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

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

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

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

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

rantie este exclusa. Aceasta limitare a garantiei intra in vigoare la preluarea produsului si este recunos-

cuta de utilizator.

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

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

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

© EWM AG

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

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

Continutul acestui document a fost cercetat, examinat si editat cu atentie, dar ramane totusi sub rezerva
modificarilor, erorilor tipografice si greselilor.
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

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
simbol de avertizare.

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

” A

insotit de un

A AVERTISMENT

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

ranire grava sau decesul persoanelor.

» Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,AVERTISMENT” Tnsofit
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” insofit 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.

6 099-5TLPXQ-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra

Explicarea simbolurilor

§

2.2 Explicarea simbolurilor

Simbol |Descriere Simbol |Descriere

Actionare si eliberare (atin-
gere/tastare)

Acordati atentie particularitatilor
tehnice

Oprirea aparatului Eliberare

Pornirea aparatului Actionare si mentinere n stare actio-

nata
incorect/nevalabil Comutare
corect/valabil Rotire

\ B Bl B B &

Intrare Valoare numerica/setabila

Navigare \"D/ Martorul luminos se aprinde continuu
A in culoarea verde

lesire e 2 ¢ [Martorul luminos se aprinde inter-

mitent in culoarea verde

L IOIFARICIGIE]R:

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

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

QL
iy
w

|
/I\

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea rosie

—«— |Intrerupere n reprezentare meniului
(exista si alte posibilitati de setare)

¢

>QD< Unealta nenecesara/nu o utilizati
)

ﬁ Unealta necesara/utilizati-o

099-5TLPXQ-EW509 7
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

Reglementari privind siguranta

2.3

Reglementari privind siguranta

A

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!

Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!

 Cititi cu atentje instructiunile de siguranta din acest manual!

* Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tariil

+ Indemnati persoanele din zona de lucru s& respecte aceste norme!

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

La atingere, tensiunile electrice pot duce la electrocutari si arsuri cu risc de pierdere a

vietii. Chiar si la atingerea pieselor sub tensiuni electrice mici exista pericol de moarte.

» Nu atingeti direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar fi mufele pentru
curentul de sudura, electrozii sarma, bara sau din tungsten!

* Depuneti pistoletul de sudura si suportul electrodului intotdeauna izolat!

» Purtati echipamentul individual de protectie complet (in functie de aplicatie)!

» Deschiderea aparatului este permisa exclusiv personalului de specialitate expert!

* Nu se permite utilizarea aparatului pentru dezghetarea tevilor!

Pericol in cazul interconectarii mai multor surse de curent!

in cazul in care trebuie ca mai multe surse de curent s fie interconectate in paralel sau

in serie, nu este permisa efectuarea acestei operatii decat de catre un specialist califi-

cat, conform standardului IEC 60974-9,,Instalare si utilizare” si a normelor de prevenire

a accidentelor BGV D1 (fost VBG 15), respectiv conform dispozitiilor nationale spe-

cifice!

Pentru lucrarile de sudura cu arc electric, instalatiile pot fi autorizate numai dupa ce se

efectueaza o testare, pentru a exista siguranta ca nu va fi depasita tensiunea permisa

de mers in gol.

» Solicitati ca racordarea aparatului sa fie efectuata numai de catre un specialist calificat!

» La scoaterea din functiune a surselor de curent individuale, toate liniile de curent de retea si
de curent pentru sudura trebuie sa fie separate de sistemul de sudura general. (Pericol din
cauza tensiunilor inverse!)

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

Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire excesival

Radiatia emisa de arcul electric duce la vatamari ale pielii si ochilor.

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

« Ultilizati un scut de protectie la sudare, respectiv o casca de protectie la sudare (in functie
de aplicatie)!

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

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

099-5TLPXQ-EW509
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Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza imbracamintei neadecvate!

Radiatiile, caldura si tensiunea electrica sunt surse de pericol de inevitabile in timpul

sudarii in arc electric. Utilizatorul trebuie sa fie echipat cu un echipament individual de

protectie (EIP) complet. Echipamentul de protectie trebuie sa previna urmatoarele ris-
curi:

+ Dispozitiv de protectie a respiratiei contra substantelor si amestecurilor periculoase pentru
sanatate (gaze de ardere si vapori) sau luarea unor masuri adecvate (aspiratie etc.).

» Casca de protectie pentru sudori, cu dispozitiv de protectie adecvat contra radiatiilor io-
nizante (radiatii IR si UV) si contra caldurii.

+ Imbracaminte de protectie pentru sudori (incaltidminte, m&nusi si echipament pentru pro-
tectia corpului) pentru mediu de lucru cu caldura ridicata, cu efecte similare unei tempera-
turi a aerului de 100 °C sau mai mult, resp. pentru protectie In timpul lucrului la componente
aflate sub tensiune si contra electrocutarii.

» Dispozitiv de protectie a auzului contra zgomotului excesiv.

Pericol de explozie!

Prin incalzire, materialele aparent inofensive aflate in containere inchise pot cauza

suprapresiune.

» Scoateti in afara zonei de lucru containerele cu lichide inflamabile sau explozive!

* Nu incalziti prin sudare sau taiere lichide explozive, prafuri sau gaze!

Pericol de incendiu!

Temperaturile ridicate, scanteile, piesele incandescente si resturile fierbinti care apar in

timpul operatiunii de sudura pot duce la formarea de flacari.

» Asigurati-va ca nu exista surse de foc in perimetrul de lucru!

* Nu purtati la dvs. obiecte ugor inflamabile, de exemplu chibrituri sau brichete.

» Asigurati-va ca exista in perimetrul de lucru aparate adecvate pentru stingerea focului!

+ TInainte de a incepe operatiunea de sudura, indepértati resturile de material inflamabil ale
pieselor.

» Continuati prelucrarea pieselor sudate numai dupa ce acestea s-au racit. Evitati contactul
cu materialul inflamabil!

099-5TLPXQ-EW509 9
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

Reglementari privind siguranta

A ATENTIE

Fum si gaze!

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

(hidrocarburi clorurate) se pot transforma in fosgen toxic din cauza radiatiilor

ultraviolete ale arcului electric!

» Asigurati circulatia aerului proaspat!

« Tineti la distanta vaporii de solvent de cAmpul de radiatii al arcului electric!

+ Daca este cazul, purtati masca de protectie!

Poluarea fonica!

Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!

* Purtati echipament adecvat de protectie a auzului!

» Persoanele aflate Tn zona de lucru trebuie sa poarte echipament adecvat de proteciie a
auzului!

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudura sunt clasificate in doua clase de compatibi-

litate electromagnetica (clasa CEM va rugam sa o extrageti din Datele tehnice):

Aparatele din clasa A nu sunt prevazute pentru utilizarea in zone de locuit pentru care alimen-

tarea cu energie electrica se realizeaza din refeaua publica de alimentare de joasa tensiune.

La asigurarea compatibilitatii electromagnetice pentru aparatele din clasa A, in aceste sec-

toare se pot produce dificultati, atat din cauza interferentelor cu semnale parazite transmise pe

retea, cat si din cauza interferentelor radiate.

Aparatele din clasa B indeplinesc cerintele CEM pentru zonele industriale si cele de locuit, in-

clusiv regiunile de locuinte cu conexiune la reteaua publica de alimentare de joasa tensiune.

Instalarea si operarea

La operarea instalatiilor de sudura cu arc electric, in unele cazuri se pot produce interferente

electromagnetice, desi fiecare aparat de sudura respecta valorile limita de emisii conform stan-

dardului. Pentru interferente care provin de la sudura este raspunzator utilizatorul.

Pentru evaluarea posibilelor probleme electromagnetice din mediul inconjurator, utilizatorul

trebuie sa aiba Tn vedere urmatoarele: (a se vedea si EN 60974-10 Anexa A)

+ cablurile de retea, de comanda, de semnal si cele de telecomunicatii

* aparatele de radio si TV

» calculatoarele si alte echipamente de comanda

» echipamentele de siguranta

» sanatatea persoanelor din vecinatate, in special daca acestea poarta stimulatoare cardiace
sau aparate auditive

» echipamentele de etalonare si de masurare

» rezistenta la interferente a altor echipamente din mediul inconjurator

« oradin zi la care trebuie executate lucrarile de sudura

Recomandari pentru reducerea interferentelor emise

» Conexiunea la retea, de ex. filtru de retea suplimentar sau ecranarea prin intermediul unei
tevi metalice

+ Intretinerea dispozitivului de sudura cu arc electric

+ Conductorii de sudura trebuie sa fie pe cat de scurti posibil si apropiati intre ei si sa se des-
fasoare pe sol

» [Egalizarea de potential

+ Legarea la pamant a piesei de sudat In cazurile in care nu este posibild o legare la pamant
directd a piesei de sudat, este recomandabil ca legatura sa se realizeze prin intermediul
unor condesatori.

« Ecranarea altor echipamente din mediul Tnconjurator sau a intregului echipament de sudura

10
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Pentru siguranta dumneavoastra

Transport si instalare

A ATENTIE

Campuri electromagnetice!

Sursa de curent poate duce la aparitia unor campuri electrice sau electromagnetice,

care pot afecta functionarea aparatelor electronice, cum ar fi computere, masini cu

comanda numerica, linii de telecomunicatii, conducte de retea si de semnalizare si

stimulatoare cardiace.

* A se respecta normele de intretinere!

» Desfaceti complet conductele de sudura!

* Protejati prin ecrane aparatele sau instalatiile sensibile la radiatii!

» Poate fi afectata functionarea stimulatoarelor cardiace (daca este cazul, solicitati sfat
medical).

Obligatiile operatorului!

Pentru utilizarea aparatului, trebuie sa respectati normele si legile nationale in vigoare!

* Implementarea la nivel national a directivei cadru 89/391/CEE privind introducerea de
masuri pentru promovarea imbunatatirii securitatii si sanatatii lucratorilor la locul de munca,
precum si directivele individuale aferente.

+ In special directiva 89/655/CEE privind cerintele minime de securitate si sdnatate pentru
folosirea de catre lucratori a echipamentului de lucru la locul de munca.

* Normele fiecarei tari privind securitatea in munca si prevenirea accidentelor.

» Instalarea si operarea aparatului conform IEC 60974-9.

» Instruirea utilizatorului la intervale de timp regulate cu privire la munca in conditii de sigu-
ranta.

» Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

="  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!
e Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cand aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

Cerinte pentru conectarea la reteaua publica de alimentare

Aparatele cu putere mare pot influenta calitatea retelei prin curentul pe care il consuma din
reteaua de alimentare. Pentru unele tipuri de aparate se pot aplica astfel limitari de conectare sau
cerinte referitoare la impedanta maxima posibila a cablului sau la capacitatea de alimentare
minima necesara la interfata pentru reteaua publica (punctul de cuplare comun PCC), facandu-se
referire si la datele tehnice ale aparatelor. in acest caz, este raspunderea operatorului sau a
utilizatorului aparatului sa se asigure ca acesta poate fi conectat, daca este cazul dupa
consultarea cu operatorul retelei de alimentare.

24 Transport si instalare

i

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul manipularii necorespunzatoare a buteliilor de gaz pro-
tector!

Manipularea gresita si fixarea insuficienta a buteliilor de gaz protector pot duce la
vatamari grave!

* Respectati indicatiile prevazute de producator si regulamentul privind gazul comprimat!

» Este interzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!

» Evitati incalzirea buteliei de gaz protector!

099-5TLPXQ-EW509 11
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;hq

Transport si instalare

A ATENTIE

S5 Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!
:D- in timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la
retea, cabluri de comanda etc.) pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor
conectate si ranirea persoanelor!
» Decuplati cablurile de alimentare inaintea transportului!
A Pericol de basculare!
?’ In timpul functionarii sau al amplasarii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi
: ranite persoane. Siguranta de basculare este prevazuta pana la un unghi de 10°
(conform IEC 60974-1).
* Amplasati sau transportati aparatul pe suprafete plane, fixe!
* Asigurati componentele instalate prin mijloace adecvate!

\a. Pericol de accidentare din cauza cablurilor amplasate necorespunzator!
—-

Cablurile amplasate necorespunzator (cablurile de alimentare, cablurile de comanda,
cablurile de sudura sau pachetele de furtunuri intermediare) pot fi surse de impiedicare.
* Amplasati cablurile de alimentare plat, pe sol (evitati formarea buclelor).

» Evitati amplasarea pe caile de deplasare si transport.

SSS Pericol de vatamare corporala din cauza fluidului de racire incalzit si al racordurilor la

acesta!

Fluidul de racire utilizat si punctele de racordare la acesta se pot incalzi puternic in tim-

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

agentul de racire evacuat poate duce la opariri.

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

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

« Tnchideti racordurile deschise ale conductelor flexibile cu dopuri adecvate.

[  Aparatele au fost concepute sa functioneze in pozitie verticala!
Operarea in spatii nepermise poate cauza deteriorarea aparatului.
e Transportul si operarea exclusiv in pozitie verticala!

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

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

* Descrieri detaliate se regasesc in manualul de utilizare a accesoriilor corespunzatoare!
* Dupa pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.

= Capacele de protectie la praf protejeaza mufele de conectare gi, implicit aparatul, de impuritati si
deteriorare.

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

12 099-5TLPXQ-EW509
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Utilizare in mod corespunzator

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, 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 Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate
Aceasta descriere poate fi aplicata exclusiv la aparatele cu sistem de comanda M3.7X-N sau M3.7X-0.

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:

X.X.X.X

Versiunea de software a unitatii de comanda a aparatului poate fi afigsata in meniul de configurare
a aparatului (meniu Srv) > consultati capitolul 4.10.

099-5TLPXQ-EW509 13
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Utilizare in mod corespunzator

Parte a documentatiei complete

ewn

3.4

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.

Imaginea prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Poz. Documentatie

A.1 Invertor pentru sudare cu derulator extern
A.2 Sistem de telereglaj

A3 Sistem de comanda

A4 Sursa de curent

A5 Arzator pentru sudare

A Documentatie completa

14
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Trecerea in revista a zonelor de comanda

ev\;hq Comanda aparatului — Elemente de operare

4 Comanda aparatului — Elemente de operare

4.1 Trecerea in revista a zonelor de comanda

in scopul descrierii, sistemul de comanda 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 6.2.

.

X3 - Process

Standard

Pulse
nr

Position

; f weld

Soft = Dynamics < Hard

LPXQ T ... AWmECE
Figura 4-1
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Zona de comanda A
> consultati capitolul 4.1.1
2 Zona de comanda B
> consultati capitolul 4.1.2
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Comanda aparatului — Elemente de operare ev\;hq

Trecerea in revista a zonelor de comanda

411 Zonade comanda A

@ mic/mac

: . forceArc o - - - - L o—

. wiredArc C

. rootArc : 0—@
. coldArc

=)

o

lOBa-LIFI' (O I o

Pulse
— 5
@ 2 Soft = Dynamics + Hard — ;mlﬂ(€ @

M3.7X-0

a a a a
MIG/MAG @
| eolen]enlm
wiredArc @ _/""l
rootArc @ =

coldarc @

03 - Process

QOBIS

@

).-.

[ -

e B
S

oft = Dynamics 4 Hard

® @

Figura 4-2
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

Cap-
itol

Simbol

Descriere

1

B
i

JOB-LIST

o
w P H
el

Buton de actionare pentru sarcina de sudura (JOB)

L Apasare scurta pe buton: Comutare rapida a procedurii de sudura disponibile
in parametrii de baza alesi (material/sarma/gaz).

- Apasare lunga pe buton: Selectaii sarcina de sudura (JOB) in functie de lista
sarcinilor de sudura (JOB-LIST) > consultati capitolul 4.4.3.

G

Buton rotativ (Click-Wheel) pentru randamentul de sudura

L Reglarea randamentului de sudura > consultati capitolul 4.4.5

® e Reglarea diverselor valori ale parametrilor, in functie de selectarea prealabila.
(Setarile sunt posibile cu iluminarea de fundal activata.)

Buton de actionare Moduri de operare (procese de functionare) > consultati capi-
tolul 4.4.9

R in 2 timpi

An----—---- in 4 timpi

M= - Martorul luminos lumineaza in verde: in 2 timpi, special

== O ----Martorul luminos se aprinde in culoarea rosie: Puncte MIG

uou

e in 4 timpi, special

EAN

Buton de actionare Tipul de sudura > consultati capitolul 4.4.4

Afisaj dinamica arc el

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

Click-Wheel pentru corectia lungimii arcului electric

e Reglarea corectiei lungimii arcului electric > consultati capitolul 4.4.5.2

® cmmmmmeen Reglarea dinamicii arcului electric > consultati capitolul 4.4.5.3

® cmmmmmeen Reglarea diverselor valori ale parametrilor, in functie de selectarea prealabila.
Setarile sunt posibile cu iluminarea de fundal activata.

5

Tasta - Favorite JOB > consultati capitolul 4.3.5
oo Apéasare scurtd a tastei: Incarcarea favoritului
oo Apdsare lunga a tastei (>2 s): Salvarea favoritului
oo Apasare lunga a tastei (>12 s): Stergerea favoritului

Buton de actionare test gaz / clatire set de furtunuri > consultati capitolul 4.3.7

Extragerea sarmei din ghidaj > consultati capitolul 4.4.2
Tragere inapoi fara tensiune si fara gaz a electrodului sarma.

10

Pl 5 @n B

Buton de introducere a sarmei
Introducerea electrodului de sarma, fara tensiune si fara gaz > consultati capito-
lul 4.4.1.

11

End

Martor luminos senzor rezerva sarma (optiune din fabrica) > consultati capito-
lul 4.7.2
Se aprinde atunci cand s&rma de sudura este cu aprox. 10 % sub cantitatea reziduala.

099-5TLPXQ-EW509
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Comanda aparatului — Elemente de operare ev\;hq

Trecerea in revista a zonelor de comanda

4.1.2 Zona de comandaB

@) @) @9(9aganae

TT@@

i

|

@C)éCNLCMDOJS@C)

Figura 4-3
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 > Buton de actionare Afigaj stanga / Functie de blocare
Comutare afigaj aparat intre diversi parametri de sudura. Martorii luminosi arata para-
metrul ales.
i
0 ——————— Dupa o actionare de 3 secunde, utilajul trece in functia de blocare > consul-
tati capitolul 4.3.4.
2 ipm Martor luminos Unitate viteza de avans sarma
m m/min --- Valoarea parametrilor este afisata in metri pe minut.
™ ipm------- Valoarea parametrilor este afisata in inch pe minut.
Comutare intre sistem metric sau imperial prin intermediul parametrilor speciali
.P29” > consultati capitolul 4.12.
3 Martor luminos Grosimea materialului

Afisarea grosimii alese pentru material.

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

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

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

7 Prog Martor luminos program de sudura > consultati capitolul 4.4.6
Afisarea numarului programului actual pe afisajul cu datele de sudura.

8 ‘I Martor luminos tensiune de corectie arc electric
Afisarea tensiunii de corectare pentru lungimea arcului electric in volti.

9 kW Martor luminos randament sudura
Afisarea randamentului sudurii in Kilowatt.

10 Martor luminos reglarea electronica a cantitatii de gaz OW
DGC > consultati capitolul 4.7.1
Arata debitul de gaz pe afisajul aparatului.

18 099-5TLPXQ-EW509
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Trecerea in revista a zonelor de comanda

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 4 Buton de actionare Afisaj, dreapta
Afisaj primar al corectiei lungimii arcului electric si al altor parametri impreuna cu valo-
rile acestora.

12 Martor luminos curent motor
In timpul introducerii sarmei in ghidaje, este afisat curentul actual al motorului (actio-
nare avans sarma) in amperi.

13 000! | Afisaj, dreapta - Afisaj primar tensiune de sudura
Tn acest afisaj se araté tensiunea de suduré, corectia lungimii arcului electric, progra-
mele sau randanjentul de sudura (comutare prin intermediul butonului de actionare
Afisaj, dreapta). In plus, se ilustreaza dinamica si, in functie de preselectare, diverse
valori ale parametrilor de sudura. Timpi parametri sau valori Hold > consultati capito-
ful 4.2.

14 Martor luminos supratemperatura / eroare racire pistolet
Mesaje de avertizare si de eroare > consultati capitolul 5

15 Lumina de semnalizare defectiune agent de racire
Semnaleaza o perturbare a debitului, respectiv o lipsa a agentului de racire.

16 s Martor luminos secunde
Valoarea afisata este prezentata in secunde.

17 VRD Martor luminos dispozitiv de reducere a tensiunii (VRD) > consultati capitolul 4.9

18 Afisaj JOBnumar (sarcina de sudura) > consultati capitolul 4.4.3

19 0 Martor luminos afisaj stare (Hold)
Afisarea valorilor medii pentru toata sudura.

20 % Martor luminos Procent
Valoarea afigsata este prezentata in procente.

21 | Martor luminos Unitate grosime material
mm ------- Valoarea parametrilor este afigata in milimetri.
inch ------ Valoarea parametrilor este afigata in inch.
Comutare intre sistem metric sau imperial prin intermediul parametrilor speciali
.P29” > consultati capitolul 4.12.

22 D00l | Afisaj, stanga - Afisaj primar randament sudura

in acest afisaj, randamentul de suduré este prezentat fie ca viteza de avans sarm4,
curent de sudura sau grosime material (comutare prin intermediul butonului de actio-
nare Afisaj, stanga). in plus, se ilustreaza, in functie de preselectare, diverse valori ale
parametrilor de sudura. Timpi parametri sau valori Hold > consultati capitolul 4.2.

099-5TLPXQ-EW509
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Comanda aparatului — Elemente de operare

Afisaj cu parametrii de sudare
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4.2

Afisaj cu parametrii de sudare
Tn stanga si in dreapta langé afisajele parametrilor se afld butoanele de actionare pentru alegerea para-
metrilor. Acestea servesc 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

(H_
VRD

= A 8 a

.

Prog

MIG/MAG

Parametri

Figura 4-4

Valori nominale [

Valori reale [

Valori de mentinere
[31

Curent de sudura

Grosime material

Viteza de avans sarma

Tensiune sudura

Randament sudura

Curent motor

Gaz de protectie

WIG

Parametri

O®® O 00O

Valori nominale [

SISISISISISHS)

Valori reale [

®® 00 0® O

Valori de mentinere
[3]

Curent de sudura

@

@

@

Tensiune sudura

@

@

@

Randament sudura

®

@

@

Gaz de protectie

Manuala cu electrod

Parametri

@

Valori nominale [

@

Valori reale

®

Valori de mentinere
[31

Curent de sudura

@

@

®

Tensiune sudura

@

@

®

Randament sudura

®

@

®

In cazul modificarilor setarilor (de ex. la viteza de avans a sarmei), afisajul comuta imediat la setarea va-

lorii nominale.

[l Valorile nominale (inaintea sudurii)
21 Valorile reale (in timpul sudurii)

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

20
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Operarea sistemului de comanda al aparatului

4.3
4.3.1

4.3.2

43.3

4.3.4

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 in-
termediul luminilor de semnalizare), iar valoarea prestabilitd a intensitatii curentului (A) este reprezentata
in afisajul din partea stanga cu datele de sudare. In afisajul din partea dreapta, in functie de selectarea
prealabild, este afisata valoarea prestabilita pentru tensiunea de sudura (V) sau valoarea efectiva a pute-
rii de sudura (kW). 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 MIG/IMAG

Randamentul de sudura (transferul de caldura in material) poate fi modificat prin setarea urmatorilor trei
parametri:

+ Viteza sarmei &
« Grosimea materialului =
* Curentul de sudura A

Acesti trei parametri sunt interdependenti si se modifica intotdeauna impreuna. Valoarea decisiva este
viteza sdrmei Tn m/min. Aceasta viteza a sarmei poate fi reglata in trepte de 0,1 m/min (4.0 ipm). Curentul
de sudura aferent si grosimea aferenta a materialului sunt calculate din viteza sarmei.

Curentul de sudura si grosimea afigsatd a materialului trebuie intelese ca valori orientative pentru utilizator
si pot fi rotunjite la numarul intreg de amperi si la grosimea materialului de 0,1 mm.

O modificare a vitezei sdrmei la de exemplu 0,1 m/min, duce in functie de diametrul selectat al sGrmei de
sudura la modificarea in plus sau Tn minus a afisarii curentului de sudura sau a afisarii grosimii materi-
alului. Afisarea curentului de sudura si a grosimii materialului depinde de asemenea de diametrul selectat
al sérmei.

De exemplu, In cazul modificarii vitezei sdrmei de 0,1 m/min si la un diametrul selectat al sdrmei de

0,8 mm, se poate ajunge la o modificare mai mica a curentului, respectiv a grosimii materialului decat in
cazul modificarii vitezei sarmei de 0,1 m/min si un diametru selectat al sarmei de 1,6 mm.

In functie de diametrul sarmei de suduré, exista posibilitatea aparitiei unor salturi mai mici sau mai mari in
reprezentarea grosimii materialului sau a curentului de sudura, sau ca modificarile sa devina vizibile abia
dupa mai multe ,clicuri” pe convertorul rotativ. Asa cum este descris mai sus, motivul este modificarea
vitezei sdrmei cu cate 0,1 m/min cu fiecare clic si modificarea rezultata a curentului, respectiv a grosimii
materialului, in functie de diametrul preselectat al sdrmei de sudura.

Trebuie de asemenea sa aveti in vedere faptul ca valoarea orientativa a curentului de sudura, indicata
inaintea sudurii, poate fi diferita Tn timpul sudurii, in functie de capetele de sarma foarte lungi (capatul li-
ber al sarmei, cu care se sudeaza).

Motivul include preincalzirea capatului liber al sarmei prin curentul de sudura. De exemplu, preincalzirea
sarmei de sudura creste in cazul capetelor de sarma mai lungi. In cazul in care capetele de sarma foarte
lungi (capetele libere ale sdrmei) se maresc, curentul de sudura efectiv se reduce din cauza preincalzirii
substantiale in sarmé. Tn cazul in care capetele de sarma foarte lungi se scurteaza, curentul de sudura
efectiv creste. Astfel, sudorul are posibilitatea de a influenta limitele cantitatii de caldura in componenta,
prin modificarile distantei pistoletului de sudura.

Setarea pentru sudura anuala TIG/E:

Randamentul de sudura este setat folosind parametrul ,,curent de sudura”,
trepte de 1 amper.

iar acesta se poate regla in

Modificarea setarilor de baza (meniul de configurare a dispozitivului)
in meniul de configurare a dispozitivului, se pot ajusta functiile de baz& ale sistemului de sudura. Setarile
pot fi modificate exclusiv de catre un utilizator cu experienta > consultati capitolul 4.10.

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 ori-

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

099-5TLPXQ-EW509 21
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Operarea sistemului de comanda al aparatului

4.3.5 Favorite JOB

Favoritele sunt locuri suplimentare din memorie, pentru a memora de exemplu sarcinile de sudura, pro-
gramele utilizate mai des si setarile acestora si pentru a le incarca daca este necesar. Starea favoritelor
(incarcate, modificate, neincarcate) este indicata de martorii luminosi.

» Exista in total 5 favorite (locuri din memorie) disponibile pentru setari aleatorii.

+ Daca este necesar, sistemul de control al accesului poate fi ajustat folosind comutatorul cu cheie,
respectiv functia Xbutton.

O—=

(& ] a» a» (@ ] a»
, | | | | |
@—{x) (x) (o) (ox) (52)
Figura 4-5
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Martor luminos stare favorit
;| —— Martorul luminos se aprinde in culoarea verde: Favorit incarcat, setarile favo-
ritului si setarile actuale ale aparatului sunt identice
| Martorul luminos se aprinde in culoarea rosie: Favorit incarcat, insa setarile
favoritului si setarile actuale ale aparatului nu sunt identice (de ex. punctul de
lucru a fost modificat)
----------- Nu se aprinde martorul luminos: Favorit neincarcat (de ex. numarul JOB-ului
modificat)
2 5% Tasta - Favorite JOB > consultati capitolul 4.3.5
e Apasare scurtd a tastei: Incarcarea favoritului
e Apasare lunga a tastei (>2 s): Salvarea favoritului
L Apasare lunga a tastei (>12 s): Stergerea favoritului

4.3.5.1 Memorarea setarilor actuale in favorit

D
Ts

» Tineti apasata tasta pentru locul de salvare a favoritului 2 s (martorul luminos al starii favoritului se

aprinde n culoarea verde).
D o
(5% T

Figura 4-7

Figura 4-6

4.3.5.2 Incarcarea favoritului memorat

» Actionati tasta pentru locul de salvare a favoritului (martorul luminos al starii favoritului se aprinde in
culoarea verde).

099-5TLPXQ-EW509
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Operarea sistemului de comanda al aparatului

4.3.5.3 Stergerea favoritului memorat

o O \ N BRY——

Figura 4-8

Apasati si mentineti apasata tasta pentru locul de salvare a favoritului.
dupa 2 s, martorul luminos al starii favoritului se aprinde in culoarea verde
dupa alte 5 s, martorul luminos se aprinde intermitent in culoarea rosie
dupa alte 5 s, martorul luminos se stinge

Eliberati tasta pentru locul de salvare a favoritului.

4.3.5.4 Caracteristici functionale
4.3.6 Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)
4.3.7 Reglarea cantitatii de gaz de protectie

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

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

Declansati functia de test gaz > consultati capitolul 4.3.7.1 (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 sarma x 11,5 = I/min

Lipire MIG

Diametru sarma x 11,5 = I/min

Sudura MIG (aluminiu)

Diametru s&rma x 13,5 = I/min (100 % argon)

TIG

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

La utilizarea amestecurilor cu un continut ridicat de heliu se consuma o cantitate mai mare de
gaz!

Cantitatea de gaz determinata trebuie eventual corectata pe baza tabelului de mai jos:

Gaz protector Factor
75 % Ar /25 % He 1,14
50 % Ar /50 % He 1,35
25 % Ar /75 % He 1,75
100 % He 3,16

099-5TLPXQ-EW509
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MIG/MAG-Sudura

43.71 Testgaz

4.3.7.2 Clatirea pachetului de furtunuri

Figura 4-10

44 MIG/MAG-Sudura

441 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 sarmei in ghidaje intr-o functie de rampa (parametru special P1 > consul-
tati capitolul 4.12.1.1) de 1 m/min pana la valoarea maxima setatd. Valoarea maxima se seteaza prin
apasare concomitenta a butonului de actionare Introducerea sarmei in ghidaje si rotirea Click-Wheel din
stanga.

4 N\

=R

Figura 4-11

099-5TLPXQ-EW509
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MIG/MAG-Sudura

4.4.2 Extragerea sarmei din ghidaj
Functia Extragerea sarmei din ghidaj serveste la tragerea inapoi 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 Tnapoi a sarmei intr-o functie de rampa (parametru special P1 > consultati capi-
tolul 4.12.1.1) de 1 m/min pana la valoarea maxima setata. Valoarea maxima se seteaza prin apasare
concomitentd a butonului de actionare Introducerea sédrmei in ghidaje si rotirea Click-Wheel din stanga.
Tn timpul procesului, rola de sarma trebuie s fie rotitd manual spre drepta pentru a infisura din nou
electrodul s&rma.

Ve

Figura 4-12
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MIG/MAG-Sudura

443

4431

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 protectie) si alegeti proce-
dura de sudura (alegeti si introduceti numarulJOB pe baza JOB-List > consultati capitolul 6.1).

* Alegeti modul de operare si tipul de sudura

» Setati randament sudura

» Daca este cazul, corectati lungimea arcului electric si dinamica

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 rezultd 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.

Volumul de functiii depinde de seria de aparate:

Seria de aparate MIG/MAG XQ (forceArc XQ ([wiredArc XQ [rootArc XQ |coldArc XQ
Titan XQ @ @ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ @ ®

Taurus XQ @ @ @ @ ®

s
A 4
CE—
| G

—
.
—
2
A —
)
—/
4
Al

Figura 4-13
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MIG/MAG-Sudura

4.4.3.2 Procedura de sudura

Dupa setarea parametrilor de baza se poate comuta intre procedurile de sudura MIG/MAG, forceArc,
wiredArc, rootArc und coldArc (atat timp cat pentru aceasta exista o combinatie corespunzatoare de para-
metri de baza). Prin schimbarea procedurii se modifica si numarul JOB, insa parametrii de baza raman

neschimbatj.

4.4.3.3 Mod de operare

B S—

O rootArc
O coldArc
7= |
| L

3s

XA - Process

—
Figura 4-14

JoB

-~

Modul de operare determina desfasurarea procesului comandata cu pistoletul de sudura. Descrieri detali-
ate ale modurilor de operare > consultati capitolul 4.4.9.

\

Figura 4-15

099-5TLPXQ-EW509
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MIG/MAG-Sudura

44.4

Tipul de sudura
Procesele MIG/MAG diferite sunt desemnate pe scurt cu tipul de sudura.
Standard (sudura cu arc electric standard)

in functie de combinatia vitezei de avans a sarmei si de tensiune arcului electric, aici se pot utiliza tipurile
de arcuri electrice ca arcul electric scurt, arcul electric de transfer sau arcul electric pulverizat pentru su-
dura.

Pulse (sudura cu arcul electric cu impulsuri)

Prin modificarea {intita a curentului de sudura, se creeaza impulsuri de curent in arcul electric, care duc la
un transfer de materie prima de 1 picatura per impuls. Rezultatul este un proces aproape lipsit de pulve-
rizare, potrivit pentru sudura tuturor materialelor, in special a otelurilor CrNi sau a aluminiului bogat aliat.

Positionweld (sudura in pozitii for{ate)
O cominatie intre tipurile de sudura impuls/standard sau impuls/impuls, care prin parametrul optimizat din
fabrica, este potrivitd in mod special pentru sudura in pozitii fortate.

Volumul de functiii depinde de seria de aparate:

Seria de aparate Standard Pulse Positionweld
Titan XQ @ @ @
Phoenix XQ @ @ @ 1]
Taurus XQ @ ® ®

Ml Sarcina de sudura cu aluminiu

Q Standard
O Ha

Position
I F weld

J

Figura 4-16

28
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ev\;hq Comanda aparatului — Elemente de operare

4.4.5 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 sarmei, curent de sudura sau grosime a materi-
alului. Tensiunea de sudura optima la punctul de lucru este calculata si setata de catre aparatul de su-
dura. Daca este necesar, utilizatorul poate corecta aceasta tensiune de sudura > consultati capito-
lul 4.4.5.2.
C 308 N
~ , |
4 4
. -8- J
O— \
N N ,-, ’ |
|4
[ | ( '[ : ] '
. + J
€ \
100
oLl
A J
Figura 4-17
Exemplu de utilizare (setare prin grosimea materialului)
Viteza necesara a sarmei nu este cunoscuta si ar trebui calculata.
» Selectati sarcina JOB 76 de sudura > consultati capitolul 4.4.3:
material = AIMg, gaz = Ar 100 %, diametrul s&rmei = 1,2 mm.
+ Comutati afisajul la grosimea materialului.
* Masurati grosimea materialului (piesa de sudat).
» Setati valoarea masurata, de ex. 5 mm, la sistemul de comanda a aparatului.
Aceasta valoare setata corespunde unei anumite viteze a sarmei. Prin comutarea afisajului la acest
parametru, se poate afisa valoarea aferenta.
in acest exemplu, grosimii de 5 mm a materialului ii corespunde o viteza a sarmei de 8,1 m/min.
Indicatiile grosimii materialului in programele de sudura se refera de regula la cusatura de sudura de colt
in pozitia de sudura PB si trebuie considerate ca fiind valori orientative, putand fi diferite in alte pozitii de
sudura.
4.4.51 Componente accesorii pentru reglarea punctului de lucru
Setarea punctului de lucru se poate face si de la alte componente ale accesoriilor, ca de exemplu tele-
comenzi, pistolete speciale de sudura sau interfete robotizate/industriale (interfata optionala pentru su-
dura automata necesara; nu este posibil la toate aparatele din aceasta serie!).
Pentru descrierea detaliata a dispozitivelor individuale si a functiilor acestora, vedeti instructiunile de ope-
rare ale fiecarui dispozitiv.
099-5TLPXQ-EW509 29
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MIG/MAG-Sudura

4.4.5.2 Lungimea arcului electric
Daca este necesar, lungimea arcului electric (tensiunea de sudura) poate fi corectata pentru sarcina indi-

viduala de sudura cu +/- 9,9 V.

Figura 4-18

4.4.5.3 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
adancé a sudurii (valori pozitive), la un arc electric lat si moale (valoare negativd). In plus, setarea sel-
ectata este afisata cu martori luminosi sub butoanele rotative.

Figura 4-19

4454 Copiere JOB (sarcina de sudura)

Figura 4-20

099-5TLPXQ-EW509
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MIG/MAG-Sudura

446 Programe (Pa1-15)
Diversele sarcini dp sudura sau pozitii de pe o piesa de sudat necesita diferite programe de sudura
(puncte de lucru). In fiecare program sunt memorati urmatorii parametrii:

» Viteza de avans a sarmei si coreciia tensiunii (randamentul de sudura)
* Modul de operare, tipul sudurii si dinamica

4.4.7 Selectare si setare

Figura 4-21
Utilizatorul poate modifica parametrii de sudura ai programelor principale, folosind urmatoarele compo-
nente.
099-5TLPXQ-EW509 3 1
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MIG/MAG-Sudura

{

g H—
- q') , c
g |3 |8 |5 5 |5 |3
— O — S - () 2
o = o = Q £ S
o o 2 e o «3 o g
g (g |g |& |§ o o |2 |L
e 2 [Eelz B2 |3 |8 |E B
o o 65 |2 o 3 P o £
O O O T - o = > O (a]
M3.7 - 11J @ PO @)
Unitate de comanda dispozitiv
avans sarma P1-15
PC 300.NET @ @ PO @ @
Software
P1-15 @
MT susl/jos @ ® PO ® @ ®
Pistolet de sudura
P1-9 ®
MT 2 susl/jos @) ® PO ® @ ®
Pistolet de sudura
P1-15 ®
MT PC 1 @ ® PO ® @ ®
Pistolet de sudura
P1-15 ®
MT PC 2 @) ® PO ® @ ®
Pistolet de sudura
P1-15 ®
PM 2 susl/jos @ ® PO ® @ ®
Pistolet de sudura
P1-15 ®
PM RD 2 @ () PO () @ ®
Pistolet de sudura
P1-15 ®
PM RD 3 @ | ® @ PO @
Pistolet de sudura P1-15
Exemplu 1: Sudura piese cu grosimi diferite a tablei ( 2 timpi)
I A PA9
Pus
| PA1 ’
Pho
t
Figura 4-22
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MIG/MAG-Sudura

448

Exemplu 2: Sudura pozitii diferite la o piesa de sudat ( 4 timpi)
A PA1

|
Py

Figura 4-23

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

A

P
P
N
¥|

Figura 4-24

\ 4

Pot fi definite pana la 16 programe (Pao pana la Pais).

in fiecare program poate fi definit un punct de lucru (viteza sarmei, corectarea lungimii arcului
electric, dinamica/efectul bobinei reactante).

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

Modificarile parametrilor de sudura sunt salvate imediat!

Mod de desfagsurarea programului

Anumite materiale, precum aluminiul, necesita functii speciale pentru a putea fi sudate in conditii de sigu-
ranta si la o calitate inalta. 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 continud)

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

* Program de incheiere Penp) (evitarea craterelor de capét prin reducere caldura cu scop precis)

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

A

PSTART

LT\

Figura 4-25
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MIG/MAG-Sudura

4.49 Moduri de operare (procese de functionare)
4.49.1 Explicatia desenelor si functiilor

Simbol | Semnificatie
) |Apasati tasta pistoletului

Eliberati tasta pistoletului

Apasati tasta pistoletului ( apasare scurta si apoi eliberare)

B

~

ﬂ"ﬂ Gazul de protectie curge
I

Randament sudura

Electrodul din sdrma este ghidat

Introducere

f‘z Post-ardere sarma
T

i)
an

i)
no

H

~~—

Flux preliminar gaz

Scurgere reziduala de gaz

2 timpi

M, 2 timpi Special

Hh |4 timpi
'|-i_|1" 4 timpi Special
t Durata
Pstart | Program de start
Pa Program principal
Ps Program principal redus

Peno | Program final

t2 Timp punct

4.49.2 Decuplare fortata
Decuplarea fortata incheie procesul de sudura dupa scurgerea timpilor de eroare si poate fi declansata in
doua conditii:
+ In timpul fazei de amorsare
La 5 sec. dupa pornirea procesului de sudura nu curge curent de sudura (eroare de aprindere).

+ In timpul fazei de sudura
Arcul electric este intrerupt o perioada mai lunga de 5 sec. (rupere arc voltaic).

099-5TLPXQ-EW509
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MIG/MAG-Sudura

Operarea in 2 timpi

¢ 1.

R

\
(- A

-

o
>

b

v
[

<& i
< &

oq:i_ fﬁI

A A

Figura 4-26

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.

099-5TLPXQ-EW509
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MIG/MAG-Sudura

2 timpi special

le »la
€ . Lt I .

|

>

il =
...\PSTART

| 2 =
N

%T — i

LNNA 7 L
Figura 4-27

1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

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

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

* Arcul electric se aprinde atunci cand electrodul de sarma atinge piesa de sudat,
Curentul de sudura curge (Program Start Pstart pentru timpul tstart)

+ Panta pe program principal Pa.

2. timpi

+ Eliberati tasta pistoletului

» Panta catre programul final P Penp pentru timpul tena.

*  Motorul DV se opreste.

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

36
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MIG/MAG-Sudura

Puncte

>9x

v

®
-U

END

v
-+

-O-\PSTART i

v

811 — T
i : e

Figura 4-28

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

A
v

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

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

* Panta pe program principal Pa

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

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

» Durata de curgere reziduala a gazului se scurge.

Timp 2

+ Eliberati tasta pistoletului

Odata cu eliberarea tastei pistoletului (timp 2), procedeul de sudura este intrerupt si inainte de
scurgerea timpului de punct (panta pe program final Penp).

099-5TLPXQ-EW509 37
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Operarea in 4 timpi

1%7 1—>fﬁ 2, 1% 3 4—— !
| i =t
| T i
| . ! i =t
8 | : i i
| = < =:: " t

-—

& 5

Figura 4-29
.timp
Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului
Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
Motorul dispozitivului de alimentare cu sdrma functioneaza cu " Viteza redusa".

Arcul electric se aprinde 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.
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MIG/MAG-Sudura

4 timpi Special
%ft —»% 2. =%3.*:‘I%— 4. —
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Figura 4-30

Primul timp

» Apasati si mentineti apasat butonul de actionare a pistoletului.
* Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz).

* Motorul de avans sarma functioneaza cu "Viteza redusa".

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

al 2-lea timp

» Eliberati butonul de actionare a pistoletului.

+ Panta pe program principal Pa.

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

Prin apasare') se poate comuta pe program principal Pg redus.
Prin apasare repetata se comuta inapoi pe programul P principal.

al 3-lea timp

+ Apasati si mentineti apasat butonul de actionare a pistoletului.

» Panta pe program final Penp.

al 4-lea timp

» Eliberati butonul de actionare a pistoletului.

* Motorul de avans sarma se opreste.

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

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

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

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

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

Operare speciala in 4 timpi cu mod de sudura alternativ prin atingere (schimbare procedura)
Pentru activarea, respectiv setarea functiei > consultati capitolul 4.4.10.

f—1. —> |« 2. 3 >e— 4. —>
P )} 8 S P

v

== PSTART

v

v

oq:i. lﬁz ﬁTI ne

Figura 4-31

1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

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

* Motorul de avans sarma functioneaza cu " Viteza redusa".

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

2. timp

Eliberati tasta pistoletului
» Panta pe program principal Pa
Panta pe programul principal Pa se realizeaza cel mai devreme dupa scurgerea timpului reglat

tstartT resp. cel tarziu la eliberarea tastei pistoletului.
Atingerea (apasarea tastei pistoletului mai putin de 0,3 Sek.) comuta procedeul de sudura (Pg).

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

3. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

» Panta pe program final Penp.

4. timp

» Eliberati tasta pistoletului

* Motorul DV se opreste.

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

Aceasta functie poate fi activata cu ajutorul software PC300.Net.

A se vedea manualul de utilizare a software-ului.
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MIG/MAG-Sudura

4.410 Meniu de expert (MIG/MAG)
In meniul expert sunt salvati parametrii setabili, pentru care nu este necesara o setare periodicad. Numarul
parametrilor afisati se poate limita de exemplu, printr-o functie dezactivata.
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Figura 4-32
Afisare Setare / Selectare
! 5 L' Curent de amorsare
L Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal

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

- S t Corectia lungimii arcului electric in programul de pornire Pstart

L- 5t Timpul de pornire (durata curentului de pornire)

L- S 5 Timp panta de la programul de pornire Pstarr la programul principal Pa

L- S C Timp panta de la programul principal Pala programul de incheiere Peno
[

! ED’ Intensitate curent crater de capat
UL U] Interval de reglare in procente: in functie de curentul principal

Interval de reglare absolut: de la Imin pana la Imax.
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MIG/MAG-Sudura

Afisare Setare / Selectare

Corectia lungimii arcului electric in programul de incheiere Penp
ctd

t Ed Timp de curent final (durata curentului final)

b d Postardere sarma > consultati capitolul 4.4.10.1
I~ e Marire valoare > mai multa postardere sarma
O Micsorare valoare > mai putina postardere sdrma

4.4.10.1 Post-ardere sarma

4.4.11

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 (lnsa se poate adapta, daca este nevoie). Valoarea setabila reprezinta tim-
pul 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 for- | Reducere valoare
mare a unor sfere mari la electrodul sarma

forceArc XQ / forceArc puls XQ

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

N

——

Figura 4-33
* Unghi mai mic de deschidere a cusaturii, prin penetrarea adanca a sudurii si arcul electric stabil di-
rectional
* Prelucrare exceptionala a radacinilor si a flancurilor
» Sudura n sigurantd, inclusiv cu capete de sdrma foarte lungi (stickout)
* Reducerea arsurilor pe muchie
* Aplicatii manuale si automatizate
Dupa selectarea procedurii forceArc > consultati capitolul 4.4.3 sunt disponibile aceste caracteristici.
La fel ca la sudura cu arc electric cu impuls, la sudura forceArc se va acorda o atentie extrema
calitatii conexiunii curentului de sudura!
* Mentineti cablurile de curent de sudura cat mai scurte si dimensionati corect sectiunea cablului!

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

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

» La sudarea ofelului, utilizati sarma de sudura cuprata suficient. Bobina de sarma trebuie sa fie infasu-
rata in straturi.

Arc electric instabil!

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

arcului electric.

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

4.412 rootArc XQ / rootArc puls XQ
Arc electric scurt, perfect modelabil, pentru nivelarea golurilor fara efort, in special pentru sudura pozitiilor
la radacina.
Figura 4-34
* Reducerea pulverizarii prin comparatie cu arcul electric scurt standard
+ Formare buna a radacinii si prelucrarea sigura a flancurilor
+ Aplicatii manuale si automatizate
Arc electric instabil!
Cablurile pentru curent de sudura nedesfasurate complet pot duce la deranjamente (palpaire) ale
arcului electric.
* Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura precum si pachetele de furtunuri ale pis-
toletului de sudura sau furtunuri intermediare. Evitati formarea buclelor!
4413 wiredArc
Proces de sudura cu reglarea activa a sarmei, pentru raporturi egale de penetrare a sudurii si stabilitate
perfecta a arcului electric, inclusiv Tn aplicatji solicitante si pozitji fortate.
in cazul arcului electric MSG, curentul de sudura variaza (AMP) la modificarea capetelor de sarma foarte
lungi. In cazul in care, capetele de sarma foarte lungi se prelungesc, curentul de sudura se reduce la o
viteza constanta a sarmei (DG). Astfel, scade cantitatea de caldura din piesa sudata (topitura), iar penet-
rarea sudurii devine mai mica.
A
DG HA 814
AMP 1A= 3.
<&
| f \ y
1
Figura 4-35
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MIG/MAG-Sudura

4414

4415

n cazul arcului electric EWM wiredArc cu reglare a sarmei, curentul de suduré variaza (AMP) putin la
modificarea capetelor de sarma foarte lungi. Compensarea curentului de sudura are loc printr-o reglare
activa a vitezei sarmei (DG). De exemplu, in cazul in care se extinde lungimea libera a sarmei, se
mareste siviteza de avans a sarmei. Astfel, curentul de sudura ramane constant si inclusiv cantitatea de
caldura in piesa sudata ramane aproape constanta. Ca urmare, penetrarea sudurii se modifica foarte
putin odata cu variatia capetelor de sarma foarte lungi.

Glo)

I ﬁ
OJO A
| ot
06 lw——
AMP | {A BiT

Figura 4-36

coldArc XQ / coldArc puls XQ

Arc electric scurt, sarac in pulverizare, cu caldura redusa, pentru sudura si lipirea fara intarziere a tablelor
subtiri, cu nivelare exceptionala a golurilor.

| \[/ |

Figura 4-37
Dupa selectarea procedurii coldArc > consultati capitolul 4.4.3, aveii la dispozitie urmatoarele caracteris-
tici:
* Mai putina intarziere si culori reduse de temperare, prin transferul minimizat de caldura
* Reducerea considerabila a pulverizarii, prin transferul de materie prima aproape fara randament
» Sudura facila a pozitiilor la radacina, la toate grosimile de material si in toate pozitiile
* Nivelarea perfecta a golurilor, inclusiv cu latimi oscilante ale acestora

» Aplicatii manuale si automatizate

La sudura coldArc, datorita materialelor de adaos pentru sudura utilizate, trebuie acordata o atentie deo-

sebita calitatii alimentarii sdrmei!

» Echipati pistoletul de sudura si pachetul de furtunuri de sudura corespunzator sarcinii! (si manualul de
utilizare al pistoletului de sudura)

in cazul unor conductori lungi, este posibil s fie necesara reglarea la o valoare mai mare a parametrilor

Uarc.

Aceasta functie poate fi activata si procesata numai cu versiunea software PC300.Net!

(A se vedea manualul de utilizare pentru Software)

MIG/MAG-Pistolet standard
Tasta pistoletului de sudura MIG este utilizata Tn principal pentru pornirea si oprirea procedeului de su-
dura.

Elemente de operare | Funciii

@ Tasta pistolet + Pornirea / oprirea sudurii

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

Parametrii de mai jos trebuie configurati corespunzator in meniul parametrilor speciali > consultati capito-
lul 4.12 .
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4.416 Pistolet special MIG/IMAG

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

4.4.16.1 Operare program si sus/jos

Programm

—=

R

Up / Down
Figura 4-38
Cap- ‘ Simbol |[Descriere
itol
1 @ Comutator functie pistolet de sudura (este necesar pistolet de sudura special)
5 &7 __Comutarea intre programe sau JOB-uri
A wroounmeen Reglare continua a randamentului de sudura.

4.4.16.2 Comutare intre impinge/Trage si actionarea intermediara

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)!
Pericole ca urmare a neefectuarii testarii dupa conversie!

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

de sudura in arc electric in timpul functionarii’-!

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

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

pe X24 Operare cu pistolet de sudura impinge/trage (din fabrica)
pe X23 Operare cu antrenare intermediara
099-5TLPXQ-EW509 45
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Sudare WIG

4.5
4.5.1

4.5.2

453
4.5.3.1

Sudare WIG
Alegerea sarcinilor de sudura

3s

Figura 4-39
Setarea curentului de sudura
]
[ )
\_ J
Figura 4-40
Aprindere arc
Liftarc
a) b) C)
I | | | |
Figura 4-41

Arcul electric se aprinde odata cu atingerea piesei:

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

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

¢) Ridicati pistoletul si pivotati-I in pozitia normala.

incheierea procesului de suduri: indepartati pistoletul de la piesa de sudat pana se destrama
arcul electric.
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Sudare WIG

4.5.4 Moduri de operare (procese de functionare)
4.5.41 Explicatia desenelor si functiilor

Simbol

Semnificatie

Apasati tasta pistoletului

Eliberati tasta pistoletului

Apasati tasta pistoletului ( apasare scurta si apoi eliberare)

Gazul de protectie curge

Randament sudura

Flux preliminar gaz

Scurgere reziduala de gaz

|z en5 o]

2 timpi
i-._; 2 timpi Special
HR |4 timpi
H—: 4 timpi Special
t Durata
Pstart | Program de start
Pa Program principal
Ps Program principal redus
Peno | Program final
tS1 Durata panta PSTART, pe PA

4.5.4.2 Decuplare fortata

Decuplarea fortata incheie procesul de sudura dupa scurgerea timpilor de eroare si poate fi declangata in
doua conditii:
+ In timpul fazei de amorsare

La 5 sec. dupa pornirea procesului de sudura nu curge curent de sudura (eroare de aprindere).

+ In timpul fazei de sudura
Arcul electric este intrerupt o perioada mai lunga de 5 sec. (rupere arc voltaic).

099-5TLPXQ-EW509
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Sudare WIG

Operarea in 2 timpi

< 1. > 2 ——
-, A, :
ill| :
T ‘.‘ Vt
11 P, §
T - - ;i ;t
i) i)
oo no
Figura 4-42

Alegere

» Alegere mod de operare in 2 H. timpi.

1. timp

» Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

» Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.

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

Eliberati tasta pistoletului.

Arcul electric se stinge.

Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.

2 timpi special

< 1 2. —>
) ) :
ol X
bt
P,
Psrarr Pevo i
N a
a)
on. noe
Figura 4-43

Alegere

* Alegere mod de operare special in 2 i.l_:! timpi.

1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

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

Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.

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

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

2. timp

» Eliberati tasta pistoletului.

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

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

+ Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.
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Sudare WIG

Operarea in 4 timpi

e—1. »>ie 2. < 3. de—— 4. —»
A\ i1\ 5 AN AN ;
| P, R
1 P _ P ‘I Ll
oo no
Figura 4-44
Alegere
. YAVL
+ Alegere mod de operare in 4 1 timpi.
1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

» Gazul de protectie curge afara (flux preliminar de gaz)
Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.

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

2. timp
+ Eliberaii tasta pistoletului ( fara efect)
3. timp
» Apasali tasta pistoletului ( fara efect)
4. timp

+ Eliberati tasta pistoletului
» Arcul electric se stinge.
* Timpul de curgere reziduala a gazului se termina.
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Sudare WIG
4 timpi Special
§<— 1. —»E: 2. >i<— 3.—»! . —>
4 A O TN IR (N
ol :
T E Vt
P, !
: T PSIART PB PEE_ ;
LI <—N: ;t
) i)
o Ep W)

Figura 4-45

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

1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

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

Aprinderea arcului luminos se realizeaza cu Liftarc.

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

» Eliberati tasta pistoletului

» Panta pe program principal "Pa".

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

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

3. timp

+ Apasati tasta pistoletului.

» Panta pe program final "Penp".

4. Timpi

+ Eliberati tasta pistoletului

+ Arcul electric se stinge.

« Timpul de curgere reziduala a gazului se scurge.

099-5TLPXQ-EW509
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Sudare cu electrod invelit

4.6 Sudare cu electrod invelit
4.6.1 Alegerea sarcinilor de sudura

Figura 4-46

4.6.2 Setarea curentului de sudura

o

P

—<

J

Figura 4-47

4.6.3 Arcforce

Figura 4-48

Setare:
» Valori negative: tipuri de electrozi rutil

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

099-5TLPXQ-EW509
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Optiuni (componente suplimentare)

4.6.4

4.6.5

4.7
4,71

4.7.2

4.7.3

Amorsare la cald

Functia de pornire la cald (amorsare la cald) garanteaza o amorsare sigura a arcului electric si o incalzire
suficienta pe materialul de baza inca rece , la inceputul sudurii. Amorsarea are loc in acest caz, cu o pu-

tere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe 0 anumita perioada de timp (timp de amorsare la

cald).

14 .g. A= curent de amorsare la cald
B= timp de amorsare la cald
= curent principal
& = gurent
* >t = timp
Figura 4-49

Antistick - Antilipire

Uy 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. Verifica{i setarea curentului de sudura si co-

rectati-o pentru respectiva sarcina de sudura!

Antistick

Figura 4-50

Optiuni (componente suplimentare)
Reglarea electronica a cantitatii de gaz (OW DGC)

Conducta de gaz racordata trebuie sa prezinte o presiune preliminata de 3-5 bari.

Reglarea electronica a cantitatii de gaz (DGC) regleaza debitul de gaz optim pentru fiecare proces de
sudura in parte (specificat in mod optim din fabrica). Prin aceasta, erorile de sudura cauzate de prea mult
(impuls gaz) sau prea putin gaz de protectie (butelie gaz protector goala sau alimentare cu gaz
intrerupta) sunt evitate.

Debitul de gaz cerut poate fi controlat de utilizator si, la nevoie, poate fi corectat (valori teoretice Thainte
de sudurd). Suplimentar, in combinatie cu software Xnet (optional) se poate inregistra consumul de gaz
exact.

Selectarea parametrului are loc prin actionarea butonului de actionare Afisaj parametri, dreapta. Martorul
luminos ™ se aprinde. Unitatile valorilor pot fi reprezentate in litri pe minut ,I/min”, respectiv Cubic Feet
Per Hour ,cFH” (setabile cu parametri speciali P29 > consultati capitolul 4.12). in timpul procesului de su-
dura, aceste valori teoretice sunt comparate cu valorile reale. Daca aceste valori deviaza una fata de cea-
lalta cu mai mult decat pragul de eroare setat (parametri speciali P28), se va emite mesajul de eroare
L,Err 8”, iar procesul de sudura in curs va fi oprit.

Senzor rezerva sarma (OW WRS)

Reduce la minimum pericolul de erori de cusatura prin detectare timpurie si afisare (martor luminos
,End”) la ca. 10 % din cantitatea reziduala de sarma. La fel sunt redusi timpii suplimentari prin planifi-
carea productiei in avans.

incalzire Bobina sarma (OW WHS)

Impiedicarea condensarii pe sarma de sudura prin temperatura setabila (parametri speciali P26 > consul-
tati capitolul 4.12.1.22) a incalzirii bobinei sarmei.
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Comandarea accesului

4.8 Comandarea accesului
Pentru siguranta impotriva reglarii neautorizate sau accidentale a parametrilor de sudura la utilaj, este
posibila o blocare a nivelului de introducere de la unitatea de comanda, cu ajutorul unui comutator cu
cheie.
in pozitia cheii a", toate functiile si toti parametrii se pot seta fara limitare.
in pozitia cheii @, urmétoarele functii, respectiv urmatorii parametrii nu se pot modifica:
» Fara reglarea punctului de lucru (randament sudura) in programele 1-15.
» Fara modificarea tipului de sudura, a modului de operare in programele 1-15.
» Fara comutarea operatiei de sudura (este posibil regimul de functionare cu blocare JOB P16).
» Fara modificarea parametrilor speciali (cu exceptia P10) - este necesara repornirea.
» Memorare favorite sau stergere blocata.

4.9 Dispozitiv de reducere a tensiunii
Exclusiv variantele de aparate cu adaos (VRD/SVRD/AUS/RU) sunt echipate cu un dispozitiv de re-
ducere a tensiunii (VRD). Acesta serveste la cresterea sigurantei, in special in mediile periculoase (cum
ar fi de exemplu, constructia de nave, constructia de conducte, mineritul).
Dispozitivul de reducere a presiunii este prevazut pentru surse de curent de sudare in unele tari si in
multe dispozitii interne de siguranta.
Martorul luminos VRD > consultati capitolul 4 se aprinde daca dispozitivul de reducere a tensiunii functio-
neaza impecabil si tensiunea de iesire este redusa la valorile stabilite Tn standardul corespunzator (date
tehnice).
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Meniu configurare aparate

4.10 Meniu configurare aparate

4.10.1 Selectare, modificare si salvare parametrii
La parametrii de sudura se pot efectua modificari doar atunci cand comutatorul se afla in pozitia
cheiim’.
Atunci cand functia Xbutton este activata, comutatorul, respectiv functia sa va fi dezactivat(a) (a
se vedea instructiunile de operare corespunzatoare ,,Unitate de comanda”).

Figura 4-51

Afigare Setare / Selectare

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

] Rezistenta a liniei 2
ro Rezistenta liniei pentru cel de-al doilea circuit al curentului de sudura 0 mQ - 60 mQ
(8 mQ din fabrica).
E Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!
c _j; Modificarile parametrilor se efectueaza exclusiv de personal de service calificat!

Functia de economisire a energiei dependenta de timp > consultati capitolul 4.11
Se activeaza durata de neutilizare pana la modul de economisire a energiei.
Setare = dezactivat, respectiv valoare numerica de 5 min. - 60 min.

Wy
o~
iy
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Meniu configurare aparate

Afigare | Setare / Selectare

|5 Meniul service
o Modificarile Tn meniul service trebuie efectuate exclusiv de catre personalul autorizat de
service!

4.10.2 Compensarea rezistentei liniilor

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

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

Figura 4-52
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Modul de economisire a energiei (Standby)

4.11

412

1 Pregatirea

* Opriti aparatul de sudura.

* Desurubati duza de gaz a pistoletului de sudura.

+ Taiati s&rma de sudura coplanar cu duza de curent.

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

2 Configurarea

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

» Prin rotire la ,Buton rotativ Randament sudura”, se poate alege doar paramﬁetrul corespunzator. Para-
metrul ,rL1” trebuie sa poata fi egalizat la toate combinatiile de dispozitive. In cazul sistemelor de su-
dura cu un al doilea circuit de curent, daca de exemplu trebuie actionate doua dispozitive de avans
pentru s&rma la o sursa de curent, trebuie sa executati o a doua compensare cu parametrii ,rL2”.

3 Compensarea/masurarea

» Asezati 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

*  Opriti aparatul de sudura.

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

* Porniti aparatul de sudura.

* Introduceti din nou sarma pentru sudura.

Modul de economisire a energiei (Standby)
Modul de economisire a energiei se poate activa in meniul de configurare a utilajului (mod de economi-
sire a energiei in functie de timp E&A)) > consultati capitolul 4.10.

| - Daca este activ modul de economisire a energiei, pe afisajele utilajului se reprezinta numai
partea din mijloc a afisajului.

Prin actionarea unui element de operare la intdmplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de
economisire a energiei se dezactiveaza si utilajul comuta la loc, pe disponibilitatea pentru sudura.

Parametrii speciali (setari extinse)

Parametrii speciali (P1 pana la Pn) sunt utiliza{i pentru configuratia personalizata a funcitiilor aparatului.
Astfel, utilizatorului i se ofera o flexibilitate maxima pentru optimizarea necesitafilor sale.

Aceste setari nu sunt efectuate direct pe sistemul de comanda al aparatului, deoarece, de regula, nu este
necesara setarea periodica a parametrilor. Numarul parametrilor speciali selectabili poate varia in functie
de sistemele de comanda ale aparatelor folosite Tn sistemul de sudura (a se vedea instructiunile standard
de utilizare). Daca este necesar, parametrii speciali pot fi resetati la setarile din fabrica > consultati capi-
tolul 4.12.2!
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Parametrii speciali (setari extinse)

4.12.1 Selectare, modificare si salvare parametrii

N
_J
Figura 4-53
Afisare Setare / Selectare
P [ Timp de rampa introducerea sarmei in ghidaje/extragerea sarmei din ghidaj
! 0= introducere normala a sarmei in ghidaje (10 s timp de rampa)
1= introducere rapida a sarmei in ghidaje (3 s timp de rampa) (din fabrica)

E Blocare program "0"
0=-—-- PO deblocat
1= PO blocat (Din fabrica)

Fp ] Mod de afisare pentru pistolet de sudura sus/jos cu afisaj cu 7 segmente si o
pj singura cifra (o pereche de taste)

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

Fi L'l' Limitare program
S Program 2 pana la max. 15
Din fabrica: 15

Fj 5 Decurs special in modurile de operare 2 si 4 timpi - Special
0= normal (pana acum) 2Ts/4Ts (Din fabrica)
1= DV3-decurs pentru 2Ts/4Ts
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Parametrii speciali (setari extinse)

Afisare

Setare / Selectare

F

-

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

LED-ul ,Program principal (PA)“ clipeste

Q
u ]

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

1= special in 4 timpi
2= e special Tn 4 timpi-special (timp n activ)
3= special Tn 4 timpi-special (desfasurare timp n dintr-un program aleatoriu)
’g 9 Pornire prin impulsuri 4T si 4Ts
0= - fara 4 timpi, pornire prin impulsuri
1= 4 timpi, pornire prin impulsuri posibila (din fabrica)
0 1 Operare individuala sau dubla alimentare sarma
AELE = B I P p— operare individuals (din fabrica)
1= operare dubla, acest aparat este ,Master”
2= e operare dubla, acest aparat este ,Slave*
0 o1 Durata atingere 4Ts
l t 1 0= - functia atingere oprita
1= 300 ms (Din fabrica)
2= e 600 ms
] ;,j Comutare lista JOB-uri
X S B ' P p— lista JOB-uri dup& sarcini
1= lista reala JOB-uri (din fabrica)
2= e lista reald JOB-uri si comutare JOB-uri activata prin accesorii

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

o
<l g

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

ID 1 Functia HOLD
' 0= valorile Hold nu sunt afisate

1= valorile Hold sunt afigsate (Din fabrica)

] ;E Operare Block-JOB

[ 0= - operare Block-JOB inactiva (din fabrica)
1= e operare Block-JOB activa

o o1 Selectarea programului cu tasta standard a pistoletului

[t ! 0= - fara selectarea programului (din fabrica)
1= selectarea programului posibila

] ;9 Afisarea valorilor medii la superPuls

f ! 0=---- Functie oprita.
1= Functie pornita (din fabrica).

-
My
3

Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls in programul PA

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

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

-
Py

Indicarea valorilor absolute pentru programele relative

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

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

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

41211

412.1.2

41213

Afisare Setare / Selectare

PEC_’ Reglarea electronica a cantitatilor de gaz, tip

L ==) [1=---- Tip A (din fabrica)
0 = - Tip B

Pc‘l _',I Setarea programului pentru programe relative

L = =) |0=--—--- programe relative reglabile in comun (din fabrica).
1= programe relative reglabile separat.

Pc‘l L’ Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala

C = ") |0=-——- afisaj tensiune de corectie (din fabrica).
1=meme afisaj tensiune nominalé absoluta.

;je 5 §e|ectare JOB la operarea Expert
= =) |In aceasta versiune a aparatului fara functie.

Fi C-’ 5 Valoare teoretica bobina sarma (OW WHS) > consultati capitolul 4.12.1.22
= =) |off = - oprit
Domeniu de reglare Temperatura: 25 °C - 50 °C (45 °C din fabrica)

;jc'j -1 Comutarea modului de operare la pornirea sudurii > consultati capitolul 4.12.1.23
UL Yooz neactivat (din fabrica)
1= activat

,jc'jg Pragul de eroare a sistemului electronic de reglare a cantitatii de gaz > consul-
U_L L) |tati capitolul 4.12.1.24

lesirea erorii la abaterea de la valoarea nominala a gazului

Fi C-’ 9 Sistem de unitati > consultati capitolul 4.12.1.25
. ==J |0=-——-- sistem metric (din fabrica)
1= sistem imperial

P 111 Posibilitate de selectare Derularea programului cu butonul rotativ > consultati ca-
I | pitolul 4.12.1.26

0=---- neactivat
1= e activat (din fabrica)

Durata rampa introducere sarma (P1)

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

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

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

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

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

Afisare normala:

» Operare program: Numar program

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

Afigare alternativa:

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

» Operare sus/jos: Randament sudura (O=curent minim/9=curent maxim) si simbol pentru Schimbare
operare sus/jos
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Parametrii speciali (setari extinse)

ewn

4121.4

4121.5

412.1.6

Limitare program (P4)
Selectarea programelor se poate limita folosind parametrul special P4.
+ Setarea este preluata pentru toate JOB-urile.

+ Selectarea programelor depinde de pozitia comutatorului ,functie pistolet de sudura® > consultati capi-
tolul 4.4.16. Programele pot fi comutate doar caAnd comutatorul se afla in pozitia ,program®.

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

» Comutarea programelor folosind ,butonul rotativ, corectarea lungimii arcului electric / selectarea pro-
gramului de sudura“ > consultati capitolul 4 este posibila doar atunci cand nu este conectat un pistolet
special de sudura sau o telecomanda.

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

Tn cazul activérii decursului special, pornirea procedeului de sudura se modificd in modul urmétor:
Decurs operare 2 timpi - Special / operare 4 timpi - Special:

* Program start ,,Pstart"

* Program principal ,Pa“

Decurs operare 2 timpi - Special / operare 4 timpi - Special cu decurs special activat:

* Program start ,Pstart"

» Program principal redus ,Ps*

* Program principal ,Pa“

Operare de corectare, reglare valori limita (P7)

Operarea de corectare este pornita si oprita in acelasi timp pentru toate job-urile si programele acestora.
Fiecarui ii este indicata o zona de corectare pentru viteza sarmei (DV) si corectarea tensiunii de su-
dura(UCor).

Valoarea de corectare este salvata separat pentru fiecare program. Zona de corectare poate fi maxim
30% din viteza sarmei si + 9,9 V din tensiunea de sudura.

U uvl
F 3 r
Umax Umax
24,0V 2BV yd
/ (DVGrenz = +1,9) /
21,9V 22V 7
yd 20,1V
19,8V (DVGrenz =-1,9) /
/ /
S i
Umin { Umin ‘(
Dv min -20% +20% DVmax DV [m/min] Dv min 11m/min DVmax D\; [m/min]
WF (8m/min) (12m/min) WF (10m/min + 10%)
10m/min

Figura 4-54
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Parametrii speciali (setari extinse)

Exemplu pentru punct de lucru in regimul de corectura:

Viteza de avans a sarmei dintr-un program (de la 1 pana la 15) se seteaza la 10,0 m/min. Aceasta
corespunde unei tensiuni de sudura (U) de 21,9 V. Daca comutatorul cu cheie se comuta acum in po-
zitia i, n acest program se va putea suda exclusiv cu aceste valori.

Daca sudorul trebuie sa poata realiza corectia sdrmei si tensiunii si Tn timpul operarii cu program, trebuie
activat regimul de corectie si trebuie indicate Tn prealabil valorile-limita pentru tensiune gi sarma.

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

Tn exemplu, viteza de avans a sarmei se seteaza la 11,0 m/min. Aceasta corespunde unei tensiuni de
sudura de 22 V. Acum, tensiunea de sudura se poate corecta suplimentar cu 1,9 V (20,1 V si 23,9 V).

Atunci cand comutatorul cu cheie este comutat in pozitia @, valorile pentru corectarea vitezei de
avans a sarmei si a tensiunii se reseteaza.

Setarea domeniului de corectie:

» Activati parametrul special ,Mod de corectie” (P7=1) si salvati > consultati capitolul 4.12.1.
« Comutator cu cheie in pozitia @.

» Setati domeniul de corectie dupa cum urmeaza:

Figura 4-55

» Dupa cca. 5 secunde, fara o alta actiune a utilizatorului, valorile setate sunt preluate si afisajul revine
la afisajul programului.

« Comutati comutatorul cu cheie inapoi in pozitia ='!
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Parametrii speciali (setari extinse)

Special 4 timpi ( decurs absolut program in 4 timpi)

+ 1. timp: Programul absolut 1 se deruleaza

+ 2. timp: Programul absolut 2 se deruleaza dupa scurgerea "tstart".

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

gramul absolut 4.

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

[ &3

N h

Deosebit 4 timpi special (n timpi)
+ 1. timp: Program de Start Pstart @ P1se deruleaza.

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

—1. —> |«

2. 3. ——— <« 4,
PA1 P
A4
L Ta
<— tstart—> <«— 3 —» >

Figura 4-56
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: ....'F e @ ey E >
' N\ o Pt
I < ﬂ"i >< <—>:<—>D,d : >
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Figura 4-57
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Parametrii speciali (setari extinse)

Numarul programelor (Pa,) corespunde numarului stabilit de timpi la n-timpi.
1. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

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

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

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

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

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

3. timp

+ Apasati si mentineti apasata tasta pistoletului

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

4. timp

» Eliberati tasta pistoletului

*  Motorul DV se opreste.

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

Special in 4 timpi-special (desfasurare timp n dintr-un program aleatoriu)

Pentru descrierea funciiei, a se vedea in principiu la fel ca la-timpi n activ (setare parametri 2), cu dife-
renta ca dupa Pstart, urmeaza programul ales Tnainte de tipul de sudura, iar nu Pai. Aceasta setare poate
fi combinata si cu P17.

4.12.1.7 4T/4Ts-Start prin atingere (P9)
In starea de operare in 4 timpi- start prin atingere, prin atingerea tastei pistoletului se trece imediat in
operarea in 2 timpi, fara a fi necesara curgerea curentului.
Daca procedeul de sudura trebuie intrerupt, tasta pistoletului poate fi atinsa a doua oara.

4.12.1.8 Reglare " Operare individuala sau dubla” (P10)
Daca sistemul este echipat cu doua dispozitive de alimentare cu sarma, nu este permisa utilizarea
altor accesorii la mufa de conectare cu 7 poli (digitald)! Acest lucru se aplica printre altele
interfefelor digitale pentru roboti, interfetelor de documentatii, pistoletului de sudura cu conectare
digitala a conductei de comanda, etc.
in operarea individuald (P10 = 0) nu are voie sa fie conectat un al doilea dispozitiv de alimentare
cu sarma!
+ Inlaturati legéturile la cel de-al doilea dispozitiv de alimentare cu sarma.
in operarea dubla (P10 = 1 sau 2) ambele dispozitive de alimentare cu sarmé trebuie sa fie
conectate si configurate diferit la unitatile de comanda pentru acest mod de operare!
» Configurati un dispozitiv de alimentare cu s&rma ca Master (P10 = 1)
» Configurati celalalt dispozitv de alimentare cu sarma ca Slave (P10 = 2)
Dispozitivele de alimentare cu sarma cu comutator cu cheie (optional, > consultati capitolul 4.8)
trebuie configurate ca Master (P10 = 1).
Dispozitivul de alimentare cu sarma configurat ca Master este activ dupa pornirea aparatului de
sudura. Nu mai sunt de semnalat alte diferente intre avansurile de sarma.

4.12.1.9 Reglare 4 Ts-durata de atingere (P11)
Durata de atingere pentru comutarea intre programul principal si programul principal redus se poate regla
in trei etape.
0 = fara atingere
1 =320 ms (din fabrica)
2 =640 ms
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Parametrii speciali (setari extinse)

4.12.1.10 Comutare liste JOB-uri (P12)

Va- Denumire Explicatie

loare

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

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

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

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

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

Creare liste de JOB-uri definite de utilizator

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

» Setati parametrul special P12 pe ,2”.

* Aduceti comutatorul de transfer ,Program sau functie sus-/jos-" in pozitia ,sus-/jos”.
» Selectati JOB existent, care se apropie cat mai mult posibil de rezultatul dorit.

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

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

+ Setafi parametrul special P13 la limita inferioara si

» parametrul special P14 la limita superioara a -JOBstinta.

* Aduceti comutatorul de transfer ,Program sau functie sus-/jos-" in pozitia ,Program”.
Folosind componenta accesoriilor, JOBs pot fi comutate in intervalul stabilit.

Copierea JOB-urilor, functia ,,Copiere in“

Intervalul {inta permis se situeaza intre 129 si 169.

» Configurati mai intai parametrul special P12 la P12 = 2 sau P12 = 1!

Copiati JOB-ul in functie de numar; vedeti instructiunile de operare corespunzatoare pentru
»unitatea de comanda”.

Prin repetarea ultimilor doi pasi, acelasi JOB sursa poate fi copiat in mai multe JOB-uri tinta.
Daca unitatea de comanda nu inregistreaza nicio actiune a utilizatorului intr-un interval de 5 secunde, se
revine la afisarea parametrilor si procesul de copiere se incheie.

4.12.1.11Limita inferioara si limita superioara a comutarii JOB de la distanta (P13, P14)

Cel mai mare, respectiv cel mai mic numar de JOB care poate fi selectat cu un accesoriu, de pilda cu pis-
toletul POWERCONTROL 2.

Previne comutarea accidentala la JOB-uri nedorite sau nedefinite.
4.12.1.12Functia Hold (P15)
Functia Hold activa (P15 =1)
+ Se afiseaza valorile medii ale ultimilor parametri de sudura din programul principal.
Functia Hold inactiva (P15 = 0)
+ Se afiseaza valorile nominale ale parametrilor din programul principal.
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Parametrii speciali (setari extinse)

4.12.1.13Operare Block-JOB (P16)
Urmatoarele accesorii sprijina operarea Block-JOB:
+ Pistolet de sudura sus/jos cu afisaj cu 7 segmente si o singura cifra (o pereche de taste)
La JOB-ul 0, programul 0 este intotdeauna activ, iar la toate celelalte JOB-uri este activ programul 1.

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

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

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

» Setati lista JOB-urilor pe lista reala a JOB-urilor (parametrul special P12 = ,17)

» Activati modul de operare JOB in bloc (parametru special P16 = ,1”)

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

Operarea simultana cu interfefe ca RINT X12, BUSINT X11, DVINT X11 sau componente digitale ale
accesoriilor, cum ar fi telecomanda R40, nu este posibila!

Clasificarea numerelor JOB-urilor pentru afisarea pe accesorii

Nr. JOB Afisare / selectare pe accesorii
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
JOB special 1 129 141 142 143 144 145 146 147 148 149

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

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

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

Daca nu aveti la dispozitie acest software, cu functia ,Copy to“ se pot crea liste de JOB-uri definite de
utilizator in domeniile speciale de JOB-uri (vezi explicatiile Tn acest sens din capitolul ,Comutarea listelor
de JOB-uri (P12)".

4.12.1.14Selectarea programului cu tasta pistoletului standard (P17)

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

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

+ Ultimul program deblocat este P15.

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

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

Selectarea programului folosind tasta standard a pistoletului se poate folosi in toate modurile de operare
(in 2 timpi, operare speciala Tn 2 timpi, 4 timpi si operare speciala in 4 timpi).
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Parametrii speciali (setari extinse)

4.12.1.15 Afisarea valorilor medii la functia superPuls (P19)
Functie activa (P19 =1)
» La functia superPuls, pe afisaj apare valoarea medie pentru randamentul din programul A (Pa) si pro-
gramul B (Ps) (din fabrica).
Functie inactiva (P19 = 0)
» La functia superPuls, pe afisaj apare exclusiv randamentul din programul A.

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

4.12.1.16Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls in programul PA (P20)
Numai la varianta de aparat cu proces de sudura cu arc electric cu impuls
Functie activa (P20 = 1)
» Daca functiile superPuls si comutarea procedeului de sudura sunt disponibile si pornite, procedeul de
sudura cu arc electric cu impuls se executa intotdeauna in programul principal PA (din fabrica).
Functie inactiva (P20 = 0)
* Indicarea sudurii cu arc electric cu impuls este oprita in programul PA .

4.12.1.17Indicarea valorilor absolute pentru programele relative (P21)
Programul de start(Pstart), programul de coborare(Ps) si programul final (Penp) se pot seta la alegere in
mod relativ sau absolut fatd de programul principal (Pa).
Functie activa (P21 = 1)
» Setare absoluta a parametrilor.
Functie inactiva (P21 = 0)
» Setare relativa a parametrilor (din fabrica).

4.12.1.18Reglarea electronica a cantitatilor de gaz, tip (P22)

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

4.12.1.19Setarea programului pentru programe relative (P23)

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

4.12.1.20 Afisaj tensiune de corectie sau tensiune nominala (P24)
La setarea corectiei arcului electric cu butonul rotativ din dreapta se poate afisa fie tensiunea de corectie
+- 9,9 V (din fabrica) fie tensiunea nominala absoluta.

4.12.1.21Selectare JOB la operarea Expert (P25)
Cu parametrul special P25 se poate stabili daca la dispozitivul de avans pentru sdrma se pot selecta
JOB-urile speciale SP1/2/3 sau selectarea operatiunii de sudura conform listei JOB.

4.12.1.22Valoare teoretica incalzire sarma (P26)
Incalzirea bobinei de sarma, denumita si Wire Heating System (WHS) impiedica depunerea condensului
pe sarma de sudura si astfel, reduce pericolul aparitiei porilor de hidrogen. Setarea are loc continuu in
domeniul de temperatura 25°C - 50°C, setarea de 45°C este setarea din fabrica si se recomanda sa se
utilizeze pentru adaosuri de sudura care atrag umiditatea ca aluminiul sau sarmele tubulare.

4.12.1.23 Comutarea modului de operare la pornirea sudurii (P27)
In cazul modului de operare selectat in 4-timpi-special, utilizatorul poate desemna prin intervalul de actio-
nare a butonului pistoletului, care este modul de operare (4-timpi sau 4-timpi-special) pentru derularea
programului.
Mentineti butonul pistoletului (mai mult de 300 ms): Mod de desfasurare a programului cu mod de ope-
rare in 4-timpi-special (standard).
Atingeti butonul de actionare a pistoletului: Aparatul comuta in modul de operare 4-timpi.

4.12.1.24Pragul de eroare a sistemului electronic de reglare a cantitatii de gaz (P28)

Valoarea setata procentual reprezinta pragul de eroare, iar daca acesta este depasit Tn minus sau n plus,
apare un mesaj de eroare > consultati capitolul 5.2.
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Parametrii speciali (setari extinse)

4.12.1.25Sistem de unitati (P29)
Functie inactiva
* Se reprezinta unitati de masura metrice.
Functie activa
* Se reprezinta unitati de masura imperiale.

4.12.1.26 Posibilitate de selectare Derularea programului cu butonul rotativ Randament sudura (P30)
Functie inactiva

+ Butonul rotativ este blocat, utilizati butonul de actionare Parametru sudura pentru a selecta parametrii
de sudura.

Functie activa
» Butonul rotativ poate fi utilizat pentru selectarea parametrilor de sudura.

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

&
4]

Figura 4-58
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Afisarea versiunii de software pentru unitatea de comanda a aparatului

5

5.1

5.2

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.

Afisarea versiunii de software pentru unitatea de comanda a apara-

tului

Interogarea versiunilor software-ului serveste exclusiv la informarea personalului de service autorizat si
poate avea loc in meniul de configurare a utilajului > consultati capitolul 4.10!

Mesaje de eroare (sursa de putere)

Afisarea codurilor de eroare posibile depinde de seria si modelul utilajului!

in functie de posibilitatile de reprezentare, pe afisajul aparatului se reprezinté o defectiune dupa cum
urmeaza:

Tipul afigajului - sistem de comanda a Reprezentare
aparatului

Afisaj grafic

doua afigaje cu 7 segmente

un afisaj cu 7 segmente

=
-'

Posibila cauza a defectiunii este semnalizata de un numar corespunzator al defectiunii (a se vedea tabe-
lul). Unitatea de alimentare este oprita in cazul unei erori.

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

+ Documentati eroarea utilajului si daca este necesar, mentionati-o personalului de service.

+ Tncazul in care, in timpul unei comenzi apar mai multe erori, se afiseaza intotdeauna eroarea numarul
cel mai mic (Err). Daca remediati aceasta eroare, va aparea urmatoarea eroare in ordinea numerelor.
Aceasta procedura se repeta pana la remedierea tuturor erorilor.

Resetarea erorilor (categoria Legenda)

A Mesajul de eroare se sterge atunci cand eroarea este remediata.

B Mesajul de eroare poate fi resetat prin actionarea butonului de actionare 4.

Toate mesajele de eroare ramase pot fi resetate exclusiv prin oprirea si repornirea utilajului.

Eroare (categorie) Cauza posibila Remediere
3 A B|Defectiune taho Defectiune dispozitiv avans Verificati conexiunile (conectori,
sarma cabluri).
Suprasarcina continua a Nu dispuneti tubul de ghidaj al
sistemului de antrenare a sarmei in raze inguste.
sarmel. Verificati mobilitatea tubului de ghidaj
al sarmei.
4 A{Supratemperatura Sursa de curent se supra- Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

incalzeste

Ventilator blocat, murdar sau Verificati, curatati sau inlocuiti venti-
defect. latorul.

Orificiile de admisie sau de eva-|Verificati orificile de admisie si de
cuare a aerului sunt blocate. evacuare a aerului.

5|Supratensiune retea Tensiune de retea prea mare
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare (categorie)

Cauza posibila

Remediere

6

Subtensiune in retea

Tensiunea de retea prea mica

Verificali tensiunile de retea si egali-
zati-le cu tensiunile de bransare ale
sursei de curent.

7B

Lipsa agent de racire

debit redus

Completati cu agent de racire.

Verificati debitul de agent de racire -
remediati locurile indoite din pachetul
de furtunuri.

Ajustati limitele debitului. ME]

Curatati radiatorul de apa.

Pompa nu se roteste

Rotiti arborele pompei.

Aer in circuitul de agent de
racire

Aerisiti circuitul de agent de racire.

Pachetul de furtunuri nu este
umplut integral cu agent de
racire.

Obpriti si reporniti utilajul > Pompa
functioneaza > Proces de umplere.

Operarea cu pistolet de sudura
racit cu gaz.

Dezactivati racirea pistoletului.

Racordati turul si returul de agent de
racire cu puntea furtunului.

Avarie la siguranta automata 12

Resetati siguranta automata.

8A,B

Eroare gaz protectie

Lipsa gaz de protectie

Verificati alimentarea cu gaz de pro-
tectie.

Presiune preliminara prea mica.

Remediati locurile indoite din pa-
chetul de furtunuri (valoarea nomi-
nala: 4-6 bari presiune preliminara).

9|Supratensiune Supratensiune la iegire: Eroare [Solicitati service-ul.
secundara invertor
10(Defectiune la Conexiunea dintre sarma de su-|Decuplati conexiunea electrica.

impamantare (eroare
PE)

dura si carcasa utilajului

11 A8

Decuplare rapida

Eliminarea semnalului logic

~Robot pregatit” in timpul proce-
sului.

Remediati eroarea la unitatea de
comanda suprapusa.

16 A

Generalitati arc pilot

Eroare la circuit de oprire de ur-
genta

Verificati circuitul de oprire de ur-
genta.

Eroare temperatura

Consultati descrierea erorii 4.

Scurtcircuit la pistoletul de su-
dura

Verificati pistoletul de sudura.

Solicitati service-ul

17 B|Eroare la sarma rece  [Consultati descrierea erorii 3.  [Consultati descrierea erorii 3.
18 B|Eroare gaz plasma Lipsa gaz Consultati descrierea erorii 8.
19 B|Eroare gaz protectie Lipsa gaz Consultati descrierea erorii 8.

208

Lipsa agent de racire

Consultati descrierea erorii 7.

Consultati descrierea erorii 7.

22A

Temperatura agent de
racire [l

Agent de racire supraincalzit [

Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

Ventilator blocat, murdar sau
defect.

Verificati curatati sau inlocuiti ventila-
torul.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

ewn

Eroare (categorie)

Cauza posibila

Remediere

Orificiile de admisie sau de eva-
cuare a aerului sunt blocate.

Verificali orificile de admisie si de
evacuare a aerului.

23A

Supratemperaturé a
clapetei FI-

Dispozitiv de amorsare Fi ex-
tern supraincalzit

Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

24B|Eroare de aprindere a |Arcul pilot nu se poate amorsa. |Verificati dotarea pistoletului de su-
arcului pilot dura.
25 B|Eroare gaz de formare |Lipsa gaz Consultati descrierea erorii 8.
26 A|Supratemperatura mo- [Modul Hilibo incélzit excesiv Consultati descrierea erorii 4.
dul Hilibo
32|Eroare >0 M Inregistrare eronata intensitate |Solicitati service-ul.
33|Eroare UIST [1 Inregistrare eronaté tensiune  [Remediati scurtcircuitul in circuitul
curentului de sudura.
Decuplati alimentarea externa a sen-
zorului.
Solicitati service-ul.
34|Eroare a sistemului Eroare canal A/D- Obpriti si reporniti utilajul.
electronic Solicitati service-ul.
35|Eroare a sistemului Eroare flanc Opriti si reporniti utilajul.
electronic Solicitati service-ul.
36|s-Eroare [s-Conditii nerespectate. Opriti si reporniti utilajul.
Solicitati service-ul.
37|Eroare a sistemului Eroare temperatura Lasati utilajul pornit sa se raceasca.
electronic
38|Eroare IIST "] Scurtcircuit Tn circuitul Remediati scurtcircuitul in circuitul
curentului de sudurd, inainte de |curentului de sudura.
sudura. Solicitati service-ul.
39|Eroare a sistemului Supratensiune secundara Obpriti si reporniti utilajul.
electronic o .
Solicitati service-ul.
40|Eroare a sistemului Eroare-I>0 Solicitati service-ul.
electronic
47 B|Eroare Bluetooth - Respectati instructiunile din docu-
mentatia Tnsotitoare pentru functia
Bluetooth.
48 B|Eroare aprindere lipsa amorsarii la inceputul pro- |Verificati avansul sarmei
cesului (utilaje automatizate). Verificati conexiunile cablului de sar-
cina din circuitul de curent de sudura.
Tnainte de sudare curétati suprafetele
corodate de la piesa de sudat, daca
este cazul.
49 BRupere arc voltaic in timpul unei lucrari de sudurad |Verificati avansul sarmei.
cu o instalatie automata, s-a . . -
. Ajustati viteza de sudura.
produs o rupere a arcului vol- ’
taic.
50 B|Numar program Eroare interna Solicitati service-ul.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare (categorie)

Cauza posibila

Remediere

514

Oprire de urgenta

S-a activat circuitul de comanda
pentru oprirea de urgenta a sur-
sei de curent.

Dezactivati din nou circuitul de
comanda pentru oprirea de urgenta
(deblocati circuitul de protectie).

52

Lipsa utilaj DV

Dupa pornirea instalatiei auto-
matizate, nu s-a recunoscut ni-
ciun dispozitiv de avans sarma
(DV).

Verificali, respectiv conectatj
cablurile de comanda ale
utilajelor -DV;

Corectati codul numeric al utilajului
DV automatizat (la 1DV: asigurati
numarul 1; la 2DV céte un DV cu
numarul 1 si un DV cu numarul 2).

538

Lipsa utilaj DV 2

Dispozitivul de avans pentru
sarma 2 nu este recunoscut.

Verificati conexiunile cablurilor de
comanda.

54|Defectiune VRD Eroare de reducere a tensiunii [Daca este cazul, decuplati aparatul
de mers in gol. extern de la circuitul de curent de su-
dura.
Solicitati service-ul.
55 B|Supracurent la dispozi- [Recunoasterea supracurentului |Nu dispuneti tubul de ghidaj al

tivul de avans sarma

la actionarea dispozitivului de
avans sarma.

sarmei in raze inguste.

Verificati mobilitatea tubului de ghidaj
al sarmei.

56

Cadere faza retea

A cazut o faza a tensiunii de
retea.

Verificati conexiunea la retea,
stecarul de conectare la retea si si-
gurantele de retea.

578

Eroare taho slave

Defectiune utilaj DV (sistem de
actionare-slave).

Verificati conexiunile, cablurile, Tm-
binarile.

Suprasarcina continua a
sistemului de antrenare a
sarmei (sistem de actio-

Nu dispuneti tubul de ghidaj al
sarmei in raze inguste.

Verificati mobilitatea tubului de ghidaj

nare-slave). N .
al sérmei.
58 B|Scurtcircuit Verificati daca circuitul de Verificati circuitul de curent de su-
curent de sudura este scurtcir- |dura.
cuitat. Depuneti pistoletul de sudura izolat.
59|Aparat incompatibil Un aparat conectat la sistem nu [Deconectati aparatul incompatibil de
este compatibil. la sistem.
60(Software incompatibil |Software-ul unui aparat nu este |Solicitati service-ul.
compatibil.
61|Monitorizarea sudurii  [Valoarea reala a unui para- Respectati cdmpul de toleranta.

metru de sudura este in afara
campului de tolerante indicat.

Ajustati parametrii de sudura.

62(Componenta Nu s-a gasit componenta Solicitati service-ul.
sistemului ["] sistemului.
63|Eroare tensiune de Tensiunea de operare siten-  |Verificati, respectiv ajustati tensiunea

retea

siunea de retea sunt incompati-
bile

Il exclusiv la seria de aparate XQ.
2 nu la seria de aparate XQ.
Bl Pentru valori si praguri de comutare consultati Datele Tehnice.

de operare si tensiunea de retea
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Mesaje de avertizare

ewn

5.3

Mesaje de avertizare

Un mesaj de avertizare este afisat in functie de posibilitatile de reprezentare pe afisajul aparatului, dupa
cum urmeaza:

Tipul afisajului - sistem de comanda a

aparatului

Reprezentare

Afisaj grafic

doua afisaje cu 7 segmente

un afigaj cu 7 segmente

TEP

Posibila cauza a avertizarii este semnalizata de un numar corespunzator al avertizarii (a se vedea tabe-

lul).

» Daca apar mai multe avertizari, acestea sunt afisate succesiv.
+ Documentati avertizarea utilajului si daca este necesar, mentionati-o personalului de service.

Avertizare Cauza posibila / remediu
1|Supratemperatura Pe scurt, exista amenintarea opririi din cauza supratemperaturii.
2|Caderi semiunde Verificati parametrii procesului.

Avertizare racire pistolet de su-

dura

Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca este
cazul.

Gaz de protectie

Verificati alimentarea cu gaz de protectie.

Debitul agentului de racire

Verificati debitul min. [

Rezerva de sarma

Pe bobina a ramas putina sarma.

Magistrala-CAN defecta

Aparatul de avans pentru sdrma nu este conectat, siguranta au-
tomata

motorul de avans pentru sarma (resetati siguranta automata
declansata prin actionare).

o]

Circuitul de curent de sudura

Inductivitatea circuitului de curent de sudura este prea mare
pentru sarcina de sudura selectata.

Configuratia DV

Verificati configuratia DV.

10

Invertor partial

Unul dintre invertoarele partiale nu furnizeaza curent de sudura.

11|Supratemperatura agent de Verificati temperatura si pragurile de comutare.
racire 1]

12(Monitorizarea sudurii Valoarea reala a unui parametru de sudura este in afara cam-
pului de tolerante indicat.

13|Eroare de contact Rezistenta din circuitul curentului de sudura este prea mare. Ve-
rificati conexiunea la masa.

14|Eroare de compensare Deconectati si reconectati utilajul. in cazul in care eroarea per-
sista, informati serviciul de asistenta.

15(Siguranta protectie retea S-a atins limita de putere a sigurantei de protectie retea si se re-
duce randamentul de sudura. Verificati reglajul sigurantei.

16|Avertizare gaz protector Verificati alimentarea cu gaz.

17|Avertizare gaz plasma Verificati alimentarea cu gaz.

18|Avertizare gaz de formare Verificati alimentarea cu gaz.

19|Avertizare gaz 4 rezervat
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Mesaje de avertizare

Avertizare Cauza posibila / remediu
20|Avertizare temperatura agent  |Verificafi nivelul agentului de racire si completati, daca este
de racire cazul.
21(Supratemperatura 2 rezervat
22(Supratemperatura 3 rezervat
23|Supratemperatura 4 rezervat

24

Avertizare debit agent de racire

Verificali alimentarea cu agent de racire.

Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca este
cazul.

Verificati debitul si pragurile de comutare. 14

25(Debit 2 rezervat
26|Debit 3 rezervat
27|Debit 4 rezervat
28|Avertizare rezerva sarma Verificati avansul sarmei.

29|Lipsa sarma 2 rezervat
30|Lipsa sarma 3 rezervat
31|Lipsa sarma 4 rezervat

32

Defectiune taho

Defectiune a aparatului de avans pentru s&rma - suprasarcina
continua a sistemului de actionare a sarmei.

33

Supracurent motor avans
sarma

Detectare supracurent motor avans sarma.

34

JOB necunoscut

Selectarea JOB-ului nu a fost efectuata, deoarece numéarul JOB-
ului nu este cunoscut.

35

Supracurent motor avans
sarma slave

Detectare supracurent motor avans sarma slave (sistem
push/push sau sistem de actionare intermediar).

36

Eroare taho slave

Defectiune dispozitiv de avans sarma - suprasarcina continua a
sistemului de actionare a sarmei (sistem push/push sau sistem
de actionare intermediar).

37|Magistrala-FST defecta Dispozitiv de avans sdrma neconectat (resetare siguranta auto-
mata motor avans s&rma prin actionare).
38|Informatii incomplete despre Verificati administrarea componentelor XNET.
componente
39|Cadere semiunde retea Verificati tensiunea de alimentare.

1 exclusiv la seria de aparate XQ

21 Pentru valori si praguri de comutare consultati Datele Tehnice.
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Resetare JOB-uri ( sarcini de sudura) la reglarea din fabrica

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

5.41 Resetare job individual

Figura 5-1

5.4.2 Resetare toate JOB-urile

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

Figura 5-2
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6 Anexa
6.1 JOB-List
Nr. JOB |Procedura Material Gaz Diametru
[mm]
1 MSG Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 0,8
2 MSG Standard G3Si1 / G4Si1 100% CO2 0,9
3 MSG Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,0
4 MSG Standard G3Si1 / G4Si1 100% CO2 1,2
5 MSG Standard G3Si1/ G4Si1 100% CO2 1,6
6 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
7 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
8 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
9 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
10 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
11 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
12 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,9
13 MSG Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
14 MSG Standard / Impuls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
15 MSG Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
26 MSG Standard / Impuls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
1.4576
27 MSG Standard / Impuls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
28 MSG Standard / Impuls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
29 MSG Standard / Impuls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
30 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
31 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
32 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
33 MSG Standard / Impuls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
34 MSG Standard / Impuls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 0,8
35 MSG Standard / Impuls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
36 MSG Standard / Impuls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
37 MSG Standard / Impuls CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
38 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
39 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
40 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
41 MSG Standard / Impuls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
42 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 0,8
43 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
44 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
45 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
46 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 0,8
(M12)
47 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,0
(M12)
48 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |Ar-78/He-20/C0O2-2 1,2
(M12)
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Nr. JOB |Procedura Material Gaz Diametru
[mm]
49 MSG Standard / Impuls CrNi2293/1.4462 |[Ar-78/He-20/CO2-2 1,6
(M12)
50 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
51 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
52 coldArc / coldArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
55 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,0
56 coldArc / coldArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
59 coldArc / coldArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,0
60 coldArc / coldArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
63 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,0
64 coldArc / coldArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
66 coldArc Lipire CuSi Ar-100 (I1) 0,8
67 coldArc Lipire CusSi Ar-100 (11) 1,0
68 coldArc Lipire CuSi Ar-100 (11) 1,2
70 coldArc Lipire CuAl Ar-100 (11) 0,8
71 coldArc Lipire CuAl Ar-100 (11) 1,0
72 coldArc Lipire CuAl Ar-100 (11) 1,2
74 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 0,8
75 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
76 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
77 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
78 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 0,8
79 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,0
80 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
81 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-70 / He-30 (13) 1,6
82 MSG Standard / Impuls AISi Ar-100 (11) 0,8
83 MSG Standard / Impuls AISi Ar-100 (11) 1,0
84 MSG Standard / Impuls AlISi Ar-100 (11) 1,2
85 MSG Standard / Impuls AlISi Ar-100 (11) 1,6
86 MSG Standard / Impuls AISi Ar-70 / He-30 (13) 0,8
87 MSG Standard / Impuls AISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,0
88 MSG Standard / Impuls AlISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
89 MSG Standard / Impuls AlISi Ar-70 / He-30 (I3) 1,6
90 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 0,8
91 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,0
92 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,2
93 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-100 (11) 1,6
94 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 0,8
95 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
96 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
97 MSG Standard / Impuls Al99 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
98 MSG Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 0,8
99 MSG Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,0
100 MSG Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,2
101 MSG Standard / Impuls CusSi Ar-100 (11) 1,6
102 |MSG Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 0,8
103 MSG Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
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Nr. JOB |Procedura Material Gaz Diametru
[mm]
104 MSG Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
105 MSG Standard / Impuls CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
106 |MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (I1) 0,8
107 MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,0
108 |MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,2
109 MSG Standard / Impuls CuAl Ar-100 (11) 1,6
110 |Lipire / sudura tare CuSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
111 Lipire / sudura tare CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
112  |Lipire / sudura tare CusSi Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
113 Lipire / sudura tare CusSi Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
114 Lipire / sudura tare CusSi Ar-100 (11) 0,8
115 Lipire / sudura tare CusSi Ar-100 (11) 1,0
116 Lipire / sudura tare CusSi Ar-100 (11) 1,2
117 Lipire / sudura tare CusSi Ar-100 (11) 1,6
118 |Lipire / sudura tare CuAl Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
119 Lipire / sudura tare CuAl Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
120 |Lipire / sudura tare CuAl Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2
121 Lipire / sudura tare CuAl Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
122  |Lipire / sudura tare CuAl Ar-100 (11) 0,8
123 Lipire / sudura tare CuAl Ar-100 (11) 1,0
124  |Lipire / sudura tare CuAl Ar-100 (11) 1,2
125 Lipire / sudura tare CuAl Ar-100 (11) 1,6

126 Craituire

127 | TIG Liftarc

128 Manuala cu electrod

129 JOB special 1 Special Special Spezial
130 |JOB special 2 Special Special Spezial
131 JOB special 3 Special Special Spezial
132 JOB liber
133 JOB liber
134 JOB liber
135 JOB liber
136 JOB liber
137 JOB liber
138 JOB liber
139 JOB liber
140 Bloc 1/ JOB1
141 Bloc 1/ JOB2
142 Bloc 1/ JOB3
143 Bloc 1/ JOB4
144 Bloc 1/ JOB5
145 Bloc 1/ JOB6
146 Bloc 1/ JOB7
147 Bloc 1/ JOB8
148 Bloc 1/ JOB9
149 Bloc 1/ JOB10
150 Bloc 2/ JOB1
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151 Bloc 2/ JOB2
152 Bloc 2/ JOB3
153 Bloc 2/ JOB4
154 Bloc 2/ JOB5
155 Bloc 2/ JOB6
156 Bloc 2/ JOB7
157 Bloc 2/ JOB8
158 Bloc 2/ JOB9
159 Bloc 2/ JOB10
160 Bloc 3/ JOB1
161 Bloc 3/ JOB2
162 Bloc 3/ JOB3
163 Bloc 3/ JOB4
164 Bloc 3/ JOB5
165 Bloc 3/ JOB6
166 Bloc 3/ JOB7
167 Bloc 3/ JOB8
168 Bloc 3/ JOB9
169 Bloc 3/ JOB10
171 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
172 | coldArc / coldArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
173 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
174  |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
179 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
180 |forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
181 forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
182 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 0,8
183  |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 0,9
184 |coldArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
185 |coldArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
188 MSG Non-Synergic Special Special Spezial
189 |forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
190 |forceArc/ forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8
191 coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
192 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,9
193  |coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
194 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
195 | coldArc / coldArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
197  |coldArc Lipire AISi Ar-100 (I1) 1,0
198 | coldArc Lipire AlISi Ar-100 (11) 1,2
201 coldArc Lipire ZnAl Ar-100 (11) 1,0
202 |coldArc Lipire ZnAl Ar-100 (11) 1,2
204  |rootArc G3Si1/ G4Si1 C02-100 (C1) 1,0
205 |rootArc G3Si1 / G4Si1 C02-100 (C1) 1,2
206 rootArc / rootArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
207 |rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
208 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,2
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209 |coldArc - Mg/Mg Mg Ar-70 / He-30 (13) 1,6
212 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil C0O2-100 (C1) 1,2
213 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil C02-100 (C1) 1,6
216 MSG Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (11) 1,0
217 |MSG Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (I1) 1,2
218 MSG Standard / Impuls AlMg3 Ar-100 (11) 1,6
220 |coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (I1) 1,0
221 coldArc - St/Al ZnAl Ar-100 (11) 1,2
224 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (I1) 1,0
225 | coldArc - St/Al AISi Ar-100 (11) 1,2
229 |Sarma tubulara metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
230 [Sarma tubulara metal FCW CrNi - metal Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,6
233 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
234 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
235 | Sarma tubulara metal FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
237 |Sarma tubulara metal FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
238 | Sarma tubulara metal FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
239 [Sarma tubulara metal FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
240 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
242 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
243 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
244 | Sarma tubulara rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
245  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,2
246  |forceArc / forceArc puls Al99 Ar-100 (11) 1,6
247  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,2
248  |forceArc / forceArc puls AlMg4,5Mn Ar-100 (11) 1,6
249 [forceArc / forceArc puls AISi Ar-100 (11) 1,2
250 [forceArc / forceArc puls AlSi Ar-100 (11) 1,6
251 forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
252  [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
253 [forceArc / forceArc puls CrNi199/1.4316 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
254  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0
255  [forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2
256 |[forceArc / forceArc puls G3Si1/ G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6
258 MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
259 |MSG Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
260 |Sarma tubulara rutil FCW oftel - rutil C02-100 (C1) 1,2
261 Sarma tubulara rutil FCW otel - rutil C02-100 (C1) 1,6
263 |Sarma tubulara metal Oteluri de Tnalta rezis- |Ar-82/C02-18 (M21) 1,2
tenta / special
264 |Sarma tubulara bazica FCW otel - bazic Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
268 Operatie de sudare prin NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,2
incarcare
269 Operatie de sudare prin NiCr 6617 / 2.4627 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
incarcare
271 Operatie de sudare prin NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,0
incarcare
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272 | Operatie de sudare prin NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (I3) 1,2
incarcare
273 Operatie de sudare prin NiCr 6625 / 2.4831 Ar-70 / He-30 (13) 1,6
incarcare
275 Operatie de sudare prin NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,0
incarcare (M12)
276 Operatie de sudare prin NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,2
incarcare (M12)
277 Operatie de sudare prin NiCr 6625 / 2.4831 Ar-78 / He-20 / CO2-2 1,6
incarcare (M12)
279 |MSG Standard / Impuls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
280 |MSG Standard / Impuls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
282 |MSG Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8
283 |MSG Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
284 |MSG Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
285 |MSG Standard / Impuls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,6
290 |forceArc / forceArc puls FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8
Sarma tubulara metal
291 forceArc / forceArc puls FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
Sarma tubulara metal
292  |forceArc / forceArc puls FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
Sarma tubulara metal
293 |forceArc / forceArc puls FCW otel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6
Sarma tubulara metal
303 [forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
304 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,2
1.4576
305 |forceArc / forceArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,6
1.4576
307 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
308 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
309 [forceArc / forceArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
311 forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
312  [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
313 [forceArc / forceArc puls CrNi 1912 3/1.4430 [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
315 [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
316  [forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,2
317 forceArc / forceArc puls CrNi2293/1.4462 |[Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,6
319 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
320 [forceArc / forceArc puls CrNi 2520/ 1.4842 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
323 |[forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,0
324 forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,2
325 [forceArc / forceArc puls CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,6
326 coldArc / coldArc puls CrNi1912 3 Nb/ Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
1.4576
327 | coldArc / coldArc puls CrNi 19123 Nb/ Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,0
1.4576
328 |coldArc / coldArc puls CrNi19123 Nb/ Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
1.4576
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JOB-List
Nr. JOB |Procedura Material Gaz Diametru
[mm]
330 [coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 0,8
331 coldArc / coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C02-2,5 (M12) 1,0
332 | coldArc/ coldArc puls CrNi 18 8/ 1.4370 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
334 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 0,8
335 |coldArc/ coldArc puls CrNi19123/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
336 | coldArc / coldArc puls CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C0O2-2,5 (M12) 1,2
338 | coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 0,8
Duplex
339 [coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ [Ar-97,5/C02-2,5(M12) 1,0
Duplex
340 |coldArc / coldArc puls CrNi2293/1.4462/ |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
Duplex
350 [Sarma tubulara cu au- FCW oftel - rutil Fara gaz 0,9
toprotectie
351 Sarma tubulara cu au- FCW otel - rutil Fara gaz 1,0
toprotectie
352 [Sarma tubulara cu au- FCW oftel - rutil Fara gaz 1,2
toprotectie
359 |wiredArc / wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0
360 |wiredArc/ wiredArc puls | G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2
367 |wiredArc/ wiredArc puls [CrNi199/1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0
368 |wiredArc / wiredArc puls |CrNi 199/ 1.4316 Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,2
371 wiredArc / wiredArc puls  [CrNi 1912 3/1.4430 |Ar-97,5/C02-2,5 (M12) 1,0
384 wiredArc / wiredArc puls | AIMg4,5Mn Ar-50/He-50 (13) 1,2
385 |wiredArc / wiredArc puls |AlMg4,5Mn Ar-50/He-50 (I3) 1,6
386 Operatie de sudare prin Bazat pe Co Ar-100 (11) 1,2
incarcare
387 Operatie de sudare prin Bazat pe Co Ar-100 (11) 1,6
incarcare
388 Operatie de sudare prin CrNi2312/1.4332 Ar-97,5/ C0O2-2,5 (M12) 1,2
incarcare
389 | Operatie de sudare prin CrNi 23 12/1.4332 Ar-97,5/ CO2-2,5 (M12) 1,6
incarcare
391 acArc puls [1] AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0
392 |acArc puls 1 AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2
393 |acArc puls 1 AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6
394 |acArc puls [1 AISi Ar-Rest/02-0,03 1,0
395 acArc puls [ AlSi Ar-Rest/02-0,03 1,2
g Activ exclusiv seria de aparate Titan XQ AC.
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Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare

6.2 Prezentare generala a parametrilor - domenii de setare
6.2.1 MIG/MAG-Sudura

Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
£
i
-~ [
o o
AEE:
T > ,
° ST 2o c %
T O (O — ©
S |sS|Se| E £
Corectie tensiune 0 vV 9,9 9,9
Viteza absoluta de avans a s&rmei (program principal Pa) - m/min [ 0,00 - 20,0
Viteza nominala gaz (optiune GFE) 8,5 | I/min | 3,0 30,0
6.2.2 Sudare cu electrod invelit
Nume Reprezentare Domeniu de
reglare
£
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=~ [}
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L ® >3 . .
B |S5|E8 £ s
O |lonE|DE|l E S
Arcforce 0 40 - 40
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Cautare dealer

6.3 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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