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Prevederi de siguranţă

Explicarea
instrucțiunilor de
securitate

AVERTIZARE!

Indică un pericol iminent.
▶ Dacă acesta nu este evitat, urmările pot fi decesul sau răniri extrem de grave.

PERICOL!

Indică o situaţie posibil periculoasă.
▶ Dacă aceasta nu este evitată, urmările pot fi decesul şi răniri extrem de grave.

ATENŢIE!

Indică o situaţie care poate genera prejudicii.
▶ Dacă aceasta nu este evitată, urmările pot fi răniri uşoare sau minore, precum şi

pagube materiale.

REMARCĂ!

Indică posibilitatea afectării rezultatelor muncii şi al unor posibile defecţiuni ale
echipamentului.

Generalităţi Aparatul este produs conform stadiului actual de dezvoltare al tehnicii şi potrivit normelor
de siguranţă tehnică recunoscute. Cu toate acestea, operarea greşită sau necores-
punzătoare pot genera pericole pentru
- viaţa şi sănătatea operatorului sau a unor terţi,
- aparat şi alte bunuri materiale ale utilizatorului,
- lucrul eficient cu aparatul.

Toate persoanele care sunt implicate în montarea, punerea în funcţiune, operarea, revi-
zia şi întreţinerea aparatului trebuie
- să fie calificate în mod corespunzător,
- să aibă cunoştinţe despre sudură şi
- să citească în totalitate şi să respecte cu stricteţe prezentul manual de utilizare.

Manualul de utilizare trebuie păstrat tot timpul în locaţia de utilizare a aparatului. În plus
faţă de conţinutul manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementările general
valabile, precum şi cele locale privind prevenirea accidentelor şi protecţia mediului încon-
jurător.

Toate instrucţiunile de siguranţă şi indicaţiile de avertizare asupra pericolelor de pe apa-
rat
- trebuie păstrate în stare lizibilă
- nu trebuie deteriorate
- nu trebuie îndepărtate
- nu trebuie acoperite sau vopsite.

Poziţia instrucţiunilor de siguranţă şi a indicaţiilor de avertizare de pe aparat este specifi-
cată în capitolul „Generalităţi“ al manualului de utilizare al aparatului.
Defecţiunile care pot afecta siguranţa trebuie remediate înainte de pornirea aparatului.

Este vorba despre propria dumneavoastră siguranţă!
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Utilizarea con-
formă

Aparatul este destinat exclusiv folosirii în sensul prevederilor privind utilizarea conformă.

Aparatul este destinat exclusiv pentru metoda de sudură indicată pe plăcuţa indicatoare.
Orice altă utilizare este considerată ca fiind neconformă. Producătorul nu este responsa-
bil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conformă presupune şi
- citirea şi respectarea tuturor indicaţiilor din manualul de utilizare
- citirea completă şi respectarea tuturor instrucţiunilor de siguranţă şi a indicaţiilor de

avertizare
- respectarea operaţiunilor de inspecţie şi revizie.

A nu se utiliza niciodată acest aparat pentru următoarele aplicaţii:
- dezgheţarea ţevilor
- încărcarea bateriilor/acumulatorilor
- pornirea motoarelor

Aparatul este conceput pentru utilizarea în domeniul industrial şi comercial. Producătorul
nu îşi asumă nicio răspundere pentru daunele rezultate în urma utilizării aparatului în
spaţiul locativ.

Producătorul nu îşi asumă de asemenea nicio răspundere pentru rezultatele defectuoase
sau eronate ale lucrărilor.

Condiţii privind
mediul ambiant

Operarea sau depozitarea aparatului în afara zonelor specificate este considerată ca
fiind neconformă. Producătorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Intervalul de temperatură ambiantă:
- în timpul funcţionării: -10 °C până la + 40 °C (14 °F până la 104 °F)
- în timpul transportului şi depozitării: -20 °C până la +55 °C (-4 °F până la 131 °F)

Umiditatea relativă a aerului:
- până la 50 % la 40 °C (104 °F)
- până la 90 % la 20 °C (68 °F)

Aerul ambiant: fără conţinut de praf, acizi, gaze sau substanţe corozive etc.
Altitudinea peste nivelul mării: până la 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Obligaţii ale utili-
zatorului

Utilizatorul se obligă să permită utilizarea aparatului doar persoanele care
- şi-au însuşit normele de bază privind siguranţa muncii şi protecţia împotriva acciden-

telor şi au fost instruite în ceea ce priveşte manevrarea aparatului
- au citit şi au înţeles prezentul manual de utilizare, în special capitolul „Indicaţii de

siguranţă“ şi le-au confirmat prin semnătură
- deţin calificările corespunzătoare cerinţelor cu privire la rezultatele lucrărilor.

Modul de lucru în siguranţă al personalului trebuie verificat periodic.

Obligaţiile perso-
nalului

Toate persoanele însărcinate cu efectuarea de lucrări la aparat se obligă ca înainte de
începerea lucrărilor
- să urmeze prevederile generale privind siguranţa muncii şi protecţia împotriva acci-

dentelor
- să citească prezentul manual de utilizare, în special capitolul „Indicaţii de sigu-

ranţă“ şi să confirme prin semnătură faptul că au înţeles conţinutul şi îl vor respecta.

Înainte de părăsirea zonei de lucru asiguraţi-vă că nici în lipsa dumneavoastră nu pot
apărea vătămări corporale sau pagube materiale.
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Alimentare de la
reţea

Aparatele de mare putere pot influenţa calitatea energiei din cadrul reţelei datorită con-
sumului mare de curent.

În cazul anumitor tipuri de aparate această situaţie poate duce la următoarele:
- Limitări în ceea ce priveşte racordul
- Cerinţe privind impedanţa maximă admisă de rețea *)
- Cerinţe privind puterea minimă de scurtcircuit necesară *)

*) la interfaţa cu reţeaua publică
vezi Datele tehnice

În acest caz este necesar ca exploatatorul sau utilizatorul aparatului să se asigure că
este permisă racordarea aparatului, consultându-se eventual cu operatorul rețelei de dis-
tribuție.

IMPORTANT! Se va asigura împământarea sigură a alimentării de la rețea!

Protecţie indivi-
duală şi a persoa-
nelor

Când utilizaţi aparatul vă expuneţi unor numeroase pericole, cum ar fi:
- scântei împrăştiate, piese metalice propulsate în jur
- radiaţia arcului electric, periculoasă pentru ochi şi piele
- câmpuri electromagnetice nocive, care reprezintă un pericol letal pentru persoanele

care utilizează stimulatoare cardiace
- pericole de natură electrică, generate de curentul de la reţea şi curentul de încărcare
- poluare sonoră ridicată
- fum şi gaze nocive, care se degajă în timpul sudării

Când utilizaţi aparatul trebuie să purtaţi îmbrăcăminte de protecţie corespunzătoare.
Îmbrăcămintea de protecţie trebuie să prezinte următoarele caracteristici:
- să fie greu inflamabilă
- să fie izolantă şi uscată
- să acopere întreg corpul, să nu fie deteriorată şi să se afle în stare bună
- cască de protecţie
- pantaloni fără manşoane

Din îmbrăcămintea de protecţie fac parte, printre altele:
- Protejaţi-vă ochii şi faţa de razele UV, de căldură şi scânteile împrăştiate, cu o

mască de protecţie cu filtru conform specificaţiilor.
- Pe sub mască purtaţi ochelari de protecţie conformi specificaţiilor, cu protecţie late-

rală.
- Purtaţi încălţăminte solidă, care izolează şi în condiţii de umiditate.
- Protejaţi-vă mâinile cu mânuşi adecvate (izolate electric şi termic).
- Purtaţi căşti de urechi pentru reducerea expunerii la poluare sonoră şi pentru a vă

proteja de accidentări.

Nu permiteţi apropierea persoanelor, în special a copiilor, de aparat şi de zona de lucru,
în timpul funcţionării aparatului. Dacă totuşi se mai află persoane în apropiere
- informaţi-le cu privire la toate pericolele existente (pericol de pierdere a vederii din

cauza arcului electric, pericol de accidentare din cauza împrăştierii scânteilor, gaze
toxice degajate în timpul sudării, poluare sonoră, posibile pericole generate de
curentul de la reţea şi curentul de încărcare, ...),

- puneţi-le la dispoziţie mijloace de protecţie adecvate sau
- instalaţi pereţi de protecţie şi cortine de protecţie adecvate.

Date privind valo-
rile emisiilor de
zgomot

Aparatul emite un nivel de putere acustică maxim <80dB(A) (ref. 1pW) la funcţionarea în
gol precum şi în faza de răcire după funcţionare în conformitate cu punctul de lucru
maxim admis la capacitatea standard conform EN 60974-1.
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O valoare a emisiei raportată la locul de muncă nu poate fi indicată la sudură (şi tăiere),
deoarece acestea sunt condiţionate de metodă şi mediul ambiant. Aceasta depinde de
diverşii parametri precum metoda de sudură (sudură MIG/MAG, WIG), de tipul de curent
ales (curent continuu, curent alternativ), de intervalul de putere, de tipul de material
sudat, de rezonanţa piesei, de mediul ambiant al postului de lucru etc.

Pericole generate
de gaze şi vapori
toxici

Fumul generat la sudură conţine gaze şi vapori dăunători pentru sănătate.

Fumul de sudare conţine substanţe care, conform Studiului 118 al Agenţiei Internaţionale
de Cercetare în Domeniul Cancerului, declanşează cancer.

Utilizaţi un sistem de aspiraţie punctual şi un sistem de aspiraţie al încăperii.
Dacă este posibil, utilizaţi pistolete de sudare cu dispozitive de aspiraţie proprii.

Păstraţi distanţa faţă de fumul de sudare şi gazele generate.

Fumul şi gazele dăunătoare rezultate
- nu se inhalează
- se aspiră din perimetrul de lucru folosind mijloace adecvate.

Se asigură alimentarea suficientă cu aer proaspăt. Asiguraţi-vă că în orice moment este
garantată o rată de ventilaţie de minimum 20 m³ / oră.

În cazul ventilării insuficiente utilizaţi o mască pentru sudare cu alimentare cu aer.

În cazul în care aveţi dubii legate de puterea de aspirație, comparaţi nivelul de emisii
poluante cu valorile limită admise.

Următoarele componente sunt responsabile, printre altele, pentru toxicitatea fumului de
sudură:
- Metalele utilizate pentru piesă
- Electrozii
- Acoperirile
- Produsele de curăţare, degresare sau similare
- Procedeu de sudare utilizat

Prin urmare este obligatorie respectarea fişelor de date de siguranţă a materialelor şi
informaţiile producătorului privind componentele enumerate.

Recomandări pentru scenarii de expunere, măsuri de management al riscurilor şi pentru
identificarea condiţiilor de lucru se găsesc pe pagina web European Welding Association
la secţiunea Health & Safety (https://european-welding.org).

Vaporii inflamabili (de exemplu vapori de solvenţi) se vor menţine la distanţă de raza de
acţiune a arcului electric.

În cazul în care nu se efectuează suduri, supapa buteliei de gaz de protecție sau admisia
principală de gaz se menţin închise.

Pericol din cauza
scânteilor

Scânteile purtate în aer pot declanşa incendii şi explozii.

Nu sudaţi niciodată în apropierea materialelor inflamabile.

Materialele inflamabile trebuie să se afle la o distanţă de minim 11 metri (36 ft. 1.07 in.)
de arcul electric sau trebuie să fie acoperite cu un material adecvat.

Păstraţi la îndemână extinctoare adecvate, verificate.

Scânteile şi particule metalice fierbinţi pot ajunge în perimetrul învecinat şi prin mici fante
sau deschideri. Luaţi măsurile corespunzătoare pentru a evita riscul de accidentare şi
incendiu.
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Nu sudaţi în zone cu risc de incendiu şi explozie sau la rezervoare, butoaie sau ţevi
închise, atunci când acestea nu au fost pregătite în prealabil conform normelor naţionale
şi internaţionale specifice.

Este interzisă efectuarea de lucrări de sudură la rezervoarele în care sunt sau au fost
depozitate gaze, combustibili, uleiuri minerale sau alte substanţe similare. Resturile din
aceste rezervoare pot provoca explozii.

Pericole generate
de curentul de la
rețea și curentul
de sudare

Electrocutarea este de regulă foarte periculoasă și poate fi letală.

Nu atingeți componente aflate sub tensiune din interiorul și exteriorul aparatului.

La sudarea MIG/MAG și WIG, sârma pentru sudare, bobina de sârmă, rolele de avans
precum și toate piesele metalice care vin în contact cu sârma pentru sudare se află sub
tensiune.

Dispozitivul de avans sârmă se amplasează întotdeauna pe un suport izolat suficient sau
se utilizează un suport adecvat, izolat pentru dispozitivul de avans sârmă.

Protecția proprie și a altor persoane se asigură prin utilizarea unui suport la rădăcină
temporar sau a unei acoperiri uscate, izolate suficient față de potențialul de împământare
sau de masă. Suportul la rădăcină temporar sau masca trebuie să acopere complet
întreaga zonă dintre corp și potențialul de împământare sau de masă.

Toate cablurile și conductorii trebuie să fie fixe, nedeteriorate, izolate și dimensionate
suficient. Conexiunile slăbite, cablurile topite, deteriorate sau subdimensionate precum și
conductorii se vor înlocui imediat.
Înainte de orice utilizare verificați fixarea fermă a conexiunilor electrice, prin control cu
mâna.
La cablurile de curent cu conector tip baionetă, răsuciți cablul de curent cu min. 180° în
jurul axei longitudinale și tensionați-l.

Este interzisă înfășurarea cablurilor și conductorilor în jurul corpului sau în jurul unor
părți ale corpului.

Electrodul (electrod învelit, electrod de wolfram, sârmă pentru sudare, ...)
- nu se scufundă niciodată în lichide în vederea răcirii
- nu se atinge niciodată atunci când sursa de alimentare cu energie este pornită.

Între electrozii a două aparate de sudură se poate forma de ex. tensiunea dublă de mers
în gol a unui aparat se sudură. Atingerea simultană a potențialelor celor doi electrozi pre-
zintă uneori un pericol de moarte.

Branșamentul la rețea și alimentarea aparatului trebuie verificate regulat de către un
electrician specializat în ceea ce privește eficiența funcțională a conductorului de pro-
tecție.

Pentru funcționarea corectă, aparatele din clasa de protecție 1 necesită o rețea cu con-
ductor de protecție și un sistem cu fișă cu contact cu conductor de protecție.

Funcționarea aparatului la o rețea fără conductor de protecție și la o priză fără contact cu
conductor de protecție nu este permisă, atunci când sunt respectate toate dispozițiile
naționale pentru separarea de protecție.
Nerespectarea acestei reguli se consideră neglijență crasă. Producătorul nu este res-
ponsabil pentru daunele astfel rezultate.

În cazul în care este necesar, asigurați împământarea corespunzătoare a piesei prin mij-
loace adecvate.

Deconectați aparatele care nu sunt utilizate.
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La efectuarea lucrărilor la înălțime purtați echipament de protecție împotriva căderii acci-
dentale.

Înainte de efectuarea lucrărilor opriți aparatul și scoateți ștecherul din priză.

Asigurați aparatul împotriva cuplării ștecherului de rețea și a repornirii prin aplicarea unui
panou de avertizare lizibil și clar.

După deschiderea aparatului:
- descărcați toate componentele care acumulează sarcini electrice
- asigurați-vă că toate componentele aparatului sunt scoase de sub tensiune.

În cazul în care sunt necesare lucrări la componentele aflate sub tensiune, apelați la aju-
torul unui coleg care să deconecteze la timp întrerupătorul principal.

Curenți vaga-
bonzi de sudare

În cazul nerespectării indicațiilor de mai jos există riscul apariției curenților vagabonzi de
sudare, care pot cauza următoarele:
- Pericol de incendiu
- Supraîncălzirea componentelor conectate cu piesa
- Distrugerea conductorilor de protecție
- Deteriorarea aparatului și a altor dispozitive electrice

Asigurați îmbinarea fixă a bornei de racordare a piesei cu piesa.

Fixați borna de racordare a piesei cât mai aproape de punctul de sudură.

Instalați aparatul cu o izolație suficientă față de mediul cu conductivitate electrică, de ex.:
Izolarea față de pardoselile conductoare sau izolare față de batiurile conductoare.

În cazul utilizării distribuitoarelor de curent, a suporturilor pentru cap dublu etc., se vor
reține următoarele: Chiar și electrodul pistoletului de sudare / port-electrodului neutilizat
este conductor de potențial. Asigurați depozitarea suficient de izolată a pistoletului de
sudare/port-electrodului neutilizat.

La aplicațiile MIG/MAG automatizate, conduceți sârma pentru sudare doar izolat de
butoiul pentru sârma pentru sudare, bobina mare sau bobina de sârmă până la dispoziti-
vul de avans sârmă.

Clasificarea apa-
ratelor din punct
de vedere al com-
patibilităţii elec-
tromagnetice

Aparate din clasa de emisie A:
- sunt prevăzute doar pentru utilizarea în zone industriale
- în alte zone pot provoca perturbaţii legate de performanţă şi radiaţii.

Aparate din clasa de emisie B:
- Îndeplinesc condiţiile privitoare la emisii pentru zone locuite şi industriale. Acest

lucru este valabil şi pentru zone locuite în care alimentarea cu energie se face de la
reţeaua publică de joasă tensiune.

Clasificarea aparatelor din punct de vedere al compatibilităţii electromagnetice conform
panoului indicator de putere sau datelor tehnice.

Măsuri CEM În cazuri speciale, în ciuda respectării limitelor de emisie standardizate, pot apărea
influenţe pentru zona de utilizare prevăzută (de ex. dacă în locaţia de amplasare se află
aparate sensibile sau dacă zona de amplasare se află în apropierea receptorilor radio
sau TV).
În acest caz exploatatorul este obligat să ia măsuri adecvate pentru eliminarea per-
turbaţiilor.
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Verificaţi şi evaluaţi rezistenţa la perturbaţii a dispozitivelor aflate în vecinătatea aparatu-
lui, în conformitate cu dispoziţiile naţionale şi internaţionale. Exemple de dispozitive
expuse la perturbaţii, care pot fi influenţate de către aparat:
- echipamente de siguranţă
- cabluri de reţea, de semnal sau cabluri de transfer date
- echipamente IT şi de comunicaţii
- echipamente de măsură şi calibrare

Măsuri de protecţie în vederea evitării problemelor de compatibilitate electromagnetică:
1. Alimentarea de la reţea

- În cazul în care intervin perturbaţii electromagnetice în ciuda conexiunii normale
la reţea, luaţi măsuri suplimentare (de ex. utilizaţi filtre de reţea adecvate).

2. Cablurile de sudură
- se menţin cât mai scurte
- se pozează pe trasee comune, cât mai apropiate (pentru evitarea problemelor

legate de câmpurile electromagnetice - CEM)
- se pozează la distanţă cât mai mare de alte cabluri

3. Echilibrarea de potenţial
4. Împământarea piesei

- Dacă este necesar, se va realiza o legătură la masă prin condensatori adecvaţi.
5. Ecranare, dacă este necesar

- Se ecranează alte echipamente din zonă
- Se ecranează întreaga instalaţie de sudură

Măsuri CEM Câmpurile electromagnetice pot cauza daune pentru sănătate, care nu sunt cunoscute
încă:
- Efecte asupra sănătăţii persoanelor învecinate, de ex. a persoanelor purtătoare de

stimulatoare cardiace sau aparate auditive
- Persoanele purtătoare de stimulatoare cardiace trebuie să consulte medicul curant

înainte de a staţiona în imediata vecinătate a aparatului sau procesului de sudură.
- Distanţele între cablurile de sudură şi capul/trunchiul sudorului trebuie să fie cât mai

mari, din motive de siguranţă
- Cablul de sudură şi pachetele de furtunuri nu se poartă pe umeri şi nu se înfăşoară

în jurul corpului sau a părţilor corpului

Puncte de pericol
maxim

Menţineţi mâinile, părul, obiectele de vestimentaţie şi uneltele la distanţă de piesele
aflate în mişcare, ca de exemplu:
- ventilatoare
- roţi dinţate
- role
- axuri
- bobine de sârmă şi sârme de sudură

Nu introduceţi mâinile în roţile dinţate aflate în mişcare ale mecanismului de avans
sârmă sau în angrenajele rotative.

Măştile şi panourile laterale pot fi deschise / îndepărtate doar pe durata lucrărilor de
întreţinere şi reparaţii.

În timpul funcţionării
- Asiguraţi-vă că toate măştile sunt închise şi toate panourile laterale sunt montate

corect.
- Menţineţi toate măştile şi panourile laterale în stare închisă.

Ieşirea sârmei de sudură din arzătorul de sudură reprezintă un pericol ridicat de acciden-
tare (înţeparea mâinii, rănire la nivelul feţei sau al ochilor, ...)
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Prin urmare nu orientaţi niciodată arzătorul de sudură spre corp (aparate cu avans
sârmă) şi purtaţi ochelari de protecţie adecvaţi

Nu atingeţi piesa în timpul sudării şi după aceea - pericol de arsuri.

În timpul răcirii piesei, de pe aceasta poate sări zgură. De aceea, chiar şi la prelucrarea
ulterioară a pieselor continuaţi să purtaţi ochelarii de protecţie şi să asiguraţi protecţia
celorlalte persoane din zonă.

Lăsaţi arzătoarele de sudură şi celelalte componente ale echipamentelor prelucrate la
temperaturi înalte să se răcească înainte de a lucra la acestea.

În încăperile cu risc de incendiu şi explozie se aplică prevederi speciale
- respectaţi normele naţionale şi internaţionale specifice.

Sursele de curent pentru lucrările din încăperi cu risc electric ridicat (de ex. în cazane)
trebuie să fie marcate cu un simbol corespunzător (Safety). Sursa de curent însă nu tre-
buie să se afle în astfel de încăperi.

Pericol de opărire din cauza scurgerilor de lichid de răcire. Înainte de decuplarea racor-
durilor pentru turul şi returul lichidului de răcire, opriţi aparatul de răcire.

La manevrarea lichidului de răcire, respectaţi datele din fişa de date de siguranţă a lichi-
dului de răcire. Fişa de date de siguranţă a lichidului de răcire este disponibilă la centrul
de service sau de pe pagina de Internet a producătorului.

Pentru transportul cu macaraua al aparatelor se utilizează doar mijloacele de ridicare a
sarcinilor adecvate, de la producător.
- Lanţurile sau cablurile se agaţă doar în punctele de suspendare prevăzute ale mij-

loacelor de ridicare a sarcinilor.
- Lanţurile şi cablurile trebuie să fie dispuse cât mai aproape de verticală.
- Îndepărtaţi butelia de gaz şi dispozitivul de avans sârmă (aparate MIG/MAG şi WIG).

La suspendarea cu macaraua a dispozitivului de avans sârmă în timpul sudării folosiţi
întotdeauna un sistem de suspendare adecvat, izolat pentru dispozitivul de avans sârmă
(aparate MIG/MAG şi WIG).

În cazul în care aparatul este echipat cu o curea sau un mâner de purtare, acestea sunt
destinate doar transportului manual al aparatului. Pentru transportul cu macaraua,
motostivuitorul sau alte dispozitive mecanice de ridicare, cureaua nu este necesară.

Toate mijloacele de prindere (curele, catarame, lanţuri, etc.) care se utilizează în legătură
cu aparatul sau componentele acestuia se verifică periodic (de ex. în ceea ce priveşte
deteriorările mecanice, coroziunea sau modificări produse de alte influenţe ale mediului).
Intervalul de verificare şi volumul verificării trebuie să corespundă cel puţin normelor şi
directivelor naţionale în vigoare.

Pericol de emisii insesizabile de gaz protector incolor şi inodor, la utilizarea unui adaptor
pentru racordul de gaz protector. Filetul adaptorului de pe partea aparatului, aferent
racordului pentru gaz protector, se etanşează înainte de montaj cu ajutorul unei benzi
adecvate din teflon.

Cerințe privind
gazul de protecție

În special la conductele inelare, gazul de protecție cu impurități poate cauza deteriorări
ale echipamentului și o diminuare a calității sudurii.
Trebuie îndeplinite următoarele norme referitoare la calitatea gazului de protecție:
- Dimensiunea particulelor solide < 40 µm
- Punct de condensare sub presiune < -20 °C
- Conținut max. de ulei < 25 mg/m³

Dacă este necesar utilizați un filtru!
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Pericol din cauza
buteliilor de gaz
protector

Buteliile de gaz protector conţin gaz sub presiune şi pot exploda în caz de deteriorare.
Deoarece buteliile de gaz protector sunt o componentă a echipamentului de sudură,
acestea trebuie tratate cu maximă precauţie.

Protejaţi buteliile de gaz protector umplute cu gaz comprimat împotriva căldurii excesive,
a şocurilor mecanice, a zgurii, focului deschis, scânteilor şi arcurilor electrice.

Montaţi buteliile de gaz protector în poziţie verticală şi fixaţi-le conform instrucţiunilor,
pentru ca acestea să nu poată cădea.

Menţineţi buteliile de gaz protector la distanţă de circuitele de sudură sau alte circuite
electrice.

Nu agăţaţi niciodată un arzător de sudură pe o butelie de gaz protector.

Nu atingeţi niciodată o butelie de gaz protector cu un electrod.

Pericol de explozie - nu efectuaţi niciodată suduri la o butelie de gaz protector aflată sub
presiune.

Folosiţi întotdeauna doar buteliile de gaz protector adecvate pentru respectiva aplicaţie
şi accesoriile adecvate (dispozitive de reglare, furtunuri şi fittinguri, ...). Utilizaţi doar
buteliile de gaz protector şi accesoriile aflate în stare perfectă de funcţionare.

În cazul în care se deschide o supapă a unei butelii de gaz protector, întoarceţi faţa din-
spre orificiul de ieşire.

În cazul în care nu se efectuează suduri, supapa buteliei de gaz protector se menţine
închisă.

În cazul în care butelia de gaz protector nu este racordată, capacul de la supapa buteliei
de gaz protector se lasă montat.

A se respecta indicaţiile producătorului precum şi dispoziţiile naţionale şi internaţionale
privind buteliile de gaz protector şi accesoriile.

Pericol din cauza
emanaţiilor de
gaz protector

Pericol de asfixiere din cauza emanaţiilor necontrolate de gaz protector

Gazul protector este inodor şi insipid, având totodată capacitatea de a dislocui oxigenul
din aerul ambiant.
- Asiguraţi un flux suficient de aer proaspăt - rată de ventilaţie de minim 20 m³ / oră
- Respectaţi instrucţiunile de siguranţă şi întreţinere de pe butelia de gaz protector

sau de la sursa principală de alimentare cu gaz
- În cazul în care nu se efectuează suduri, supapa buteliei de gaz protector sau admi-

sia principală de gaz se menţin închise.
- Verificaţi sticla de gaz protector sau sursa de alimentare cu gaz înainte de fiecare

punere în funcţiune, în ceea ce priveşte scurgerile necontrolate de gaz.

Măsuri de sigu-
ranţă la locul de
instalare şi la
transport

Un aparat în cădere poate reprezenta un pericol de moarte! Plasaţi aparatul în poziţie
stabilă pe o suprafaţă plană şi solidă
- Este permis un unghi de înclinare de maximum 10°.

În încăperile cu risc de incendiu şi explozie se aplică norme speciale
- a se respecta normele naţionale şi internaţionale specifice.

Prin instrucţiunile şi controalele interne se va asigura ca perimetrul din jurul postului de
lucru este mereu în stare de ordine şi curăţenie.
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Instalaţi şi operaţi aparatul doar în conformitate cu tipul de protecţie specificat pe plăcuţa
indicatoare.

La instalarea aparatului asiguraţi o distanţă perimetrală de 0,5 m (1 ft. 7.69 in.), pentru
ca aerul de răcire să poată intra şi ieşi nestingherit.

La transportul aparatului aveţi grijă ca directivele şi normele de protecţie a muncii
naţionale şi regionale să fie respectate. Acest lucru este valabil în special pentru directi-
vele privind deteriorările produse în timpul transportului.

Nu ridicaţi şi nu transportaţi aparate active. Deconectaţi aparatele înainte de transport
sau de ridicare.

Înainte de fiecare transport al aparatului evacuaţi complet lichidul de răcire şi demontaţi
următoarele componente:
- Dispozitiv de avans sârmă
- Bobină de sârmă
- Butelie de gaz protector

Înainte de punerea în funcţiune, după transport efectuaţi obligatoriu o examinare vizuală
a aparatului în ceea ce priveşte deteriorările. Înainte de punerea în funcţiune solicitaţi
repararea daunelor de către personalul de service calificat.

Măsuri de sigu-
ranţă în regimul
normal de
funcţionare

Exploataţi aparatul numai atunci când toate dispozitivele de siguranţă sunt complet
funcţionale. Dacă dispozitivele de siguranţă nu sunt perfect funcţionale, acest lucru
poate reprezenta un pericol pentru
- viaţa şi sănătatea operatorului sau a unor terţi,
- aparat şi alte bunuri materiale ale utilizatorului
- lucrul eficient cu aparatul.

Dispozitivele de siguranţă care nu prezintă o eficienţă funcţională completă trebuie repa-
rate înainte de pornirea aparatului.

Nu evitaţi şi nu scoateţi niciodată din funcţiune dispozitivele de siguranţă.

Înainte de pornirea aparatului asiguraţi-vă că se exclude orice pericol la care ar putea fi
expuse persoanele.

Verificaţi aparatul cel puţin o dată pe săptămână în ceea ce priveşte daunele vizibile şi
funcţionarea dispozitivelor de siguranţă.

Fixaţi întotdeauna butelia de gaz protector şi îndepărtaţi-o în prealabil la transportul cu
macaraua.

Datorită caracteristicilor sale (conductivitate electrică, protecţie împotriva îngheţului, tole-
ranţa materialului, inflamabilitate, ...) doar lichidul de răcire original de la producător este
adecvat pentru utilizarea în aparatele noastre.

A se utiliza doar lichidul de răcire original de la producător.

A nu se amesteca lichidul de răcire original de la producător cu alte lichide de răcire.

Racordaţi la sistemul de răcire doar componentele de sistem de la producător.

Dacă prin utilizarea altor componente de sistem sau a altor lichide de răcire se produc
daune, producătorul nu răspunde pentru aceasta iar eventualele pretenţii de garanţie se
anulează.

Cooling Liquid FCL 10/20 nu este inflamabil. În anumite condiţii, lichidul de răcire pe
bază de etanol este inflamabil. Lichidul de răcire se transportă doar în recipiente origi-
nale închise şi se menţine la distanţă de sursele de aprindere.
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Lichidul de răcire uzat se elimină în conformitate cu prevederile naţionale şi
internaţionale, în mod corespunzător. Fişa tehnică de securitate a lichidului de răcire
este disponibilă la centrul de service sau de pe pagina de Internet a producătorului.

La instalaţia răcită, înainte de începerea lucrării de sudură se verifică nivelul lichidului de
răcire.

Punere în
funcțiune,
întreţinere şi
reparaţii

În cazul pieselor unor terţi producători nu garantăm că acestea construite şi fabricate
pentru a face faţă diverselor solicitări şi cerinţe de siguranţă.
- Utilizaţi doar piese de schimb şi consumabile originale (valabil şi pentru piese stan-

dard).
- Nu aduceţi modificări, nu montaţi piese suplimentare şi nu reechipaţi aparatul fără

aprobarea producătorului.
- Piesele care nu sunt în stare ireproșabilă trebuie înlocuite imediat.
- Când comandați piesele, indicați denumirea exactă și numărul articolului conform

listei pieselor de schimb, precum și numărul de serie al aparatului dvs.

Şuruburile carcasei reprezintă sistemul de conectare a conductorilor de protecţie pentru
împământarea carcasei.
Utilizaţi întotdeauna şuruburi de carcasă originale, în cantitatea corespunzătoare şi
strânse cu cuplul indicat.

Verificarea din
punct de vedere
al tehnicii sigu-
ranţei

Producătorul recomandă efectuarea cel târziu la fiecare 12 luni a unei verificări a apara-
tului din punct de vedere al tehnicii siguranţei.

În acelaşi interval de 12 luni, producătorul recomandă o calibrare a surselor de alimen-
tare cu energie.

Se recomandă efectuarea unei verificări din punct de vedere al tehnicii siguranţei, de
către un electrician specializat şi autorizat
- după o modificare
- după montarea de piese suplimentare sau reechipare
- după lucrări de reparaţie şi întreţinere
- cel puţin la fiecare douăsprezece luni.

În cadrul verificării din punct de vedere al tehnicii siguranţei trebuie respectate normele şi
directivele naţionale şi internaţionale corespunzătoare.

Pentru informaţii amănunţite referitoare la verificarea din punct de vedere al tehnicii sigu-
ranţei şi la calibrare vă rugăm să consultaţi unitatea de service. La cerere, aceasta vă va
pune la dispoziţie documentele necesare.

Eliminarea ca
deşeu

Nu aruncaţi aparatul în gunoiul menajer! Conform Directivei Europene cu privire la
deşeurile de echipamente electrice şi electronice şi implementarea acesteia în dreptul
naţional, dispozitivele electrice uzate trebuie colectate separat şi predate pentru revalori-
ficarea ecologică. Returnaţi aparatul uzat reprezentantului comercial de la care l-aţi
achiziţionat sau informaţi-vă asupra unui sistem local de colectare şi eliminare. Ignorarea
acestei directive poate avea efecte negative asupra mediului şi asupra sănătăţii dumnea-
voastră!

Marcaje referi-
toare la siguranţă

Aparatele cu marcajul CE îndeplinesc cerinţele fundamentale ale Directivei privitoare la
joasa tensiune şi compatibilitatea electromagnetică (de ex. norme relevante ale produse-
lor din seria de norme EN 60 974).
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Fronius International GmbH declară că aparatul corespunde directivei 2014/53/CE. Tex-
tul integral al declaraţiei de conformitate CE este disponibil la următoarea adresă de
Internet: http://www.fronius.com

Aparatele prevăzute cu acest marcaj al verificării CSA îndeplinesc cerinţele normelor
relevante pentru Canada şi SUA.

Siguranţa datelor Utilizatorul este responsabil pentru asigurarea datelor care conţin modificări faţă de
setările din fabrică. Producătorul nu este responsabil în cazul ştergerii setărilor perso-
nale.

Dreptul de autor Dreptul de autor asupra prezentului manual de utilizare îi revine producătorului.

Textele şi figurile corespund nivelului tehnic din momentul tipăririi. Ne rezervăm dreptul
de a aduce modificări. Conţinutul manualului de utilizare nu poate reprezenta baza nici
unor pretenţii din partea cumpărătorului. Vă suntem recunoscători pentru eventuale pro-
puneri de îmbunătăţire şi pentru indicarea unor eventuale erori în manualul de utilizare.
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Informaţii generale
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Generalităţi

Conceptul apara-
tului

VR 7000

Instalaţie de sudare TS 4000 / 5000, TPS 3200 /
4000 / 5000 , TPS 2700

Sursele de curent TransSynergic (TS)
4000 şi TS 5000, precum şi TransPuls
Synergic (TPS) 2700, TPS 3200,
TPS4000 şi TPS 5000 sunt surse de
curent complet digitalizate, cu invertor,
comandate prin microprocesor.

Designul modular şi posibilitatea simplă de
extindere a sistemului garantează un grad
ridicat de flexibilitate. Aparatele se pot
adapta oricăror condiţii specifice.

În sursa de curent TransPuls Synergic
2700 este integrat un sistem de antrenare
cu 4 role. Pachetul de furtunuri de legătură
dintre sursa de curent şi dispozitivul de
avans sârmă nu mai este necesar. Prin
acest mod de construcţie compact, TPS
2700 este adaptat în special pentru utiliza-
rea mobilă.

Toate aparatele, cu excepţia TS 4000 / 5000, prezintă funcţii multiproces:
- Sudare MIG/MAG
- Sudare WIG cu amorsare prin contact (nu la sursele de curent CMT)
- Sudare cu electrod învelit

Principiu de
funcţionare

Unitatea centrală de comandă şi reglare a surselor de curent este cuplată cu un proce-
sor digital de semnal. Unitatea centrală de comandă şi reglare şi procesorul de semnal
comandă întregul proces de sudare.
În timpul procesului de sudare, valorile reale sunt măsurate în mod continuu, permiţând
reacţii prompte la orice modificare. Algoritmii de reglare asigură menţinerea oricărei stări
nominale dorite.

Prin aceasta se obţine:
- Un proces de sudare precis
- O reproductibilitate exactă a tuturor rezultatelor
- proprietăţi excepţionale de sudare.

Domenii de utili-
zare

Aparatele sunt destinate atât micilor ateliere, cât şi uzului industrial: aplicaţii manuale
şi automatizate pe oţel, tablă zincată, crom/nichel şi aluminiu.

Sistemul de antrenare cu 4 role integrat, performanţa ridicată şi greutatea redusă reco-
mandă sursa de curent TPS 2700 în special pentru aplicaţiile mobile pe şantier sau în
ateliere de reparaţii.

Sursele de curent TS 4000 / 5000 şi TPS 3200 / 4000 / 5000 sunt concepute pentru:

- Industria automobilelor şi furnizorii acesteia,
- Construcţia de maşini şi autovehicule feroviare,
- Construcţia de instalaţii chimice,

- Construcţia de aparate,
- Şantiere navale etc.
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Avertismente pe
aparat

Sursele de curent pentru Statele Unite dispun de etichete de avertizare suplimentare
lipite pe aparat. Etichetele de avertizare NU trebuie îndepărtate sau acoperite cu vopsea.

Nur vorhanden bei Stromquelle „TPS 2700“
und auf Drahtvorschüben
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Descrierea aver-
tismentelor de pe
aparat

La anumite modele sunt aplicate avertismente pe aparat.

Dispunerea simbolurilor poate varia.

A B

! Avertisment! Atenţie!
Simbolurile semnalează posibile pericole.

A Rolele de avans pot cauza accidentări ale degetelor.

B Sârma pentru sudare şi componentele acţionării se află sub tensiune de sudare
în timpul funcţionării.
Ţineţi la distanţă de mâini şi obiecte din metal!

1. Un șoc electric poate fi mortal.

1.1 Purtaţi mânuşi uscate, izolatoare. Nu atingeţi sârma pentru sudare cu mâinile
goale. Nu purtaţi mânuşi ude sau deteriorate.

1.2 Ca protecţie împotriva electrocutării utilizaţi un suport de lucru izolat faţă de par-
doseală şi zona de lucru.

1.3 Înainte de efectuarea lucrărilor opriţi aparatul şi scoateţi ştecherul din priză sau
decuplaţi alimentarea cu energie electrică.

2. Inspirarea fumului de sudare poate fi dăunătoare pentru sănătate.

2.1 Păstraţi distanţa faţă de fumul de sudare generat.
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2.2 Utilizaţi un sistem de ventilare forţată sau o instalaţie locală de aspirare, pentru a
îndepărta fumul de sudare.

2.3 Îndepărtaţi fumul de sudare cu un ventilator.

3 Scânteile produse la sudare pot cauza o explozie sau un incendiu.

3.1 Ţineţi materialele inflamabile la distanţă de procedeul de sudare. Nu sudaţi în
apropierea materialelor inflamabile.

3.2 Scânteile produse la sudare pot cauza un incendiu. Ţineţi la îndemână
stingătoare de incendiu. Eventual ţineţi la dispoziţie o persoană însărcinată cu
supravegherea, care să poată utiliza stingătorul.

3.3 Nu sudaţi în dreptul rezervoarelor sau recipientelor închise.

4. Radiaţiile arcului electric pot cauza arsuri oculare şi leziuni cutanate.

4.1 Purtaţi un acoperământ pentru cap şi ochelari de protecţie. Utilizaţi căşti antifo-
nice şi guler de cămaşă cu nasture. Utilizaţi mască pentru sudare cu nuanţa
corectă. Purtaţi îmbrăcăminte de protecţie adecvată, care să acopere tot corpul.

xx,xxxx,xxxx *

5. Înainte de lucrări la maşină sau înainte de sudare:
efectuaţi instructajul la aparat şi citiţi instrucţiunile!

6. Nu îndepărtaţi şi nu scrieţi peste autocolantul cu indicaţiile de avertizare.

* Număr de comandă producător pentru autocolant
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Versiuni speciale

Generalităţi În vederea prelucrării profesionale a diverselor materiale sunt necesare programe de
sudare concepute special pentru aceste materiale. Versiunile speciale ale surselor de
curent digitale sunt concepute special pentru a face faţă acestor cerinţe. Astfel, cele mai
importante programe de sudare sunt disponibile direct pe panoul de deservire al surselor
de curent. În plus, sursele de curent se evidenţiază prin funcţii standard, care îl asistă pe
utilizator la sudarea acestor materiale.

REMARCĂ!

Datele tehnice ale versiunilor speciale corespund datelor tehnice ale surselor de
curent standard.

Versiunea Alu Pentru prelucrarea perfectă şi atentă a aluminiului au fost dezvoltate sursele de curent
din versiunea Alu. Programele speciale pentru sudarea aluminiului susţin prelucrarea
profesională a aluminiului.
Sursele de curent din versiunea Alu sunt echipate în serie cu următoarele opţiuni:
- Programe speciale de sudare a aluminiului
- Opţiunea SynchroPuls

Versiunea CrNi Pentru prelucrarea perfectă şi atentă a aliajelor CrNi au fost dezvoltate sursele de curent
din versiunea CrNi. Programele speciale de sudare a aliajelor CrNi susţin prelucrarea
profesională a oţelurilor înalt aliate. Sursele de curent din versiunea CrNi sunt echipate
în serie cu următoarele opţiuni:
- Programe speciale de sudare a aliajelor CrNi
- Opţiunea SynchroPuls
- Opţiunea TIG Comfort Stop
- Racord pentru pistolet de sudare WIG
- Electrovalvă de gaz

REMARCĂ!

Montarea sistemului suplimentar „Uni Box“ nu este posibilă la aparatele din ver-
siunea CrNi (de ex. pentru conexiunea fieldbus a unui sistem de comandă roboti-
zat).
Cu toate acestea, şi versiunea CrNi permite conectarea la robot prin interfeţele ROB
4000 / 5000.

Variante CMT Pe lângă procedeele de sudare convenţionale, variantele CMT susţin în plus procedeul
CMT. Procedeul CMT (CMT = transfer de metal rece) este un procedeu special de
sudare MIG cu arc electric scurt. Particularităţile acestui procedeu sunt energia liniară
redusă şi un transfer de material controlat, cu consum redus de curent.
CMT este adecvat pentru:
- Lipire tare MIG fără stropi
- Sudarea tablelor foarte subţiri cu deformare redusă
- Îmbinarea oţelului cu aluminiul (sudo-brazare)
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CMT 4000 Advan-
ced

Alături de procedeele de sudare MIG/MAG convenţionale, de sudarea cu electrod învelit
şi de procedeul CMT, sursa de curent CMT 4000 Advanced susţine procedeul CMT
Advanced, dezvoltat ulterior.
Principiul de funcţionare al procedeului CMT Advanced se bazează pe o combinaţie arc
electric cu cicluri CMT polarizate negative şi cicluri CMT polarizate pozitiv sau cicluri de
impulsuri polarizate pozitiv. Particularităţile acestui procedeu sunt energia liniară orien-
tată, rata de depunere mai ridicată, capacitate îmbunătăţită de umplere a rosturilor, des-
prinderea exactă a picăturilor şi un arc electric foarte stabil.
CMT Advanced este adecvat pentru:
- Îmbinarea tablelor foarte subţiri cu capacitate ridicată de umplere a rosturilor
- Oţeluri de înaltă rezistenţă cu energie liniară redusă
- Punctare: volum definit exact al picăturilor şi energie liniară definită
- Sudarea rădăcinii fără suportul băii de metal topit
- Brazarea oţelurilor înalt rezistente şi ultra înalt rezistente

TIME 5000 Digital Concept
Ca sursă de curent universală, TIME 5000 Digital se pretează în special pentru aplicaţiile
manuale. Pe lângă procedeele de sudare convenţionale, TIME 5000 Digital este adec-
vată şi pentru procedeul de sudare de înaltă productivitate TIME.

Principiu de funcţionare
Faţă de procedeele MIG/MAG convenţionale, următoarele particularităţi permit o viteză
de sudare mai mare, la o rată de depunere cu până la 30 % mai mare:
- Module de putere cu rezerve ridicate de tensiune
- Programe de sudare de mare productivitate
- Gaze de protecţie speciale
- Dispozitiv de avans sârmă puternic, cu motor cu disc răcit cu apă, pentru o viteză de

avans a sârmei de până la 30 m/min
- Pistolet de sudare TIME cu sistem de răcire cu circuit dublu

Domeniu de utilizare
Poate fi utilizată oriunde este nevoie de cordoane sudate lungi, secţiuni mari ale cusăturii
şi energie liniară controlată, de ex.:
- construcţii de maşini
- construcţii metalice
- construcţia de macarale
- construcţii navale
- construcţia cazanelor

Noua sursă de curent TIME 5000 Digital poate fi folosită şi în aplicaţiile automatizate.

Tipuri de materiale
Procedeul de sudare de înaltă productivitate este adecvat în special pentru
- oţeluri nealiate
- oţeluri slab aliate EN 10027
- oţeluri pentru construcţii cu granulaţie fină până la 890 N/mm²
- oţeluri rezistente la temperaturi joase

Versiunea Yard Sursele de curent din versiunea Yard au fost concepute special pentru utilizarea pe
şantiere navale sau pe platforme marine. Programele de sudare sunt concepute special
pentru aplicaţii pe oţeluri şi aliaje CrNi cu sârmă plină şi sârmă tubulară.
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Versiunea Steel Sursele de curent din versiunea Steel au fost concepute special pentru sudarea oţeluri-
lor. Curbele caracteristice speciale pot fi reglate de la panoul de deservire - pentru un arc
electric standard şi în impulsuri.
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Componentele sistemului

Generalităţi Sursele de curent din seria digitală pot fi funcţiona cu diverse componente ale sistemului
şi opţiuni. În funcţie de domeniul de utilizare al surselor de curent, prin aceasta pot fi
optimizate procesele sau pot fi simplificate modurile de manevrare sau operare.

Privire de ansam-
blu (1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)
(7)

(11)

(10)

(9)

(8)

FRONIUS

Privire de ansamblu asupra componentelor sistemului

Legendă:
(1) „Human“
(2) Telecomenzi
(3) Pistolet de sudare
(4) Dispozitive de avans sârmă
(5) Suport pentru dispozitivul de avans sârmă
(6) Pachete de furtunuri de legătură
(7) Accesorii pentru robot
(8) Surse de curent
(9) Sisteme de răcire
(10) Cărucioare şi suporturi pentru butelia de gaz
(11) Cabluri de masă şi cabluri pentru electrozi
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Elemente de operare şi racorduri
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Descrierea panourilor de operare

Generalităţi Funcţiile de pe panoul de operare sunt aranjate logic. Parametrii individuali necesari
pentru sudare pot fi selectaţi cu uşurinţă cu ajutorul tastelor şi
- pot fi modificaţi cu ajutorul tastelor sau a butonului de reglare
- pot fi afişaţi în timpul sudării pe display-ul digital

Datorită funcţiei Synergic, la modificarea unui parametru sunt reglaţi în mod cores-
punzător şi ceilalţi parametri.

REMARCĂ!

Datorită actualizărilor de software este posibil ca aparatul dumneavoastră să dis-
pună de funcţii care nu sunt descrise în prezentul manual de utilizare sau invers.
În plus, este posibil să existe mici diferenţe între imagini şi elementele de operare de pe
aparat. Modul de funcţionare al acestor elemente de operare este însă identic.

SIGURANŢĂ PERICOL!

Pericol din cauza operării greşite.
Sunt posibile răniri şi daune materiale grave.
▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles prezentul MU.

▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles MU ale com-
ponentelor de sistem, în mod special prescripţiile de securitate!

Privire de ansam-
blu

„Descrierea panourilor de operare“ se compune din următoarele secţiuni:
- Panou de operare standard
- Panou de operare Comfort
- Panou de operare US
- Panou de operare TIME 5000 Digital
- Panou de operare CMT
- Panou de operare Yard
- Panou de operare Remote
- Panou de operare CMT Remote
- Panou de operare CrNi
- Panou de operare Steel
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Panou de operare Standard

Generalităţi REMARCĂ!

La panoul de operare Standard este disponibil doar procedeul de sudare MIG/MAG
Standard-Synergic.
Următoarele procedee şi funcţii nu sunt disponibile şi nu pot fi adăugate ulterior:
▶ Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri,

▶ Modul Job

▶ Sudare WIG

▶ Sudare cu electrod învelit

▶ Sudare în puncte

Modificările parametrilor curent de sudare şi corecţia lungimii arcului electric se efectu-
ează la dispozitivul de avans sârmă.

Panou de operare
Standard (3) (5)

(15) (14)

(6) (9) (10)(8)(7)(4)

(13) (12) (11)

(2)(1)

(16)

Nr. FUNCŢIE

(1) Tasta pentru introducerea sârmei
pentru introducerea sârmei în pachetul de furtunuri al ‑ pistoletului de sudare,
fără gaz şi fără curent

Informaţii privind transportul sârmei la apăsarea mai îndelungată a tastei pen-
tru introducerea sârmei se găsesc în meniul de configurare, parametrul Fdi.
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Nr. FUNCŢIE

(2) Tasta de selectare a parametrilor
pentru selectarea următorilor parametri:

Grosime tablă
Grosimea tablei în mm sau in.

Curent de sudare
Curent de sudare în A
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă, care rezultă din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea momentană.

Viteza de avans a sârmei
Viteza de avans a sârmei în m/min sau ipm.

Tensiune de sudare
Tensiune de sudare în V
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă, care rezultă din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea momentană.

Dacă este selectat un parametru, cu ajutorul funcţiei Synergic se reglează
automat şi ceilalţi parametri.

(3) Display digital pe partea stângă

(4) LED grosime tablă
se aprinde atunci când este selectat parametrul grosime tablă

(5) LED curent de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul curent de sudare

(6) LED viteza de avans a sârmei
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteza de avans a sârmei

(7) Indicator supratemperatură
se aprinde atunci când sursa de curent se încălzeşte excesiv (de ex. din cauza
depăşirii duratei active). Alte informaţii în acest sens se găsesc în secţiunea
„Diagnoza erorilor, remedierea defecţiunilor“.

(8) Indicator HOLD
La sfârşitul sudării sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare şi ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(9) Display digital pe partea dreaptă

(10) LED tensiune de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul tensiune de sudare

(11) Tasta Mod de funcţionare
pentru selectarea regimului de funcţionare

Funcţionare în 2 tacte

Funcţionare în 4 tacte

Funcţionare specială în 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Pentru modul de funcţionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzător.

(12) Tasta tipul material
Pentru selectarea materialului de adaos şi a gazului de protecţie. Parametrii
SP1 şi SP2 sunt prevăzuţi pentru materiale suplimentare.

Pentru tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzător.
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Nr. FUNCŢIE

(13) Tasta diametru sârmă
Pentru selectarea diametrului utilizat al sârmei. Parametrul SP este prevăzut
pentru diametre suplimentare ale sârmei.

Pentru diametrul selectat al sârmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzător al sârmei.

(14) Indicator arc electric intermediar
Între arcul electric scurt şi arcul electric tip spray se formează un arc electric
intermediar, încărcat cu stropi. Pentru a semnaliza această zonă critică, se
aprinde indicatorul arc electric intermediar.

(15) Tasta Salvați
pentru intrarea în meniul de configurare

(16) Tasta test gaz
pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
După apăsarea tastei Test Gaz, gazul va curge timp de 30 s. Apăsați din nou
tasta pentru a încheia procesul mai repede.

Combinaţii de
taste - funcţii
speciale

Prin apăsarea simultană sau repetată a tastelor pot fi apelate funcţiile speciale descrise
în cele ce urmează.

Afişarea vitezei
de introducere a
sârmei reglate

 este afişată viteza de introducere a sârmei reglată
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

  cu ajutorul tastei Tip material (12) modificaţi viteza de introducere
a sârmei

   Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.

Afişarea timpului
reglat de precur-
gere şi postcur-
gere a gazului

 se afişează timpul de precurgere gaz reglat (de ex. GPr | 0,1 s).

  cu ajutorul tastei Tip material (12) modificaţi timpul de precurgere
a gazului

  Prin apăsarea ulterioară a tastei Procedeu (11) se afişează timpul
reglat de precurgere a gazului (de ex. GPo | 0,5 s)

  cu ajutorul tastei Tip material (12) modificaţi timpul de postcurgere
a gazului

   Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.
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Afişarea versiunii
de software

Alături de versiunea de software, cu această funcţie specială pot fi apelate şi
numărului versiunii băncii de date de sudare, numărul dispozitivului de avans sârmă,
versiunea de software a dispozitivului de avans sârmă şi durata de ardere a arcului
electric.

Se afişează versiunea de software

  
Prin apăsarea ulterioară a tastei Tip material (12) se afişează
numărul versiunii băncii de date de sudare
(de ex.: 0 | 029 = M0029).

  

Printr-o nouă apăsare a tastei Tip material (12) se afişează
numărul dispozitivului de avans sârmă (A sau B la suportul cu cap
dublu), precum şi versiunea de software a dispozitivului de avans
sârmă
(de ex.: A 1.5 | 0.23).

  
Apăsând a treia oară tasta Tip material (12) se afişează durata
propriu-zisă de ardere a arcului electric de la prima punere în
funcţiune (de ex. „654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

  INDICAŢIE! Afişarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvată ca bază de calcul pentru preţurile de închiriere, serviciile
de garanţie sau similare.

   Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.
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Panou de operare Comfort / CrNi / Steel

Diferenţa dintre
panourile de ope-
rare Comfort,
CrNi şi Steel

Panourile de operare Comfort, CrNi şi Steel sunt identice, cu excepţia tipului de material
din care sunt realizate. În următoarea secţiune este prezentat doar panoul de operare
Comfort. Toate funcţiile descrise sunt valabile, în acelaşi mod, şi pentru panourile de
operare CrNi şi Steel.

Panou de operare
Comfort (14)(4)

(1)

(28) (26)
(25)

(5)
(18)

(15)
(12)

(11)
(10)

(3)
(6)

(9)(7)
(16)(8)

(27)
(24)

(23)
(22)

(13)
(2)

(19)(17)
(20)

(21)

Nr. FUNCŢIE

(1) Tasta introducere sârmă
Pentru introducerea sârmei, fără gaz şi fără curent,  în pachetul de furtunuri al
‑ pistoletului de sudare

Informaţii privind transportul posibil al sârmei la apăsarea mai lungă a tastei
Introducere sârmă se găsesc în meniul de configurare, parametrul Fdi.
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Nr. FUNCŢIE

(2) Întrerupător cu cheie (opţional)
Atunci când întrerupătorul cu cheie se află în poziţie orizontală, următoarele
funcţii sunt blocate:
- Selectarea procedeului de sudare cu ajutorul tastei (tastelor) Procedeu

(22)
- Selectarea modului de funcţionare cu ajutorul tastei (tastelor) Mod de

funcţionare (23)
- Selectarea materialului de adaos cu ajutorul tastei (tastelor) Tip material

(24)
- Intrarea în meniul de configurare cu ajutorul tastei salvați (27)
- Intrarea în meniul de corecţie Job (secţiune mod Job)

 INDICAŢIE! În acest caz, funcţionalitatea panoului de operare al
componentelor sistemului este de asemenea limitată ca şi cea a
panoului de operare al sursei de curent.

(3) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Dimensiunea "a"1)

depinde de viteza de sudare reglată

Grosime tablă1)

Grosime tablă în mm sau in.

Curent de sudare1)

Curent de sudare în A
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă care reiese din parametrii programaţi. În timpul procesului de
sudare se afişează valoarea momentană.

Viteza de avans a sârmei1)

Viteza de avans a sârmei în m/min sau ipm.

Indicator F1
Pentru afişarea consumului de curent a antrenării PushPull

Afişarea consumului de curent pentru acţionarea dispozitivului
de avans sârmă
Pentru afişarea consumului de curent pentru acţionarea dispozitivului
de avans sârmă

Dacă indicatoarele de la tasta de selectare a parametrilor (3) şi de la buto-
nul de reglare (21) luminează, atunci parametrul afişat / selectat poate fi modi-
ficat cu ajutorul butonului de reglare (21).

1) Dacă unul din aceşti parametri este selectat, în cazul procedeului de
sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri şi MIG/MAG Synergic stan-
dard, datorită funcţiei Synergic sunt reglaţi automat şi ceilalţi parame-
tri, inclusiv parametrul Tensiune de sudare.

(4) LED indicator F1
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F1

(5) LED indicator consum de curent acţionare dispozitiv de avans sârmă
se aprinde atunci când parametrul Afişare consum de curent acţionare dispozi-
tiv de avans sârmă este selectat

(6) LED dimensiune "a"
se aprinde atunci când parametrul Dimensiune "a" este selectat

(7) Display digital pe partea stângă
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Nr. FUNCŢIE

(8) LED grosime tablă
se aprinde atunci când este selectat parametrul grosime tablă

(9) LED curent de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul curent de sudare

(10) LED viteza de avans a sârmei
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteza de avans a sârmei

(11) Indicator supratemperatură
se aprinde atunci când sursa de curent se încălzeşte excesiv (de ex. din cauza
depăşirii duratei active). Alte informaţii în acest sens se găsesc în secţiunea
„Diagnoza erorilor, remedierea defecţiunilor“.

(12) Indicator HOLD
La sfârşitul sudării sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare şi ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(13) LED corecţia lungimii arcului electric
se aprinde atunci când parametrul Corecţia lungimii arcului electric este selec-
tat

(14) LED Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
se aprinde atunci când parametrul Corecţia desprinderii picăturii /
Corecţia dinamică / Dinamică este selectat

(15) LED tensiune de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul tensiune de sudare

(16) LED viteză de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteză de sudare

(17) Display digital pe partea dreaptă

(18) LED Nr. Job
se aprinde atunci când parametrul Nr. Job este selectat

(19) LED indicator F3
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F3
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Nr. FUNCŢIE

(20) Tasta selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Corecţia lungimii arcului electric
Pentru corecţia lungimii arcului electric

Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
În funcţie de procedeu acesta are funcţii diferite Descrierea fiecărei
funcţii se găseşte în capitolul Sudare la respectivul procedeu.

Tensiune de sudare
Tensiune de sudare în V
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă, care rezultă din parametrii programaţi. În timpul procesului de
sudare se afişează valoarea momentană.

Viteza de sudare
Viteza de sudare în cm/min sau ipm (necesară pentru parametrul
Dimensiune "a")

NrJob
În modul Job pentru apelarea seturilor de parametri salvaţi la
numărul job-ului respectiv

Indicator F3
pentru afişarea energiei liniare reale în kJ. Energia liniară reală tre-
buie activată la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
În cazul în care afişarea nu este activată, se afişează debitul de lichid
de răcire al aparatului de răcire existent FK 4000 Rob

În cazul în care indicatoarele de la tasta de selectare a parametrilor (20) şi de
la butonul de reglare (21) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi modifi-
cat cu ajutorul butonului de reglare (21).

(21) Butonul de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Dacă se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.

(22) Tasta (tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare

Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri

Sudare MIG/MAG Synergic standard

Sudare MIG/MAG manual standard

Modul Job

Sudare WIG cu amorsare prin contact

Sudare cu electrod învelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzător.
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Nr. FUNCŢIE

(23) Tasta Mod de funcţionare
pentru selectarea modului de funcţionare

Funcţionare în 2 tacte

Funcţionare în 4 tacte

Funcţionare specială în 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Sudare în puncte

Mod de funcţionare

La modul de funcţionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzător.

(24) Tasta Tip material
Pentru selectarea materialului de adaos şi a gazului de protecţie. Parametrii
SP1 şi SP2 sunt prevăzuţi pentru materiale suplimentare.

La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzător.

(25) Tasta Diametru sârmă
Pentru selectarea diametrului utilizat al sârmei. Parametrul SP este prevăzut
pentru diametre suplimentare ale sârmei.

La diametrul selectat al sârmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzător al sârmei.

(26) Indicator arc electric intermediar
Între arcul electric scurt şi arcul electric tip spray se formează un arc electric
intermediar, încărcat cu stropi. Pentru a semnaliza această zonă critică, se
aprinde indicatorul arc electric intermediar

(27) Tasta Salvați
pentru intrarea în meniul de configurare

(28) Tasta Test gaz
pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
După apăsarea tastei Test Gaz, va curge gaz timp de 30 s. Printr-o nouă
apăsare, procesul se încheie mai repede.

Combinaţii de
taste - funcţii
speciale

Prin apăsarea simultană sau repetată a tastelor pot fi apelate funcţiile speciale descrise
în cele ce urmează.

Afişarea vitezei
reglate de intro-
ducere a sârmei

 este afişată viteza reglată de introducere a sârmei
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

  cu ajutorul butonului de reglare modificaţi viteza de intoducere a
sârmei

   Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.
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Afişarea timpului
de precurgere
gaz şi postcur-
gere gaz

 se afişează timpul reglat de precurgere gaz (de ex. GPr | 0,1 s)

  cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de precur-
gere gaz

  Prin apăsarea ulterioară a tastei Procedeu (22) se afişează timpul
reglat de precurgere a gazului (de ex. GPo | 0,5 s)

  cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de postcurgere a
gazului

   Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.

Afişarea versiunii
de software

Alături de versiunea de software, cu această funcţie specială pot fi apelate şi numărului
versiunii băncii de date de sudare, numărul dispozitivului de avans sârmă, versiunea de
software a dispozitivului de avans sârmă şi durata de ardere a arcului electric.

Se afişează versiunea de software

  
Prin apăsarea ulterioară a tastei Tip material (24) se afişează
numărul versiunii băncii de date de sudare
(de ex.: 0 | 029 = M0029).

  

Printr-o nouă apăsare a tastei Tip material (24) se afişează
numărul dispozitivului de avans sârmă (A sau B la suportul pentru
cap dublu) precum şi versiunea software a dispozitivului de avans
sârmă
(de ex.: A 1.5 | 0.23).

  
Apăsând a treia oară tasta Tip material (24) se afişează durata
propriu-zisă de ardere a arcului electric de la prima punere în
funcţiune (de ex. „654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

  INDICAŢIE! Afişarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvată ca bază de calcul pentru preţurile de închiriere, servicii
de garanţie sau similare.

   Pentru a ieşi apăsaţi butonul Store.
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Panou de operare US

Panou de operare
US (14)(4)

(1)

(26)
(25)

(5)
(18)

(15)
(12)

(11)
(10)

(3)
(6)

(9)(7)
(16)(8)

(24)
(23)

(22)

(13)
(2)

(19)(17)

(20)
(21)

Nr. FUNCŢIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sârmă)
Pentru introducerea sârmei fără gaz şi fără curent în pachetul de furtunuri al ‑
pistoletului de sudare

Informaţii privind transportul sârmei la apăsarea mai îndelungată a tastei pen-
tru introducerea sârmei se găsesc în meniul de configurare, parametrul Fdi.

(2) Întrerupător cu cheie (opţional)
Atunci când întrerupătorul cu cheie se află în poziţie orizontală, următoarele
funcţii sunt blocate:
- Selectarea procedeului de sudare cu ajutorul tastei (tastelor) Procedeu

(20)
- Selectarea modului de funcţionare cu ajutorul tastei (tastelor) Mod de

funcţionare (21)
- Selectarea materialului de adaos cu ajutorul tastei (tastelor) Tipul materi-

alului (22)
- Intrarea în meniul de configurare cu ajutorul tastei Store (25)
- Intrarea în meniul de corecţie Job (secţiune mod Job)

 INDICAŢIE! Funcţionalitatea panoului de operare al componentelor
sistemului este limitată la fel ca şi funcţionalitatea panoului de ope-
rare al sursei de curent.
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Nr. FUNCŢIE

(3) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Grosime tablă1)

Grosime tablă în mm sau in.

Curent de sudare1)

Curent de sudare în A
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă care reiese din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea actuală.

Viteza de avans a sârmei1)

Viteza de avans a sârmei în m/min sau ipm.

Indicator F1
Pentru afişarea consumului de curent a acţionării PushPull

Indicator pentru consumul de curent pentru acţionarea dispoziti-
vului de avans sârmă
Pentru afişarea consumului de curent pentru acţionarea dispozitivului
de avans sârmă

În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (3) şi
de la butonul de reglare (19) se aprind, atunci parametrul afişat / selectat poate
fi modificat cu ajutorul butonului de reglare (19).

1) Dacă se selectează unul din aceşti parametri, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic în impulsuri şi MIG/MAG Synergic standard, pe
baza funcţiei Synergic sunt reglaţi automat şi ceilalţi parametri pre-
cum şi parametrul Tensiune de sudare.

(4) LED-ul indicator F1
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F1

(5) LED-ul indicator pentru consumul de curent al acţionării dispozitivului de
avans sârmă
se aprinde atunci când parametrul Indicator pentru consumul de curent pentru
acţionarea dispozitiv de avans sârmă este selectat

(6) Display digital pe partea stângă

(7) LED grosime tablă
se aprinde atunci când este selectat parametrul grosime tablă

(8) LED curent de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul curent de sudare

(9) LED viteza de avans a sârmei
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteza de avans a sârmei

(10) Indicator supratemperatură
se aprinde atunci când sursa de curent se încălzeşte excesiv (de ex. din cauza
depăşirii duratei active). Alte informaţii în acest sens se găsesc în secţiunea
„Diagnoza erorilor, remedierea defecţiunilor“.

(11) Indicator HOLD
La sfârşitul sudării sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare şi ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(12) LED-ul corecţia lungimii arcului electric
se aprinde atunci când parametrul Corecţia lungimii arcului electric este selec-
tat

45

R
O



Nr. FUNCŢIE

(13) LED-ul Corecţia desprinderii picăturii / Corecţie dinamică / Dinamică
se aprinde atunci când parametrul Corecţia desprinderii picăturii /
Corecţia dinamică / Dinamică este selectat

(14) LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul tensiune de sudare

(15) Display digital pe partea dreaptă

(16) LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci când parametrul Nr. Job este selectat

(17) LED-ul indicator F3
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F3

(18) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Corecţia lungimii arcului electric
Pentru corecţia lungimii arcului electric

Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
În funcţie de procedeu acesta are atribuită o funcţie diferită Descrie-
rea fiecărei funcţii se găseşte în capitolul Sudare la procedeul res-
pectiv.

Tensiune de sudare
Tensiune de sudare în V
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă, care rezultă din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea actuală.

Nr. Job
La funcţionarea în modul Job,  pentru apelarea seturilor de parametri
salvaţi în funcţie de numărul job-ului

Indicator F3
pentru afişarea energiei liniare reale în kJ. Energia liniară reală tre-
buie activată la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
În cazul în care afişarea nu este activată, se afişează debitul lichidu-
lui de răcire al sistemului de răcire existent FK 4000 Rob.

În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (18) şi
de la butonul de reglare (19) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (19).

(19) Buton de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Dacă se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.

(20) Tasta (tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare

Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri

Sudare MIG/MAG Synergic standard

Sudare MIG/MAG manual standard

Modul Job

Sudare WIG cu amorsare prin contact

Sudare cu electrod învelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzător.
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Nr. FUNCŢIE

(21) Tasta Mod de funcţionare
pentru selectarea modului de funcţionare

Funcţionare în 2 tacte

Funcţionare în 4 tacte

Funcţionare specială în 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Mod de sudare în puncte

Mod de funcţionare

La regimul de funcţionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzător.

(22) Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adaos şi a gazului de protecţie. Parametrii
SP1 şi SP2 sunt prevăzuţi pentru materiale auxiliare.

La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzător.

(23) Tasta Diametru / Index (Diametru sârmă)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sârmei. Parametrul SP este prevăzut
pentru alte diametre ale sârmei.

La diametrul selectat al sârmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzător al sârmei.

(24) Indicator arc electric intermediar
Între arcul electric scurt şi arcul electric de pulverizare se formează un arc
electric intermediar încărcat cu stropi. Pentru a semnaliza această zonă critică,
se aprinde indicatorul pentru arc electric intermediar

(25) Tasta Store
pentru intrarea în meniul de configurare

(26) Tasta Purge (Test gaz)
Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
După apăsarea butonului Test Gaz, gazul curge timp de 30 s. Printr-o nouă
apăsare se încheie curgerea mai repede.

Combinaţii de
taste - funcţii
speciale

Prin apăsarea simultană sau repetată a tastelor pot fi apelate funcţiile speciale descrise
în cele ce urmează.

Afişarea vitezei
de introducere a
sârmei reglate

 este afişată viteza de introducere a sârmei reglată
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

  cu ajutorul butonului de reglare modificaţi viteza de introducere a
sârmei

   Pentru a ieşi apăsaţi tasta salvați.
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Afişarea timpului
de precurgere
gaz şi postcur-
gere gaz  

 

 

 

 

se afişează timpul reglat de precurgere gaz (de ex. GPr | 0,1 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de precurgere
gaz

 Prin reapăsarea tastei Procedeu (20) se afişează timpul reglat de
postcurgere gaz (de ex. GPo | 0,5 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de postcurgere
gaz

  Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.

Afişarea versiunii
de software

Alături de versiunea de software, cu această funcţie specială pot fi apelate şi numărului
versiunii băncii datelor de sudare, numărul dispozitivului de avans sârmă, versiunea de
software a dispozitivului de avans sârmă şi timpul de ardere a arcului electric.

Se afişează versiunea de software

  
Prin apăsarea tastei Tipul materialului (22) se afişează numărul
versiunii băncii de date de sudare
(de ex.: 0 | 029 = M0029).

  

Printr-o nouă apăsare a tastei Tipul materialului (22) se afişează
numărul dispozitivului de avans sârmă (A sau B la suportul cu cap
dublu), precum şi versiunea de software a dispozitivului de avans
sârmă
(de ex.: A 1.5 | 0.23).

  
Apăsând a treia oară tasta Tipul materialului (22) se afişează tim-
pul propriu-zis de ardere a arcului electric de la prima punere în
funcţiune (de ex. „654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

  INDICAŢIE! Afişarea timpului de ardere a arcului electric nu este
adecvată ca bază de calcul pentru preţurile de închiriere, servicii
de garanţie sau similare.

   Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.

48



Panou de operare TIME 5000 Digital

Panou de operare
TIME 5000 Digital (14)(4)

(1)

(28) (26)
(25)

(5)
(18)

(15)
(12)

(11)
(10)

(3)
(6)

(9)(7)
(16)(8)

(27)
(24)

(23)
(22)

(13)
(2)

(19)(17)
(20)

(21)

Nr. FUNCŢIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sârmă)
Pentru introducerea sârmei, fără gaz şi fără curent, în pachetul de furtunuri al ‑
pistoletului de sudare

Informaţii privind transportul sârmei la apăsarea mai îndelungată a tastei pen-
tru introducerea sârmei se găsesc în meniul de configurare, parametrul Fdi.

(2) Întrerupător cu cheie (opţional)
Atunci când cheia se află în poziţie orizontală, următoarele funcţii sunt blo-
cate:
- Selectarea procedeului de sudare cu ajutorul tastei (tastelor) Procedeu

(20)
- Selectarea modului de funcţionare cu ajutorul tastei (tastelor) Mod de

funcţionare (21)
- Selectarea materialului de adaos cu ajutorul tastei (tastelor) Tipul materi-

alului (22)
- Intrarea în meniul de configurare cu ajutorul tastei Store (25)
- Intrarea în meniul corecţie Job (secţiune mod Job)

 INDICAŢIE! Funcţionalitatea panoului de operare al componentelor
sistemului este limitată la fel ca şi funcţionalitatea panoului de ope-
rare al sursei de curent.
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Nr. FUNCŢIE

(3) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Dimensiunea "a"1)

în funcţie de viteza de sudare reglată

Grosime tablă1)

Grosime tablă în mm sau in.

Curent de sudare1)

Curent de sudare în A
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă care reiese din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea momentană.

Viteza de avans a sârmei1)

Viteza de avans a sârmei în m/min sau ipm.

Indicator F1
Pentru afişarea consumului de curent al acţionării PushPull

Indicator pentru consumul de curent pentru acţionarea dispoziti-
vului de avans sârmă
Pentru afişarea consumului de curent pentru acţionarea dispozitivului
de avans sârmă

În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (3) şi
de la butonul de reglare (19) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (19).

1) Dacă este selectat unul din parametrii, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic în impulsuri şi MIG/MAG Synergic standard, pe
baza funcţiei Synergic sunt reglaţi automat şi ceilalţi parametri, pre-
cum şi parametrul Tensiune de sudare.

(4) LED-ul indicator F1
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F1

(5) LED indicator pentru consumul de curent pentru acţionarea dispozitivu-
lui de avans sârmă
se aprinde atunci când parametrul Indicator pentru consumul de curent pena-
tru acţionarea dispozitivului de avans sârmă este selectat

(6) LED dimensiune "a"
se aprinde atunci când parametrul Dimensiune "a" este selectat

(7) Display digital pe partea stângă

(8) LED grosime tablă
se aprinde atunci când este selectat parametrul grosime tablă

(9) LED curent de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul curent de sudare

(10) LED viteza de avans a sârmei
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteza de avans a sârmei

(11) Indicator supratemperatură
se aprinde atunci când sursa de curent se încălzeşte excesiv (de ex. din cauza
depăşirii duratei active). Alte informaţii în acest sens se găsesc în secţiunea
„Diagnoza erorilor, remedierea defecţiunilor“.

(12) Indicator HOLD
La sfârşitul sudării sunt salvate valorile momentane ale curentului de sudare şi
ale tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.
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Nr. FUNCŢIE

(13) LED-ul corecţia lungimii arcului electric
se aprinde atunci când parametrul Corecţia lungimii arcului electric este selec-
tat

(14) LED-ul Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
se aprinde atunci când parametrul Corecţia desprinderii picăturii /
Corecţia dinamică / Dinamică este selectat

(15) LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul tensiune de sudare

(16) LED-ul viteză de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteză de sudare

(17) Display digital pe partea dreaptă

(18) LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci când parametrul Nr. Job este selectat

(19) LED-ul indicator F3
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F3

(20) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Corecţia lungimii arcului electric
Pentru corecţia lungimii arcului electric

Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
În funcţie de procedeu acesta are atribuită o funcţie diferită Descrie-
rea fiecărei funcţii se găseşte în capitolul Sudare la respectivul proce-
deu.

Tensiune de sudare
Tensiune de sudare în V
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă, care rezultă din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea actuală.

Viteza de sudare
Viteza de sudare în cm/min sau ipm (necesară pentru parametrul
Dimensiune a)

Nr. Job
La funcţionarea în modul Job pentru apelarea seturilor de parametri
salvaţi în funcţie de numărul job-ului

Indicator F3
pentru afişarea energiei liniare reale în kJ. Energia liniară reală tre-
buie activată la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
În cazul în care afişarea nu este activată, se afişează debitul lichidu-
lui de răcire al sistemului de răcire existent FK 4000 Rob

În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (20) şi
de la butonul de reglare (21) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (21).

(21) Buton de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Dacă se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.
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Nr. FUNCŢIE

(22) Tasta (tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare

Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri

Sudare MIG/MAG Synergic standard

Sudare MIG/MAG manual standard

Modul Job

Sudare WIG cu amorsare prin contact

Sudare cu electrod învelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzător.

(23) Tasta Mod de funcţionare
pentru selectarea modului de funcţionare

Funcţionare în 2 tacte

Funcţionare în 4 tacte

Funcţionare specială în 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Sudare în puncte

Mod de funcţionare Mode

La modul de funcţionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzător.

(24) Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adoas şi a gazului de protecţie. Parametrii
SP1 şi SP2 sunt prevăzuţi pentru materiale auxiliare.

La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzător.

(25) Tasta Diametru / Index (Diametru sârmă)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sârmei. Parametrul SP este prevăzut
pentru alte diametre ale sârmei.

La diametrul selectat al sârmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzător al sârmei.

(26) Indicator arc electric intermediar
Între arcul electric scurt şi arcul electric de pulverizare se formează un arc
electric intermediar încărcat cu stropi. Pentru a semnaliza această zonă critică,
se aprinde indicatorul pentru arcul electric intermediar

(27) Tasta Salvați
pentru intrarea în meniul de configurare

(28) Tasta Test gaz
Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
După apăsarea butonului Test Gaz, curge gaz timp de 30 s. Printr-o nouă
apăsare se încheie curgerea mai repede.

Combinaţii de
taste - funcţii
speciale

Prin apăsarea simultană sau repetată a tastelor pot fi apelate funcţiile speciale descrise
în cele ce urmează.
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Afişarea vitezei
de introducere a
sârmei reglate

 este afişată viteza de introducere a sârmei reglată
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

  cu ajutorul butonului de reglare modificaţi viteza de introducere a
sârmei

   Pentru a ieşi apăsaţi tasta salvați.

Afişarea timpului
de precurgere
gaz şi postcur-
gere gaz  

 

 

 

 

se afişează timpul reglat de precurgere gaz (de ex. GPr | 0,1 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de precurgere
gaz

 Prin reapăsarea tastei Procedeu (20) se afişează timpul reglat de
postcurgere gaz (de ex. GPo | 0,5 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de postcurgere
gaz

  Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.

Afişarea versiunii
de software

Alături de versiunea de software, cu această funcţie specială pot fi apelate şi numărului
versiunii băncii de date de sudare, numărul dispozitivului de avans sârmă, versiunea de
software a dispozitivului de avans sârmă şi durata de ardere a arcului electric.

Se afişează versiunea de software

  
Prin apăsarea ulterioară a tastei Tip material (24) se afişează
numărul versiunii băncii de date de sudare
(de ex.: 0 | 029 = M0029).

  

Printr-o nouă apăsare a tastei Tip material (24) se afişează
numărul dispozitivului de avans sârmă (A sau B la suportul pentru
cap dublu) precum şi versiunea software a dispozitivului de avans
sârmă
(de ex.: A 1.5 | 0.23).

  
Apăsând a treia oară tasta Tip material (24) se afişează durata
propriu-zisă de ardere a arcului electric de la prima punere în
funcţiune (de ex. „654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

  INDICAŢIE! Afişarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvată ca bază de calcul pentru preţurile de închiriere, servicii
de garanţie sau similare.

   Pentru a ieşi apăsaţi butonul Store.
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Panou de operare CMT

Panou de operare
CMT (14)(4)

(1)

(25)

(5)
(18)

(15)
(12)

(11)
(10)

(3)
(6)

(9)(7)
(16)(8)

(24)
(23)

(22)

(13)
(2)

(19)

(17)

(20)
(21)

Nr. FUNCŢIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sârmă)
Pentru introducerea sârmei, fără gaz şi fără curent, în pachetul de furtunuri al ‑
pistoletului de sudare

Informaţii privind transportul sârmei la apăsarea mai îndelungată a tastei pen-
tru introducerea sârmei se găsesc în meniul de configurare, parametrul Fdi.

(2) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

 Grosime tablă1)

Grosime tablă în mm sau in.

 Curent de sudare1)

Curent de sudare în A
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă care reiese din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea actuală.

 Viteza de avans a sârmei1)

Viteza de avans a sârmei în m/min sau ipm.
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Nr. FUNCŢIE

 Indicator F1
Pentru afişarea consumului de curent al acţionării PushPull

 Indicator pentru consumul de curent pentru acţionarea dispoziti-
vului de avans sârmă
Pentru afişarea consumului de curent pentru acţionarea dispozitivului
de avans sârmă

 În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (3) şi
de la butonul de reglare (19) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (19).

 1) Dacă este selectat unul din parametrii, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic în impulsuri şi MIG/MAG Synergic standard, pe
baza funcţiei Synergic sunt reglaţi automat şi ceilalţi parametri, pre-
cum şi parametrul Tensiune de sudare.

(3) LED-ul indicator F1
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F1

(4) LED-ul indicator consum de curent pentru acţionarea dispozitivului de
avans sârmă
se aprinde atunci când parametrul Indicator pentru consumul de curent pentru
acţionarea dispozitivului de avans sârmă este selectat

(5) Display digital pe partea stângă

(6) LED grosime tablă
se aprinde atunci când este selectat parametrul grosime tablă

(7) LED curent de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul curent de sudare

(8) LED viteza de avans a sârmei
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteza de avans a sârmei

(9) Indicator supratemperatură
se aprinde atunci când sursa de curent se încălzeşte excesiv (de ex. din cauza
depăşirii duratei active). Alte informaţii în acest sens se găsesc în secţiunea
„Diagnoza erorilor, remedierea defecţiunilor“.

(10) Indicator HOLD
La sfârşitul sudării sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare şi ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(11) LED-ul corecţia lungimii arcului electric
se aprinde atunci când parametrul Corecţia lungimii arcului electric este selec-
tat

(12) LED-ul Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
se aprinde atunci când parametrul Corecţia desprinderii picăturii /
Corecţia dinamică / Dinamică este selectat

(13) LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul tensiune de sudare

(14) Display digital pe partea dreaptă

(15) LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci când parametrul Nr. Job este selectat

(16) LED-ul indicator F3
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F3
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Nr. FUNCŢIE

(17) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Corecţia lungimii arcului electric
Pentru corecţia lungimii arcului electric

Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
În funcţie de procedeu acesta are atribuită o funcţie diferită Descrie-
rea fiecărei funcţii se găseşte în capitolul Sudare la respectivul proce-
deu.

Tensiune de sudare
Tensiune de sudare în V
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă, care rezultă din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea actuală.

Nr. Job
La funcţionarea în modul Job pentru apelarea seturilor de parametri
salvaţi în funcţie de numărul job-ului

Indicator F3
pentru afişarea energiei liniare reale în kJ. Energia liniară reală tre-
buie activată la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
În cazul în care afişarea nu este activată, se afişează debitul lichidu-
lui de răcire al sistemului de răcire existent FK 4000 Rob

În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (17) şi
de la butonul de reglare (18) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (18).

(18) Buton de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Dacă se aprinde indicatorul de la roata de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.

(19) Tasta (tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare

Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri

Sudare MIG/MAG Synergic standard

CMT, CMT - PULSE

Sudare MIG/MAG manual standard

Modul Job

Sudare cu electrod învelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzător.

(20) Tasta Mod de funcţionare
pentru selectarea modului de funcţionare

Funcţionare în 2 tacte

Funcţionare în 4 tacte

Funcţionare specială în 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Sudare în puncte

Mod de funcţionare

La regimul de funcţionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzător.
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Nr. FUNCŢIE

(21) Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adaos şi a gazului de protecţie. Parametrii
SP1 şi SP2 sunt prevăzuţi pentru materiale auxiliare.

La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzător.

(22) Tasta Diametru / Index (Diametru sârmă)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sârmei. Parametrul SP este prevăzut
pentru alte diametre ale sârmei.

La diametrul selectat al sârmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzător al sârmei.

(23) Indicatorul CMT-Puls
se aprinde atunci când este selectată o curbă caracteristică CMT/Puls

(24) Tasta Salvați
pentru intrarea în meniul de configurare

(25) Tasta Test gaz
Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
După apăsarea butonului Test Gaz, curge gaz timp de 30 s. Printr-o nouă
apăsare se încheie curgerea mai repede.

Combinaţii de
taste - funcţii
speciale

Prin apăsarea simultană sau repetată a tastelor pot fi apelate funcţiile speciale descrise
în cele ce urmează.

Afişarea vitezei
de introducere a
sârmei reglate

 este afişată viteza de introducere a sârmei reglată
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

  cu ajutorul butonului de reglare modificaţi viteza de introducere a
sârmei

   Pentru a ieşi apăsaţi tasta salvați.
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Afişarea timpului
de precurgere
gaz şi postcur-
gere gaz  

 

 

 

 

se afişează timpul reglat de precurgere gaz (de ex. GPr | 0,1 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de precurgere
gaz

 Prin reapăsarea tastei Procedeu (20) se afişează timpul reglat de
postcurgere gaz (de ex. GPo | 0,5 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de postcurgere
gaz

  Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.

Afişarea versiunii
de software

Alături de versiunea de software, cu această funcţie specială pot fi apelate şi numărului
versiunii băncii de date de sudare, numărul dispozitivului de avans sârmă, versiunea de
software a dispozitivului de avans sârmă şi durata de ardere a arcului electric.

Se afişează versiunea de software

  
Prin apăsarea ulterioară a tastei Tip material (24) se afişează
numărul versiunii băncii de date de sudare
(de ex.: 0 | 029 = M0029).

  

Printr-o nouă apăsare a tastei Tip material (24) se afişează
numărul dispozitivului de avans sârmă (A sau B la suportul pentru
cap dublu) precum şi versiunea software a dispozitivului de avans
sârmă
(de ex.: A 1.5 | 0.23).

  
Apăsând a treia oară tasta Tip material (24) se afişează durata
propriu-zisă de ardere a arcului electric de la prima punere în
funcţiune (de ex. „654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

  INDICAŢIE! Afişarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvată ca bază de calcul pentru preţurile de închiriere, servicii
de garanţie sau similare.

   Pentru a ieşi apăsaţi butonul Store.
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Panou de operare Yard

Panou de operare
Yard (14)(4)

(1)

(25)

(5)
(18)

(15)
(12)

(11)
(10)

(3)
(6)

(9)(7)
(16)(8)

(24)
(23)

(22)

(13)
(2)

(19)

(17)

(20)
(21)

Nr. FUNCŢIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sârmă)
Pentru introducerea sârmei, fără gaz şi fără curent, în pachetul de furtunuri al ‑
pistoletului de sudare

Informaţii privind transportul sârmei la apăsarea mai îndelungată a tastei pen-
tru introducerea sârmei se găsesc în meniul de configurare, parametrul Fdi.
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Nr. FUNCŢIE

(2) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Grosime tablă1)

Grosime tablă în mm sau in.

Curent de sudare1)

Curent de sudare în A
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă care reiese din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea actuală.

Viteza de avans a sârmei1)

Viteza de avans a sârmei în m/min sau ipm.

Indicator F1
Pentru afişarea consumului de curent al acţionării PushPull

Indicator pentru consumul de curent pentru acţionarea dispoziti-
vului de avans sârmă
Pentru afişarea consumului de curent pentru acţionarea dispozitivului
de avans sârmă

În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (2) şi
de la butonul de reglare (18) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (18).

1) Dacă este selectat unul din parametrii, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic în impulsuri şi MIG/MAG Synergic standard, pe
baza funcţiei Synergic sunt reglaţi automat şi ceilalţi parametri, pre-
cum şi parametrul Tensiune de sudare.

(3) LED-ul indicator F1
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F1

(4) LED-ul indicator pentru consumul de curent pentru acţionarea dispoziti-
vului de avans sârmă
se aprinde atunci când parametrul Indicator pentru consumul de curent pentru
acţionarea dispozitivului de avans sârmă este selectat

(5) Display digital pe partea stângă

(6) LED grosime tablă
se aprinde atunci când este selectat parametrul grosime tablă

(7) LED curent de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul curent de sudare

(8) LED viteza de avans a sârmei
se aprinde atunci când este selectat parametrul viteza de avans a sârmei

(9) Indicator supratemperatură
se aprinde atunci când sursa de curent se încălzeşte excesiv (de ex. din cauza
depăşirii duratei active). Alte informaţii în acest sens se găsesc în secţiunea
„Diagnoza erorilor, remedierea defecţiunilor“.

(10) Indicator HOLD
La sfârşitul sudării sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare şi ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(11) LED-ul corecţia lungimii arcului electric
se aprinde atunci când parametrul Corecţia lungimii arcului electric este selec-
tat
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Nr. FUNCŢIE

(12) LED-ul Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
se aprinde atunci când parametrul Corecţia desprinderii picăturii /
Corecţia dinamică / Dinamică este selectat

(13) LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci când este selectat parametrul tensiune de sudare

(14) Display digital pe partea dreaptă

(15) LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci când parametrul Nr. Job este selectat

(16) LED-ul indicator F3
se aprinde atunci când este selectat parametrul Indicator F3

(17) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea următorilor parametri:

Corecţia lungimii arcului electric
Pentru corecţia lungimii arcului electric

Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamică / Dinamică
În funcţie de procedeu acesta are atribuită o funcţie diferită Descrie-
rea fiecărei funcţii se găseşte în capitolul Sudare la respectivul proce-
deu.

Tensiune de sudare
Tensiune de sudare în V
Înainte de începerea sudării se afişează automat o valoare orienta-
tivă, care rezultă din parametrii programaţi. În timpul procedeului de
sudare se afişează valoarea actuală.

Nr. Job
La funcţionarea în modul Job pentru apelarea seturilor de parametri
salvaţi în funcţie de numărul job-ului

Indicator F3
pentru afişarea energiei liniare reale în kJ. Energia liniară reală tre-
buie activată la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
În cazul în care afişarea nu este activată, se afişează debitul lichidu-
lui de răcire al sistemului de răcire existent FK 4000 Rob

În cazul în care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (17) şi
de la butonul de reglare (18) se aprind, parametrul afişat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (18).

(18) Buton de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Dacă se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.

(19) Tasta (Tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare

Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri

Sudare MIG/MAG Synergic standard

Sudare MIG/MAG manual standard

Modul Job

Sudare WIG cu amorsare prin contact

Sudare cu electrod învelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzător.
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Nr. FUNCŢIE

(20) Tasta Mod de funcţionare
pentru selectarea regimului de funcţionare

Funcţionare în 2 tacte

Funcţionare în 4 tacte

Funcţionare specială în 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Sudare în puncte

Mod de funcţionare

La modul de funcţionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzător.

(21) Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adaos şi a gazului de protecţie. Parametrii
SP1 şi SP2 sunt prevăzuţi pentru materiale auxiliare.

La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzător.

(22) Tasta Diametru / Index (Diametru sârmă)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sârmei. Parametrul SP este prevăzut
pentru alte diametre ale sârmei.

La diametrul selectat al sârmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzător al sârmei.

(23) Indicator arc electric intermediar
Între arcul electric scurt şi arcul electric de pulverizare se formează un arc
electric intermediar încărcat cu stropi. Pentru a semnaliza această zonă critică,
se aprinde indicatorul pentru arcul electric intermediar

(24) Tasta Salvați
pentru intrarea în meniul de configurare

(25) Tasta Test gaz
Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
După apăsarea butonului Test Gaz, curge gaz timp de 30 s. Printr-o nouă
apăsare se încheie curgerea mai repede.

Combinaţii de
taste - funcţii
speciale

Prin apăsarea simultană sau repetată a tastelor pot fi apelate funcţiile speciale descrise
în cele ce urmează.

Afişarea vitezei
de introducere a
sârmei reglate

 este afişată viteza de introducere a sârmei reglată
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

  cu ajutorul butonului de reglare modificaţi viteza de introducere a
sârmei

   Pentru a ieşi apăsaţi tasta salvați.
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Afişarea timpului
de precurgere
gaz şi postcur-
gere gaz  

 

 

 

 

se afişează timpul reglat de precurgere gaz (de ex. GPr | 0,1 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de precurgere
gaz

 Prin reapăsarea tastei Procedeu (20) se afişează timpul reglat de
postcurgere gaz (de ex. GPo | 0,5 s)

 cu ajutorul butonului de reglare modificaţi timpul de postcurgere
gaz

  Pentru a ieşi, apăsaţi tasta salvați.

Afişarea versiunii
de software

Alături de versiunea de software, cu această funcţie specială pot fi apelate şi numărului
versiunii băncii de date de sudare, numărul dispozitivului de avans sârmă, versiunea de
software a dispozitivului de avans sârmă şi durata de ardere a arcului electric.

Se afişează versiunea de software

  
Prin apăsarea ulterioară a tastei Tip material (24) se afişează
numărul versiunii băncii de date de sudare
(de ex.: 0 | 029 = M0029).

  

Printr-o nouă apăsare a tastei Tip material (24) se afişează
numărul dispozitivului de avans sârmă (A sau B la suportul pentru
cap dublu) precum şi versiunea software a dispozitivului de avans
sârmă
(de ex.: A 1.5 | 0.23).

  
Apăsând a treia oară tasta Tip material (24) se afişează durata
propriu-zisă de ardere a arcului electric de la prima punere în
funcţiune (de ex. „654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

  INDICAŢIE! Afişarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvată ca bază de calcul pentru preţurile de închiriere, servicii
de garanţie sau similare.

   Pentru a ieşi apăsaţi butonul Store.
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Panou de operare remote

Generalităţi Panoul de operare remote este parte integrantă a sursei de curent remote Sursa de
curent remote este destinată funcţionării automate sau robotizate şi este comandată
exclusiv prin LocalNet.

Operarea sursei de curent remote se poate realiza cu ajutorul următoarelor extensii ale
sistemului:
- Telecomenzi
- Interfeţe robot
- Sisteme fieldbus

Panou de operare
remote

TransPuls Synergic 4000

(3)

(2)

(1)

Nr. FUNCŢIE

(1) Indicator eroare
Se aprinde în cazul apariţiei unei erori. Toate aparatele conectate la LocalNet,
dotate cu un afişaj digital, permit afişarea respectivului mesaj de eroare.

Mesajele de eroare afişate sunt descrise în secţiunea „Diagnoza erorilor, reme-
dierea defecţiunilor“.

(2) Indicator interfaţă robot
Se aprinde atunci când sursa de curent este activată şi atunci când la LocalNet
este conectată de ex. o interfaţă robot sau un sistem fieldbus

(3) Indicator sursă de curent activă
Se aprinde atunci când cablul de alimentare este cuplat la reţea, iar între-
rupătorul de reţea se află în poziţia - I -
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Panou de operare remote CMT

Generalităţi Panoul de operare remote CMT este parte integrantă a sursei de curent CMT Remote şi
a sursei de curent CMT Advanced. Sursa de curent CMT Remote şi sursa de curent
CMT Advanced sunt destinate funcţionării automate şi robotizate şi sunt comandate
exclusiv prin LocalNet.

Operarea sursei de curent CMT Remote şi a sursei de curent CMT Advanced se poate
realiza cu ajutorul următoarelor extensii ale sistemului:
- Telecomandă RCU 5000i
- Interfaţă robot ROB 5000
- Sisteme fieldbus

Panou de operare
CMT Remote şi
CMT Advanced CMT 4000 Advanced

(3)

(2)

(1)

Nr. FUNCŢIE

(1) Indicator eroare
Se aprinde în cazul apariţiei unei erori. Toate aparatele conectate la LocalNet,
dotate cu un afişaj digital, permit afişarea respectivului mesaj de eroare.

Mesajele de eroare afişate sunt descrise în secţiunea „Diagnoza erorilor, reme-
dierea defecţiunilor“.

(2) Indicator interfaţă robot
Se aprinde atunci când sursa de curent este activată şi atunci când la LocalNet
este conectată de ex. o interfaţă robot sau un sistem fieldbus

(3) Indicator sursă de curent activă
Se aprinde atunci când cablul de alimentare este cuplat la reţea, iar între-
rupătorul de reţea se află în poziţia - I -
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Racorduri, întrerupătoare şi componente mecanice

Sursa de curent
TPS 2700

(3)(4)(5)(6)

(7) (8)

)9()01( )21()11(

(2)(1)

Vedere din faţă / Vedere din spate / Vedere laterală

Nr. FUNCŢIE

(1) Conexiune LocalNet
Priză standardizată de conexiune pentru extensii ale sistemului (de ex. teleco-
mandă, pistolet de sudare JobMaster, etc.)

(2) Priza de curent (+) - cu închizător-baionetă
serveşte la:
- conectarea cablului de masă pentru sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod

(3) Conexiune la comanda pistoletului
pentru racordul fişei de comandă al pistoletului de sudare

(4) Capac orb

(5) Priza de curent (-) - cu închizător-baionetă
serveşte la:
- conectarea cablului de masă pentru sudare MIG/MAG
- racordarea electrică a pistoletului de sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod)

(6) Conectare pistolet de sudare
pentru racordarea pistoletului de sudare

(7) Întrerupător de reţea
pentru activarea şi dezactivarea sursei de curent

(8) Capac orb
prevăzut pentru o conexiune LocalNet

(9) Racord gaz protector

(10) Cablu de reţea cu dispozitiv de detensionare

(11) Suport bobină de sârmă cu frână
pentru prinderea bobinelor de sârmă standard până la max. 16 kg (35.27 lb.) şi
un diametru de max. 300 mm (11.81 in.)

(12) Acţionare cu 4 role
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Sursa de curent
TPS 2700 CMT

(3)(4)(5)(6)

(2)(1) (7) (8)

(9)(10)(11) (13)(12)

Vedere din faţă / Vedere din spate / Vedere laterală

Nr. FUNCŢIE

(1) Conexiune LocalNet
Priză standardizată de conexiune pentru extensii ale sistemului (de ex. teleco-
mandă, pistolet de sudare JobMaster, etc.)

(2) Conexiune comandă motor
pentru racordul conductorului de comandă de la unitatea de acţionare CMT

(3) Conexiune la comanda pistoletului
pentru racordul fişei de comandă al pistoletului de sudare

(4) Conexiune LHSB
pentru racordul cablului LHSB de la unitatea de comandă CMT (LHSB = Local-
Net High-Speed Bus)

(5) Priza de curent (-) - cu închizător-baionetă
serveşte la:
- conectarea cablului de masă pentru sudare MIG/MAG
- racordarea electrică a pistoletului de sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod)

(6) Conectare pistolet de sudare
pentru racordarea pistoletului de sudare

(7) Întrerupător de reţea
pentru activarea şi dezactivarea sursei de curent

(8) Capac orb
prevăzut pentru o conexiune LocalNet

(9) Racord gaz protector

(10) Priza de curent (+) - cu închizător-baionetă
serveşte la:
- conectarea cablului de masă pentru sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod

(11) Cablu de reţea cu dispozitiv de detensionare

(12) Suport bobină de sârmă cu frână
pentru prinderea bobinelor de sârmă standard până la max. 16 kg (35.27 lb.) şi
un diametru de max. 300 mm (11.81 in.)
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Nr. FUNCŢIE

(13) Acţionare cu 4 role

Sursă de curent
TS 4000 / 5000,
TPS 3200 / 4000 /
5000, TIME 5000
digital

(2)(1)

(3)
(4)

(5)

(6)

(7)

(8)

(9)

Vedere din faţă / Vedere din spate

Nr. FUNCŢIE

(1) Priza de curent (-) - cu închizător-baionetă
serveşte la:
- conectarea cablului de masă pentru sudare MIG/MAG
- racordarea electrică a pistoletului de sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod)

(2) Întrerupător de reţea
pentru activarea şi dezactivarea sursei de curent

(3) Capac orb
Prevăzut pentru conexiunea LocalNet sau conexiunea LHSB (LocalNet High-
Speed Bus)

(4) Capac orb
Prevăzut pentru conexiunea LocalNet sau conexiunea LHSB (LocalNet High-
Speed Bus)

(5) Conexiune LocalNet
Pachet de furtunuri de legătură

(6) Capac orb
Prevăzut pentru conexiunea LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

Conexiunea LHSB este o dotare în serie la sursele de curent CMT.

(7) Cablu de reţea cu dispozitiv de detensionare
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Nr. FUNCŢIE

(8) A doua priză de curent (-) - cu închizător-baionetă (opţiune) serveşte la:
- Racordarea pachetului de furtunuri de legătură la sudarea MIG/MAG

pentru inversarea polarităţii (de ex. pentru sudarea cu sârmă tubulară cu
autoprotecţie (Innershield) şi sudarea cu sârmă tubulară)

- Special pentru aplicaţii automate şi robotizate, la care este de dorit racor-
darea pachetului de furtunuri de legătură şi a cablului de masă pe o parte
a sursei de curent (de ex. într-un tablou de comandă)

A doua priză de curent (+) - cu închizător-baionetă (opţiune)
Pentru racordarea celui de-al doilea cablu de curent

Capac orb
Atunci când a doua priză de curent (-)- cu închizător-baionetă sau a doua priză
de curent (+)- cu închizător-baionetă nu sunt opţiuni disponibile.

(9) Priza de curent (+) - cu închizător-baionetă serveşte la:
- conectarea cablului electric de la pachetul de furtunuri de legătură la

sudarea MIG/MAG
- conectarea cablului de masă pentru sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod)

Sursa de curent
CMT 4000 Advan-
ced

CMT 4000 Advanced

(1) (2)

LHSB

(3)

(4)
(5) (7)

(8)

(6)

Vedere din faţă / Vedere din spate

Nr. FUNCŢIE

(1) Conexiunea pentru cablu de masă
serveşte la:
- conectarea cablului de masă la sudarea MIG/MAG, la sudarea CMT şi la

sudarea CMT Advanced
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod)

(2) Întrerupător de reţea
pentru activarea şi dezactivarea sursei de curent
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Nr. FUNCŢIE

(3) Priza de curent cu închizător-baionetă
serveşte la:
- conectarea cablului de curent de la pachetul de furtunuri de legătură la

sudarea MIG/MAG, la sudarea CMT şi la sudarea CMT Advanced
- conectarea cablului portelectrod şi a cablului de masă la sudarea cu

electrod învelit (în funcţie de tipul de electrod)

(4) Capac orb
Prevăzut pentru o conexiune LocalNet

(5) Capac orb
Prevăzut pentru o conexiune LocalNet

(6) Conexiune LocalNet
Pachet de furtunuri de legătură

(7) Conexiune LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

(8) Cablu de reţea cu dispozitiv de detensionare
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Instalare şi punere în funcţiune
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Echipare minimă pentru sudare

Generalităţi În funcţie de procedeul de sudare, sunt necesare anumite echipări minime, pentru a
lucra cu sursa de curent.
În cele ce urmează sunt descrise procedeele de sudare şi echipările minime pentru
sudare.

Sudare MIG/MAG
cu răcire cu gaz

- sursă de curent
- cablu de masă
- pistolet de sudare MIG/MAG cu răcire cu gaz
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protecţie)
- dispozitiv de avans sârmă (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- pachet de furtunuri de legătură (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- sârmă pentru sudare

Sudare MIG/MAG
cu răcire cu apă

- sursă de curent
- sistem de răcire
- cablu de masă
- pistolet de sudare MIG/MAG, cu răcire cu apă
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protecţie)
- dispozitiv de avans sârmă (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- pachet de furtunuri de legătură (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- sârmă pentru sudare

Sudare MIG/MAG
automată

- sursă de curent (TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- interfaţă robot sau conexiune fieldbus
- cablu de masă
- pistolet de sudare robotizată MIG/MAG sau pistolet de sudare mecanizată

MIG/MAG (la pistoletele de sudare robotizată sau mecanizată cu răcire cu apă este
necesar şi un sistem de răcire)

- racord de gaz (alimentare cu gaz de protecţie)
- dispozitiv de avans sârmă
- pachet de furtunuri de legătură
- sârmă pentru sudare

Sudare CMT
manuală

- sursă de curent CMT
- cablu de masă
- pistolet de sudare CMT incl. unitate de antrenare CMT şi "buffer" CMT pentru sârmă

(la aplicaţiile CMT cu răcire cu apă este necesar şi un sistem de răcire pe apă)
- dispozitiv de avans sârmă CMT (doar la TS 3200 / 4000 / 5000)
- pachet de furtunuri de legătură CMT (doar la TPS 3200 / 4000 / 5000)
- sârmă pentru sudare
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protecţie)
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Sudare CMT
automată

- sursă de curent CMT: TPS 3200 / 4000 / 5000 (sau sursă de curent CMT Remote cu
telecomanda RCU 5000i)

- interfaţă robot sau conexiune fieldbus
- cablu de masă
- pistolet de sudare CMT incl. unitate de antrenare CMT
- sistem de răcire
- dispozitiv de avans sârmă CMT
- pachet de furtunuri de legătură CMT
- "Buffer" CMT pentru sârmă
- sârmă pentru sudare
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protecţie)

Sudare CMT
Advanced

- sursă de curent CMT 4000 Advanced
- telecomandă RCU 5000i
- interfaţă robot sau conexiune fieldbus
- cablu de masă
- pistolet de sudare CMT incl. unitate de antrenare CMT
- sistem de răcire
- dispozitiv de avans sârmă CMT
- pachet de furtunuri de legătură CMT
- "Buffer" CMT pentru sârmă
- sârmă pentru sudare
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protecţie)

Sudare WIG DC - sursă de curent
- cablu de masă
- pistolet de sudare WIG cu supapă pentru gaz
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protecţie)
- material de adaos în funcţie de aplicaţie

Sudare cu elec-
trod învelit

- sursă de curent
- cablu de masă
- portelectrod
- electrod
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Înainte de instalare şi punere în funcţiune

SIGURANŢĂ PERICOL!

Pericol din cauza operării greşite.
Sunt posibile răniri şi daune materiale grave.
▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles prezentul MU.

▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles MU ale com-
ponentelor de sistem, în mod special prescripţiile de securitate!

Utilizarea con-
formă

Sursa de curent este destinată exclusiv sudării MIG/MAG, cu electrod învelit şi WIG.
Orice altă utilizare, care depăşeşte cadrul acestor prevederi este considerată ca fiind
neconformă. Producătorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conformă presupune şi
- respectarea tuturor indicaţiilor din manualul de utilizare
- respectarea operaţiunilor de inspecţie şi întreţinere

Prescripţii de
instalare

Aparatul este verificat conform clasei de protecţie IP 23,ceea ce înseamnă:
- protecţie împotriva pătrunderii corpurilor străine mai mari de Ø 12,5 mm (0.49 in.)
- protecţie împotriva apei pulverizate până la un unghi de 60° faţă de verticală

Conform clasei de protecţie IP 23 aparatul poate fi instalat şi poate funcţiona în aer liber.
A se evita expunerea directă la umezeală (de ex. prin precipitaţii).

PERICOL!

Pericol de moarte prin răsturnarea sau căderea aparatelor.
▶ Plasaţi aparatele, consolele şi cărucioarele în poziţie stabilă pe o suprafaţă plană şi

solidă.

Canalul de aerisire este un dispozitiv de siguranţă important. La alegerea locului de
instalare se va avea grijă ca aerul de răcire să poată circula liber prin fantele de ventilare
amplasate pe partea din faţă şi pe partea din spate a aparatului. Pulberile cu conductibili-
tate electrică (formate de ex. prin lucrări de polizare cu hârtie abrazivă) nu poate fi aspi-
rat direct în instalaţie.

Racordarea la
reţea

Aparatele sunt concepute exclusiv pentru tensiunea de reţea marcată pe plăcuţa indica-
toare. În cazul în care cablurile de reţea sau ştecherele de reţea nu sunt montate la
modelul dumneavoastră de aparat, acestea trebuie montate în conformitate cu normele
naţionale. Protecţia la reţea este indicată în datele tehnice.
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REMARCĂ!

O instalaţie electrică subdimensionată poate cauza pagube materiale majore.
Branşamentul la reţea, precum şi protecţia acesteia trebuie dimensionate conform reţelei
electrice existente. Sunt valabile datele tehnice de pe plăcuţa indicatoare.

Valabil pentru sursa de curent TIME 5000 digital:
Ştecherul de reţea standard permite funcţionarea cu o tensiune de reţea de până la 400
V. Pentru tensiunile de reţea până la 460 V montaţi un ştecher de reţea permis pentru
acest scop sau instalaţi alimentarea direct de la reţea.
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Racordarea cablului de alimentare la sursele de
curent US

Generalităţi Sursele de curent US se livrează fără cablu de alimentare. Înainte de punerea în
funcţiune trebuie montat un cablu de alimentare corespunzător tensiunii de racordare.
Un dispozitiv antitracţiune pentru un cablu de secţiune AWG 10 este montat la sursa de
curent. Pentru secţiuni de cablu mai mari, se montează dispozitive antitracţiune cores-
punzătoare.

Cabluri de ali-
mentare şi dispo-
zitive anti-
tracţiune pre-
scrise

Sursă de curent Tensiunea reţelei Secţiunea cablului

TS 4000 / 5000, TPS 4000 / 5000,
CMT 4000 Advanced

3 x 460 V
3 x 230 V

AWG 10
AWG 6

TPS 3200 3 x 460 V
3 x 230 V

AWG 10
AWG 8

AWG ... American Wire Gauge (= dimensiuni americane ale sârmei)

Siguranță PERICOL!

Pericol din cauza lucrărilor executate defectuos.
Urmarea o pot reprezenta vătămări corporale și daune materiale grave.
▶ Toate lucrările prezentate mai jos pot fi efectuate doar de către personalul de spe-

cialitate calificat.
▶ Urmați normele și directivele naționale.

ATENŢIE!

Pericol din cauza cablului de alimentare pregătit inadecvat.
Urmarea o pot reprezenta afectări ale scurtcircuite și daune materiale.
▶ Montați manșoane de protecție de capăt de sârmă pe conductorii de fază precum și

conductorul de protecție ai cablului de alimentare dezizolat.

Racordarea
cablului de ali-
mentare

1 Demontați partea laterală stângă a sursei de curent
2 Dezizolați capătul cablului de alimentare pe cca. 100 mm (4 in.)

REMARCĂ!

Conductorul de protecție (verde sau verde cu dungi galbene) trebuie să fie cu
cca. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) mai lung decât conductorul de fază.
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3 Montați manșoane de capăt de cablu pe conductorul de fază și conductorul de pro-
tecție, fixați manșoanele de capăt de cablu cu cleștele de sertizat

ATENŢIE!

Pericol de scurtcircuite!
În cazul în care nu se utilizează manșoane de capăt de cablu există pericolul de
scurtcircuitare între conductorii de fază sau între conductorul de fază și conductorul
de protecție.
▶ Montați manșoane de protecție de capăt de sârmă pe conductorii de fază pre-

cum și conductorul de protecție ai cablului de alimentare dezizolat.

4 Desfaceți șuruburile (2 x) și piulițele
de prindere mărimea 30 de la dispozi-
tivul de detensionare

PE
W1
V1
U1

5

7

8

6

5 Introduceți cablul de alimentare în dis-
pozitivul de detensionare

REMARCĂ!

Împingeți cablul de alimentare până
când conductorul de protecție și con-
ductorul de fază pot fi racordate corect
la cutia de derivație.

6 Strângeți piulița de prindere mărimea
30 mm

7 Strângeți șuruburile (2)
8 Racordați corect cablul de rețea la

borna condensatorului de blocare:
- conductorul de protecție (verde

sau verde cu dungi galbene) la
racordul PE

- conductorul de fază la racordurile
L1 - L3

9 Montați la loc partea laterală stângă a
sursei de curent
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Înlocuirea dispo-
zitivului de deten-
sionare

2

3

24

4

1 Demontați partea laterală stângă a
sursei de curent

2 Îndepărtați șuruburile de la dispozitivul
de detensionare existent (2 x)

3 Demontați dispozitivul de detensio-
nare existent trăgându-l în față

4 Îndepărtați șuruburile pentru placa de
adaptare

5 Introduceți piulița hexagonală
mărimea 50 mm în placa suport

REMARCĂ!

Pentru o conexiune stabilă de
împământare a carcasei sursei de
curent, vârfurile de pe piulița hexago-
nală trebuie să fie orientate spre placa
suport

6 Înșurubați partea frontală a dispoziti-
vului de detensionare mare în piulița
hexagonală mărimea 50 mm. Piulița
hexagonală mărimea 50 mm se
extinde în placa suport.

6
7

7

7 Agățați dispozitivul mare de detensio-
nare pe carcasă și fixați-l cu 2 șuruburi

8 Racordarea cablului de alimentare
9 Montați la loc partea laterală stângă a

sursei de curent
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Punerea în funcţiune

Siguranță PERICOL!

Un şoc electric poate fi mortal.
Dacă sursa de curent este racordată la reţea în timpul instalării, există pericolul de
vătămări corporale grave sau daune materiale majore.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce întrerupătorul de reţea al sursei

de curent este cuplat în poziţia - O -.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce sursa de curent este separată de

la reţea.

PERICOL!

Pericol de electrocutare în urma pătrunderii prafului conductiv în aparat.
Urmarea o pot reprezenta vătămări corporale și daune materiale grave.
▶ Utilizați aparatul numai cu filtrul de aer montat. Filtrul de aer este un dispozitiv de

siguranță important pentru atingerea IP 23.

Observaţii privind
sistemul de
răcire

Pentru următoarele aplicaţii se recomandă un sistem de răcire FK 4000 R:
- Surse de curent TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- Pistolet de sudare JobMaster
- Pistolet de sudare PushPull
- Sudare robotizată
- Pachete de furtunuri cu lungime de peste 5 m
- Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri
- Sudări în intervalul superior de putere, în general

Alimentarea cu energie a aparatului de răcire se realizează prin sursa de curent Dacă
întrerupătorul de reţea al sursei de curent este comutat pe poziţia - I -, atunci sistemul de
răcire este operaţional.

Alte informaţii privind sistemul de răcire sunt indicate în manualul de utilizare al sistemu-
lui de răcire.

Informaţii privind
componentele
sistemului

Etapele şi activităţile descrise în continuare conţin indicaţii privind diverse componente
ale sistemului precum:
- cărucioare
- sisteme de răcire
- suporturi pentru dispozitivele de avans sârmă
- dispozitive de avans sârmă
- pachete de furtunuri de legătură
- pistolete de sudare
- etc.

Informaţii mai exacte cu privire la montajul şi racordarea componentelor sistemului sunt
disponibile în manuale de utilizare ale componentelor sistemului.
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Privire de ansam-
blu

„Punerea în funcţiune“ se compune din următoarele secţiuni:
- Punerea în funcţiune TPS 2700
- Punerea în funcţiune TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- Punerea în funcţiune CMT 4000 Advanced
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Punerea în funcţiune TPS 2700

Generalităţi Punerea în funcţiune a sursei de curent TPS 2700 este descrisă pe baza unei aplicaţii
manuale MIG/MAG cu răcire cu gaz.

Recomandare
pentru aplicaţiile
cu răcire cu apă

- utilizaţi căruciorul PickUp
- montaţi sistemul de răcire pe căruciorul PickUp
- montaţi sursa de curent TPS 2700 pe sistemul de răcire
- utilizaţi doar pistolete de sudare cu răcire cu apă, cu racord de apă extern
- conectaţi racordurile de apă ale pistoletului de sudare direct la sistemul de răcire

Racordarea bute-
liei de gaz PERICOL!

Pericol de vătămări corporale şi daune materiale grave prin răsturnarea buteliilor
de gaz.
Plasaţi buteliile de gaz în poziţie stabilă pe o suprafaţă plană şi solidă. Asiguraţi buteliile
de gaz împotriva căderii.

Respectaţi prescripţiile de securitate ale producătorului buteliilor de gaz.

Racordaţi furtunul de gaz la TPS 2700

1 Plasaţi butelia de gaz în poziţie stabilă
pe o suprafaţă plană şi solidă

2 Asiguraţi butelia de gaz împotriva
căderii - însă nu în zona gâtului

3 Îndepărtaţi capacul de protecţie al
buteliei de gaz

4 Deschideţi uşor supapa buteliei de
gaz, pentru a îndepărta impurităţile
acumulate în jurul acestuia

5 Verificaţi garnitura la reductorul de
presiune

6 Înşurubaţi şi strângeţi reductorul de
presiune pe butelia de gaz

7 Conectaţi reductorul de presiune cu
ajutorul furtunului de gaz la racordul
de gaz de protecţie de la sursa de
curent

REMARCĂ!

Aparatele US sunt livrate împreună cu un adaptor pentru furtunul de gaz:
▶ lipiţi sau etanşaţi adaptorul

▶ verificaţi etanşeitatea adaptorului.
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Conexiunea la
masă

Conexiunea la masă la TPS 2700

1 Inseraţi cablul de masă în priza de
curent (-) - şi blocaţi-l

2 Cu celălalt capăt al cablului de masă
realizaţi legătura la piesa de lucru

Racordarea pisto-
letului de sudare

Racordarea pistoletul de sudare la TPS 2700

1 Pistoletul de sudare echipat cores-
punzător se introduce, cu tubul de
intrare înainte, în racordul pentru pis-
tolet.

2 Strângeţi manual piuliţa olandeză în
vederea fixării

3 Introduceţi fişa de comandă a pistole-
tului de sudare în racordul sistemului
de comandă al pistoletului şi blocaţi-l

REMARCĂ!

La modificarea lungimii şi / sau a
secţiunii pachetului de furtunuri al pis-
toletului de sudare determinaţi rezis-
tenţa circuitului de sudare r şi inductivi-
tatea circuitului de sudare L (vezi
„Setări suplimentare“).
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Montarea / înlo-
cuirea rolelor de
avans

Pentru a garanta un avans optim al sârmei, rolele de avans trebuie adaptate la diametrul
sârmei de sudat şi la aliajul sârmei.

4

4

5

2

1

6

6

1 REMARCĂ!

Utilizaţi doar role de avans care se
potrivesc la sârma pentru sudare!

O vedere de ansamblu a rolelor de avans
disponibile şi a posibilităţilor lor de utilizare
se găseşte în lista pieselor de schimb.

Aparatele pentru SUA se livrează fără role
de avans. După montarea bobinei de
sârmă introduceţi rolele de avans.

4

5

3

2

1

2

1

2

3

1
2

3

Montarea bobinei
de sârmă ATENŢIE!

Pericol de accidentare din cauza efectului de arc al sârmei de pe bobină.
La montarea bobinei de sârmă ţineţi bine capătul sârmei pentru a evita accidentarea de
către sârma care sare înapoi.

ATENŢIE!

Pericol de accidentare datorat căderii bobinei de sârmă.
Asiguraţi-vă că bobina de sârmă este bine fixată în suport.
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1

2

4

3

Montarea bobinei
tip coş ATENŢIE!

Pericol de accidentare din cauza efectului de arc al sârmei de pe bobină.
La montarea bobinei de sârmă ţineţi bine capătul sârmei pentru a evita accidentarea de
către sârma care sare înapoi.

ATENŢIE!

Pericol de accidentare datorat căderii bobinei de sârmă.
Asiguraţi-vă că bobina de sârmă este bine fixată în suport.

REMARCĂ!

Dacă utilizaţi bobine tip coş, folosiţi exclusiv adaptorul pentru bobina tip coş livrat
împreună cu aparatul!

ATENŢIE!

Pericol de accidentare datorat căderii bobinei tip coş.
Aşezaţi bobina tip coş pe adaptor astfel încât nervurile bobinei tip coş să alunece în inte-
riorul canelurilor de ghidare ale adaptorului pentru bobina tip coş.

3

2

1

1

1

2

2

1

2
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Introducerea
sârmei pentru
sudare

ATENŢIE!

Pericol de accidentare din cauza efectului de arc al sârmei bobinate.
La introducerea sârmei inserarea electrodului de sârmă în sistemul de acţionare cu 4
role, ţineţi bine capătul sârmei pentru a evita accidentarea cauzată de sârma care sare
înapoi.

ATENŢIE!

Pericol de deteriorare a pistoletului de sudare din cauza capătului ascuţit al sârmei
pentru sudare Înainte de introducere, debavuraţi capătul sârmei.

4

4

1

2

1

1

2

2

2

2

3

3

1

3

1

5

2

3

4

4

ATENŢIE!

Pericol de accidentare din cauza sârmei La apăsarea tastei Introducere / Inch
Forward, nu îndreptaţi pistoletul de sudare spre de faţă şi corp.
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1

2

4

53

5

1

1

2

3

6

Reglarea presiu-
nii de apăsare

1

1

REMARCĂ!

Reglaţi presiunea de apăsare astfel
încât sârma pentru sudare să nu se
deformeze, dar în acelaşi timp să
garanteze avansul corect al sârmei.

Valori de referinţă pen-
tru presiunea de
apăsare

Role semirot-
unde

Role trapezo-
idale

Role din plastic

Aluminiu 1,5 - 3,5 - 4,5

Oţel 3 - 4 1,5 -

CrNi 3 - 4 1,5 -

Reglarea frânei REMARCĂ!

După eliberarea tastei pistoletului, bobina de sârmă trebuie să se oprească.
În caz contrar reglaţi frâna.
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43

STOP 6

7

5

1

2

1

2
1

2

2

1

4

STOP
OK

3

3

Configuraţia
frânei ATENŢIE!

Pericol prin căderea bobinei de sârmă.
Pentru a garanta o poziţie stabilă a bobinei de sârmă şi un efect optim de frânare, efec-
tuaţi montajul frânei conform figurii de mai jos.

1

2

PVC
1

4

3

PVC KLEBER,
GLUE,
COLLE
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Punere în funcţiune TS 4000 / 5000, TPS 3200 /
4000 / 5000, TIME 5000 digital

Generalităţi Punerea în funcţiune a surselor de curent TS 4000 / 5000 şi TPS 3200 / 4000 / 5000
este descrisă pe baza unei aplicaţii manuale MIG/MAG cu răcire cu apă.

Montarea compo-
nentelor sistemu-
lui (vedere de
ansamblu)

Figura de mai jos trebuie să vă ofere o vedere de ansamblu asupra structurii componen-
telor individuale ale sistemului.
Informaţiile detaliate despre respectivele etape ale lucrărilor sunt descrise în manualele
de utilizare corespunzătoare ale componentelor sistemului.
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Fixarea dispoziti-
vului anti-
tracţiune

1

2

Fixarea dispozitivului antitracţiune pe cărucior

1 Introduceţi pinul dispozitivului anti-
tracţiune de pe partea sursei de
curent, din pachetul ‑de furtunuri de
legătură, în orificiul de la baza cărucio-
rului

2 Fixaţi dispozitivul antitracţiune cu cele
două şuruburi livrate împreună
cu pachet de furtunuri de legătură, de
baza căruciorului

Pentru pachetele de furtunuri de
legătură cu o lungime de 1,2 m (4 ft.)
nu este prevăzut niciun dispozitiv anti-
tracţiune.

2

1

Fixarea dispozitivului antitracţiunee pe dispozitivul de
avans sârmă

3 Introduceţi pinul dispozitivului anti-
tracţiune de pe partea dispozitivului de
avans sârmă, din pachetul de furtunuri
de legătură, în orificiul de pe dispoziti-
vul de avans sârmă

4 Fixaţi dispozitivul antitracţiune cu cele
două şuruburi livrate împreună cu
pachetul de furtunuri de legătură, la
dispozitivul de avans sârmă

Racordarea
pachetului de
furtunuri de
legătură

REMARCĂ!

La sistemele cu răcire cu gaz, nu există niciun sistem de răcire.
Conectarea racordurilor de apă lipseşte la sistemele cu răcire cu gaz.
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(1)

(2)
(3)

1 Introduceţi conectorul tip baionetă pentru potenţialul de sudare al pachetului de furt-
unuri de legătură în priza (+)- şi blocaţi-l prin rotire

2 Fixaţi ştecherul LocalNet al pachetului de furtunuri de legătură în conexiunea Local-
Net şi fixaţi cu piuliţa olandeză

3 Doar la sursele de curent CMT:
Introduceţi ştecherul LHSB în conexiunea LHSB

4 Racordaţi furtunul pentru turul circuitului de apă - albastru (3) la sistemul de răcire
5 Racordaţi furtunul pentru returul circuitului de apă - roşu (2) la sistemul de răcire
6 Racordaţi furtunul pentru gaz de protecţie la reductorul de presiune al buteliei de gaz

(1)
7 Racordarea pachetului de furtunuri de legătură la dispozitivul de avans sârmă

Racordarea bute-
liei de gaz PERICOL!

Pericol de vătămări corporale şi daune materiale grave prin răsturnarea buteliilor
de gaz.
Plasaţi buteliile de gaz în poziţie stabilă pe o suprafaţă plană şi solidă. Asiguraţi buteliile
de gaz împotriva căderii.

Respectaţi prescripţiile de securitate ale producătorului buteliilor de gaz.
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3

1

2

2

4

5

5

Fixarea buteliei de gaz pe cărucior

1 Aşezaţi butelia de gaz pe platforma
căruciorului

2 Asiguraţi butelia de gaz împotriva
căderii cu ajutorul unei chingi în partea
superioară a buteliei (însă fără a o fixa
pe gâtul buteliei)

3 Îndepărtaţi capacul de protecţie a
buteliei de gaz

4 Deschideţi uşor supapa buteliei de
gaz, pentru a îndepărta impurităţile
acumulate în jurul acestuia

5 Verificaţi garnitura la reductorul de
presiune

6 Înşurubaţi şi strângeţi reductorul de
presiune pe butelia de gaz

7 Conectaţi furtunul de gaz de protecţie
al pachetului de furtunuri de legătură,
cu ajutorul furtunului de gaz, la reduc-
torul de presiune

REMARCĂ!

Aparatele US sunt livrate împreună cu un adaptor pentru furtunul de gaz:
▶ lipiţi sau etanşaţi adaptorul

▶ verificaţi etanşeitatea adaptorului.

Realizarea cone-
xiunii la masă

1 Introduceţi cablul de masă în priza de
curent (-) - şi blocaţi-l

2 Cu celălalt capăt al cablului de masă
realizaţi legătura la piesă
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Racordarea pisto-
letului de sudare

Racordarea pistoletului de sudare şi a fişei de
comandă la VR 4000

1 Introduceţi pistoletul de sudare echipat
corespunzător, cu ţeava de intrare
înainte, în racordul pentru pistoletul de
sudare al dispozitivului de avans
sârmă

2 Strângeţi manual piuliţa olandeză în
vederea fixării

3 Introduceţi fişa de comandă a pistole-
tului de sudare în racordul sistemului
de comandă al pistoletului şi blocaţi-o

REMARCĂ!

La modificarea lungimii şi / sau a
secţiunii pachetului de furtunuri al pis-
toletului de sudare, determinaţi rezis-
tenţa circuitului de sudare r şi inductivi-
tatea circuitului de sudare L (vezi
„Setări suplimentare“).

Alte activităţi Efectuaţi următoarele lucrări conform manualului de utilizare al dispozitivului de avans
sârmă:
1 Introduceţi rolele de avans în dispozitivul de avans sârmă
2 Introduceţi bobina de sârmă sau bobina tip coş cu adaptorul pentru bobina tip coş în

dispozitivul de avans sârmă
3 Introduceţi sârma pentru sudare
4 Reglaţi presiunea de apăsare
5 Reglaţi frâna
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Punerea în funcţiune CMT4000 Advanced

Montarea compo-
nentelor sistemu-
lui (vedere de
ansamblu)

Figura de mai jos trebuie să vă ofere o vedere de ansamblu asupra structurii componen-
telor individuale ale sistemului.
Informaţiile detaliate despre respectivele etape ale lucrărilor sunt descrise în manualele
de utilizare corespunzătoare ale componentelor sistemului.

PERICOL!

Pericol de vătămări corporale şi daune materiale grave prin răsturnarea buteliilor
de gaz.
Plasaţi buteliile de gaz în poziţie stabilă pe o suprafaţă plană şi solidă. Asiguraţi buteliile
de gaz împotriva căderii.

Respectaţi prescripţiile de securitate ale producătorului buteliilor de gaz.

11

1

4

7

8

9
6

5

2

2 3

3

11

1)

2)

1010

5

Asamblarea componentelor sistemului

1

3

1 2

3

Montarea dispozitivului de avans sârmă şi a buteliei
de gaz

2

1) Fixaţi sistemul de răcire şi sursa de curent şi în partea din spate cu câte 2 şuruburi
2) Prelungitor suport butelie

Racordarea
pachetului de
furtunuri de
legătură, a pisto-
letului de sudare
CMT şi a "buffer"-
ului pentru sârmă

Informaţiile detaliate despre respectivele etape ale lucrărilor sunt descrise în manualele
de utilizare corespunzătoare ale componentelor sistemului.
1 Fixaţi dispozitivele antitracţiune ale pachetului de furtunuri de legătură CMT pe

cărucior şi dispozitivul de avans sârmă
2 Racordaţi pachetul de furtunuri de legătură CMT la sursa de curent şi la dispozitivul

de avans sârmă
3 Racordaţi pachetul de furtunuri CMT la unitatea de acţionare CMT
4 Racordaţi "buffer"-ul pentru sârmă
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5 Racordaţi pistoletul de sudare CMT la dispozitivul de avans sârmă

Alte activităţi 1 Racordaţi furtunul pentru avansul sârmei
2 Realizaţi conexiunea la masă între piesă şi sursa de curent
3 Racordarea buteliei de gaz
4 Racordaţi telecomanda RCU 5000i
5 Realizaţi conexiunea la comanda robotizată

Pregătirea dispo-
zitivului de avans
sârmă

Efectuaţi următoarele lucrări conform manualului de utilizare al dispozitivului de avans
sârmă:
1 Introduceţi rolele de avans în dispozitivul de avans sârmă
2 Introduceţi bobina de sârmă sau bobina tip coş cu adaptorul pentru bobina tip coş în

dispozitivul de avans sârmă
3 Introduceţi sârma pentru sudare
4 Reglaţi presiunea de apăsare
5 Reglaţi frâna
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Sudarea
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Moduri de funcţionare MIG/MAG

Generalităţi PERICOL!

Operarea greşită poate cauza vătămări corporale grave sau pagube materiale
majore.
▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles prezentul MU.

▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles MU ale com-
ponentelor de sistem, în mod special prescripţiile de securitate!

Datele referitoare la setare, interval de reglare şi unităţi de măsură ale parametrilor dis-
ponibili sunt indicate în meniul de configurare.

Simboluri şi
explicaţii

  

Apăsaţi tasta pistoletului  Menţineţi apăsată tasta
pistoletului

 Eliberaţi tasta pistoletului

     

GPr
Timp precurgere gaz

I-S
Faza de curent de start: încălzire rapidă a materialului de bază în ciuda disipării unei
cantităţi mari de căldură la începerea sudării

SL
Panta: reducerea continuă a curentului de start până la curentul de sudare şi a curen-
tului de sudare până la curentul de crater final

I
Faza de curent de sudare: energie liniară constantă alicată materialului de bază a
cărui temperatură creşte prin avansarea căldurii

I-E
Faza de crater final: pentru evitarea unei supraîncălziri locale a materialului de bază
prin acumularea de căldură la sfârşitul sudării. Astfel se evită o cădere posibilă a sudu-
rii.

GPo
Timp postcurgere gaz
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Funcționare în 2
tacte

t

I

+

I

GPr GPo

Modul de funcționare „Funcționare în 2 tacte” este adecvat pentru
- lucrări de lipire
- cusături sudate scurte
- regim automat sau robotizat

Funcționare în 4
tacte

t

I

+

I

GPr GPo

+

Modul de funcționare „Funcționare în 4 tacte” este adecvat pentru cusături sudate mai
lungi.
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Funcţionare în 4
tacte special

Modul de funcţionare „în 4 tacte special“ este adecvat, în special, pentru sudarea
materialelor pe bază de aluminiu. Evoluţia specială a curentului de sudare ține cont de
conductibilitate termică ridicată a aluminiului.

I

tIGPr GPoE-I LSS-I SL

+ +

Sudare în puncte Modul de funcţionare „Sudare în puncte“ este adecvat pentru realizarea îmbinărilor
sudate a tablelor suprapuse.

Procedura pentru realizarea unui punct de sudură:
1 Ţineţi pistoletul de sudare în poziţie verticală
2 Apăsaţi tasta pistoletului şi menţineţi-o apăsată
3 Păstraţi poziţia pistoletului de sudare
4 Aşteptaţi până la terminarea timpului de postcurgere gaz
5 Ridicaţi pistoletul de sudare

t

I

+

SPtGPr GPo

+

Printr-o nouă apăsare a tastei pistoletului, procesul de sudare poate fi întrerupt mai
repede.
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Sudare MIG/MAG

SIGURANŢĂ PERICOL!

Pericol din cauza operării greşite.
Sunt posibile răniri şi daune materiale grave.
▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles prezentul MU.

▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles MU ale com-
ponentelor de sistem, în mod special prescripţiile de securitate!

PERICOL!

Un şoc electric poate fi mortal.
Dacă sursa de curent este racordată la reţea în timpul instalării, există pericolul de
vătămări corporale grave sau daune materiale majore.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce întrerupătorul de reţea al sursei

de curent este cuplat în poziţia - O -.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce sursa de curent este separată de

la reţea.

Activităţi gene-
rale înainte de
sudarea
MIG/MAG

1 Doar la utilizarea sistemului de răcire şi a pistoletului de sudare cu răcire cu apă:
- TPS 2700 cu răcire cu apă:

Introduceţi furtunurile de apă ale pistoletului de sudare în racordurile cores-
punzătoare de pe sistemul de răcire

- TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 cu răcire cu apă:
Introduceţi furtunurile de apă ale pistoletului de sudare în racordurile cores-
punzătoare de pe sistemul de avans sârmă

2 Introduceţi ştecherul de reţea
3 Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - I -:

- toate indicatoarele de pe panoul de operare se aprind scurt
- dacă există: sistemul de răcire începe să funcţioneze

REMARCĂ!

Respectaţi prescripţiile de securitate şi condiţiile de funcţionare descrise în
manualul de utilizare al sistemului de răcire.

Privire de ansam-
blu

Sudarea MIG/MAG se compune din următoarele secţiuni:
- Sudare MIG/MAG Synergic
- Sudare MIG/MAG manuală standard
- Sudare CMT
- Funcţii speciale şi opţiuni
- Sudare robotizată

102



Sudare MIG/MAG Synergic

Generalităţi Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea MIG/MAG Synergic (în impulsuri /
standard) se realizează pe baza panoului de operare Comfort.

Sudare MIG/MAG
Synergic

1 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi procedeul de sudare dorit:
 Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri
 Sudare MIG/MAG Synergic standard

2 Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectaţi materialul de adaos şi gazul de protecţie
folosite

Ocuparea poziţiilor SP1 şi SP2 depinde de baza de date de sudare existentă a sur-
sei de curent.

3 Cu ajutorul tastei Diametru sârmă selectaţi diametrul sârmei pentru sudare

Ocuparea poziţiei SP depinde de baza de date de sudare existentă a sursei de
curent.

4 Cu ajutorul tastei Mod de funcţionare selectaţi modul de funcţionare MIG/MAG dorit:

 Funcţionare în 2 tacte
 Funcţionare în 4 tacte
 Funcţionare în 4 tacte special (pornire sudare aluminiu)
 Sudare în puncte

Reglarea parametrilor pentru modurile de funcţionare în 4 tacte special şi de sudare
în puncte este descrisă în meniul de configurare.

REMARCĂ!

Parametrii care au fost reglaţi de la un panou de operare al unei componente a
sistemului (de ex. dispozitivul de avans sârmă sau telecomanda), nu pot fi
modificaţi de la panoul de operare al sursei de curent.

5 Cu ajutorul tastei de selectare a parametrilor selectaţi parametrul de sudare dorit, pe
baza căruia se va stabili puterea de sudare:

 Dimensiune "a"

 Grosime tablă

 Curent de sudare

 Viteza de avans a sârmei

REMARCĂ!

Înainte de selectarea parametrului Dimensiune "a" trebuie reglat parametrul
Viteza de sudare (viteza de sudare recomandată la sudarea‑ manuală: cca. 35
cm/min sau 13.78 ipm.).
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6 Reglaţi parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită. Valoa-
rea parametrului va fi afişată pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

Parametrii Dimensiune "a", Grosime tablă, Curent de sudare, Viteza de avans a
sârmei şi Tensiune de sudare sunt dependenţi unii de alţii. E suficientă modificarea
unui singur parametru, deoarece restul parametrilor se vor adapta automat.

În principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sau a tastelor de reglare de la pistoletul de sudare sunt salvate până la
următoarea modificare. Acest lucru este valabil şi atunci când sursa de curent este
decuplată şi recuplată între timp.

7 Deschideţi supapa buteliei de gaz
8 Reglaţi cantitatea de gaz de protecţie:

Apăsaţi tasta Test gaz
- Rotiţi şurubul de reglare de pe partea inferioară a reductorului de presiune,

până când manometrul afişează cantitatea de gaz dorită

ATENŢIE!

Pericol de rănire sau daune materiale datorită şocului electric şi ieşirii sârmei
pentru sudare.
La apăsarea tastei pistoletului
▶ nu îndreptaţi pistoletul de sudare spre faţă şi de corp

▶ nu îndreptaţi pistoletul de sudare spre alte persoane

▶ aveţi grijă ca sârma să nu vină în contact cu părţi conductoare sau
împământate (de ex. carcasă etc.)

9 Apăsaţi tasta pistoletului şi începeţi procesul de sudare

Corecţii în timpul
sudării

Pentru a obţine un rezultat optim al sudării, în anumite cazuri este necesară corecţia
următorilor parametri:

Corecţia lungimii arcului electric
pentru corecţia lungimii arcului electric

- lungime mai scurtă a arcului electric

0 lungime neutră a arcului electric

+ lungime mai mare a arcului electric

Corecţia desprinderii picăturii / corecţia dinamicii / dinamică

Sudarea MIG/MAG Synergic în impulsuri:
pentru corecţia continuă a energiei de desprindere a picăturilor

- forţă mai redusă de desprindere a picăturilor

0 forţă neutră de desprindere a picăturilor

+ forţă ridicată de desprindere a picăturilor

Sudarea MIG/MAG Synergic standard:
pentru influenţarea dinamicii scurt-circuitului în momentul transferului picăturilor

- arc electric mai dur şi mai stabil

104



0 arc electric neutru

+ arc electric mai moale şi cu mai puţini stropi

Timp precurgere gaz

Timp postcurgere gaz

Avans cu viteză redusă

Reglarea parametrilor de fundal Timp precurgere gaz, Timp postcurgere gaz şi Avans cu
viteză redusă este descrisă în meniul de configurare.

Reglarea parame-
trilor pentru
corecţie

1 Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectaţi parametrul care urmează a fi corec-
tat

2 Reglaţi parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită. Valoa-
rea parametrului va fi afişată pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

Observaţie pri-
vind panoul de
operare standard

De pe panoul de operare standard nu poate fi corectată lungimea arcului electric.

Corecţia dinamică poate fi reglată însă ca parametru de fundal în meniul de configurare.

105

R
O



Sudare MIG/MAG manuală standard

Generalităţi Procedeul de sudare MIG/MAG manuală standard este un procedeu de sudare
MIG/MAG fără funcţia Synergic.
O modificare a unui parametru nu determină ajustarea automată a celorlalţi parametri.
Toţi parametrii variabili trebuie să fie setaţi în mod corespunzător în funcţie de cerinţele
procedeului de sudare.

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea MIG/MAG manuală standard se
realizează pe baza panoului de operare Comfort.

Parametri dispo-
nibili

La sudarea MIG/MAG manuală standard sunt disponibili următorii parametri:

Viteza de avans a sârmei
0,5 m/min (19.69 ipm.) - viteza maximă de avans a sârmei
de ex. 22,0 m/min (866.14 ipm.)

Tensiunea de sudare
TPS 3200 / 4000 / 5000: 10,0 - 40,0 V
TPS 2700: 10,0 - 34,0 V

Corecţia dinamicii
... pentru influenţarea dinamicii scurt-circuitului în momentul transferului picăturilor

Curent de sudare
doar ca afişare a valorii momentane

Sudare MIG/MAG
manuală stan-
dard

1 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi procedeul de sudare MIG/MAG manuală stan-
dard

2 Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectaţi materialul de adaos şi gazul de pro-
tecţie folosite

Ocuparea poziţiilor SP1 şi SP2 depinde de baza de date de sudare existentă a sur-
sei de curent.

3 Cu ajutorul tastei Diametru sârmă selectaţi diametrul sârmei

Ocuparea poziţiei SP depinde de baza de date de sudare existentă a sursei de
curent.
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4 Cu ajutorul tastei Mod de funcţionare selectaţi modul de funcţionare MIG/MAG dorit:

 Funcţionare în 2 tacte
 Funcţionare în 4 tacte
 Funcţionare în 4 tacte special (pornire sudare aluminiu)
 Sudare în puncte

Modul de funcţionare în 4 tacte special corespunde, la sudarea MIG/MAG manuală
standard, modului convenţional de funcţionare în 4 tacte.

Setarea parametrilor pentru modul de sudare în puncte este descrisă în meniul de
configurare.

REMARCĂ!

Parametrii care au fost reglaţi de la un panou de operare al unei componente a
sistemului (de ex. dispozitivul de avans sârmă sau telecomanda), nu pot fi
modificaţi de la panoul de operare al sursei de curent.

5 Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectaţi parametrul Viteza de avans a sârmei
6 Reglaţi viteza de avans a sârmei cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită.
7 Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectaţi parametrul Tensiune de sudare
8 Reglaţi tensiunea de sudare cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită.

Valoarea parametrului va fi afişată pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

În principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sau a tastelor de reglare de la pistoletul de sudare sunt salvate până la
următoarea modificare. Acest lucru este valabil şi atunci când sursa de curent este
decuplată şi recuplată între timp

Pentru afişarea curentului de sudare momentan în timpul procesului de sudare:
- cu ajutorul tastei Selectare parametru selectaţi parametrul Curent de sudare
- curentul de sudare momentanl este afişat în timpul procesului de sudare pe dis-

play-ul digital
9 Deschideţi supapa buteliei de gaz

10 Reglaţi cantitatea de gaz de protecţie:

Apăsaţi tasta Test gaz
- Rotiţi şurubul de reglare de pe partea inferioară a reductorului de presiune,

până când manometrul afişează cantitatea de gaz dorită

ATENŢIE!

Pericol de rănire sau daune materiale datorită şocului electric şi ieşirii sârmei
pentru sudare.
La apăsarea tastei pistoletului
▶ nu îndreptaţi pistoletul de sudare spre faţă şi de corp

▶ nu îndreptaţi pistoletul de sudare spre alte persoane

▶ aveţi grijă ca sârma să nu vină în contact cu părţi conductoare sau
împământate (de ex. carcasă etc.)

11 Apăsaţi tasta pistoletului şi începeţi procesul de sudare

Corecţii în timpul
sudării

Pentru a obţine un rezultat optim al sudării, în anumite cazuri este necesară corecţia
următorilor parametri:
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Corecţia dinamicii
pentru influenţarea dinamicii scurt-circuitului în momentul transferului picăturilor

0 arc electric mai dur şi mai stabil

10 arc electric mai moale şi cu mai puţini stropi

Timp precurgere gaz

Timp postcurgere gaz

Avans cu viteză redusă

Reglarea parametrilor de fundal Timp precurgere gaz, Timp postcurgere gaz şi Avans cu
viteză redusă este descrisă în meniul de configurare.

Reglarea parame-
trilor pentru
corecţie

1 Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectaţi parametrul care urmează a fi corec-
tat

2 Reglaţi parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită. Valoa-
rea parametrului va fi afişată pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.
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Sudare CMT

Generalităţi Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea CMT se realizează prin interme-
diul panoului de operare CMT.
Reglările pentru aplicaţiile CMT cu sursă de curent CMT Remote şi telecomandă RCU
5000i se găsesc în manualul de utilizare al RCU 5000i.

Sudarea CMT 1 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi procedeul CMT / CMT în impulsuri:

2 Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectaţi materialul de adaos şi gazul de protecţie
folosite

 Materiale de adaos pentru sudarea CMT:

 1 ER 70 S-3/6 Oţel

 3 ER 308 CrNi 19 9

 5 ER 4043 AlSi 5

 6 ER CuSi-A CuSi 3

 8 SP 1 1)

 10 Oţel ER 70 S-3/6

 12 CrNi 19 9 ER 308

 14 AlSi 5 ER 4043

 15 CuSi 3 ER CuSi-A

 16 SP 2 1)

 Pentru a suda cu alte materiale de adaos selectaţi unul din următoarele procedee:
 Sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri
 Sudare MIG/MAG Synergic standard
 Sudare MIG/MAG manuală standard

1) Ocuparea poziţiilor SP1 şi SP2 depinde de baza de date de sudare existentă a
sursei de curent.

3 Cu ajutorul tastei Diametru sârmă selectaţi diametrul sârmei pentru sudare

Ocuparea poziţiei SP depinde de baza de date de sudare existentă a sursei de
curent.
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4 Cu ajutorul tastei Mod de funcţionare selectaţi modul de funcţionare MIG/MAG dorit:

 Funcţionare în 2 tacte
 Funcţionare în 4 tacte
 Funcţionare în 4 tacte special (pornire sudare aluminiu)
 Sudare în puncte

Reglarea parametrilor pentru modurile de funcţionare în 4 tacte special şi de sudare
în puncte este descrisă în meniul de configurare.

REMARCĂ!

Parametrii care au fost reglaţi de la un panou de operare al unei componente a
sistemului (de ex. dispozitivul de avans sârmă sau telecomanda), nu pot fi
modificaţi de la panoul de operare al sursei de curent.

5 Cu ajutorul tastei de selectare a parametrilor selectaţi parametrul de sudare dorit, pe
baza căruia se va stabili puterea de sudare:

 Grosime tablă

 Curent de sudare

 Viteza de avans a sârmei
6 Reglaţi parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită. Valoa-

rea parametrului va fi afişată pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

Parametrii Grosime tablă, Curent de sudare, Viteza de avans a sârmei şi Tensiune
de sudare sunt dependenţi unii de alţii. E suficientă modificarea unui singur parame-
tru, deoarece restul parametrilor se vor adapta automat.

În principiu, toate valorile nominale ale parametrilor eglate cu ajutorul butonului de
reglare sau a tastelor de reglare de la pistoletul de sudare sunt salvate până la
următoarea modificare. Acest lucru este valabil şi atunci când sursa de curent este
decuplată şi recuplată între timp.

7 Deschideţi supapa buteliei de gaz
8 Reglaţi cantitatea de gaz de protecţie:

Apăsaţi tasta Test gaz
- Rotiţi şurubul de reglare de pe partea inferioară a reductorului de presiune,

până când manometrul afişează cantitatea de gaz dorită

ATENŢIE!

Pericol de rănire sau daune materiale datorită şocului electric şi ieşirii sârmei
pentru sudare.
La apăsarea tastei pistoletului
▶ nu îndreptaţi pistoletul de sudare spre faţă şi de corp

▶ nu îndreptaţi pistoletul de sudare spre alte persoane

▶ aveţi grijă ca sârma să nu vină în contact cu părţi conductoare sau
împământate (de ex. carcasă etc.)

9 Apăsaţi tasta pistoletului şi începeţi procesul de sudare
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Corecţii în timpul
sudării

Pentru a obţine un rezultat optim al sudării, în anumite cazuri este necesară corecţia
următorilor parametri:

Corecţia lungimii arcului electric
pentru corecţia lungimii arcului electric

- lungime mai redusă a arcului electric

0 lungime neutră a arcului electric

+ lungime mai mare a arcului electric

Corecţia desprinderii picăturii / Corecţia dinamicii / Dinamică
în funcţie de materialul de adaos selectat şi a diametrului sârmei, cu ajutorul
acestui parametru sunt corectate diverse setări:

Corecţia Boost
Reglarea curentului Boost pentru controlul energiei liniare în materialul de bază

-5 curent Boost minim

0 curent Boost neutru

+5 curent Boost maxim

Corecţia Boost apare la următoarele materiale de adaos:
- CrNi 19 9 / Ar + 2,5 % CO2 / 1,2 mm
- CuSi 3 / 100 % Ar / 0,8 mm
- CuSi 3 / 100 % Ar / 1,0 mm
- CuSi 3 / 100 % Ar / 1,2 mm

Corecţia dinamicii
pentru influenţarea dinamicii scurt-circuitului în momentul transferului picăturilor

-5 arc electric mai dur şi mai stabil

0 arc electric neutru

+5 arc electric mai moale şi cu mai puţini stropi

Corecţia dinamicii apare la următoarele materiale de adaos:
- G3Si 1 / Ar + 18 % CO2 / 1,0 mm
- G3Si 1 / Ar + 18 % CO2 / 1,2 mm

Cicluri HotStart în impulsuri
pentru reglarea ciclurilor în impulsuri HotStart

-5 0 impulsuri

+5 100 impulsuri

Corecţia ciclurilor în impulsuri HotStart apare la următoarele materiale de adaos:
- AlMg 4,5 Mn / 100 % Ar / 1,2 mm (CMT 0875)

Timp HotStart
pentru reglarea timpului de HotStart

-5 Timp HotStart = 0
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+5 Timp HotStart = 200 ms

Corecţia ciclurilor în impulsuri HotStart apare la următoarele materiale de adaos:
- AlMg 4,5 Mn / 100 % Ar / 1,2 mm (CMT 0874) 1)

- AlSi 5 / 100% Ar / 1,2 mm
- CrNi 19 9 / Ar + 2,5 % CO2 / 0,8 mm
- CrNi 19 9 / Ar + 2,5 % CO2 / 1,0 mm
- CuAl 5 Ni 2 / 100 % Ar / 1,0 mm

Corecţia impulsurilor
pentru corecţia continuă a energiei de desprindere a picăturilor

-5 forţă mai redusă de desprindere a picăturilor

0 forţă neutră de desprindere a picăturilor

+5 forţă ridicată de desprindere a picăturilor

Corecţia impulsurilor apare la următoarele materiale de adaos:
- AlMg 4,5 Mn / 100% Ar / 1,2 mm 2)

- AlSi 5 / 100 % Ar / 1,2 mm (CMT 0880) 2) 3)

- AlSi 5 / 100 % Ar / 1,2 mm (CMT 0881) 2) 4)

- CrNi 19 9 / Ar + 2,5 % CO2 / 0,8 mm 2)

- CrNi 19 9 / Ar + 2,5 % CO2 / 1,0 mm 2)

- CrNi 19 9 / Ar + 2,5 % CO2 / 1,2 mm 2)

- CuAl 8 / 100 % Ar / 1,0 mm 2)

- CuSi 3 / 100 % Ar / 1,0 mm 2)

Observaţii
1) Proces de amorsare diferit de caracteristica CMT 0875
2) Combinaţie între caracteristica CMT şi caracteristică în impulsuri
3) Caracteristică CMT / în impulsuri cu mai multe cicluri în impulsuri decât cicluri CMT
4) Caracteristică CMT / în impulsuri cu mai puţine cicluri în impulsuri decât cicluri CMT

Timp precurgere gaz

Timp postcurgere gaz

Avans cu viteză redusă

Reglarea parametrilor de fundal Timp precurgere gaz, Timp postcurgere gaz şi Avans cu
viteză redusă este descrisă în meniul de configurare.

Reglarea parame-
trilor pentru
corecţie

1 Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectaţi parametrul care urmează a fi corec-
tat

2 Reglaţi parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită. Valoa-
rea parametrului va fi afişată pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.
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Funcţii speciale şi opţiuni

Funcţia de moni-
torizare a întreru-
perii arcului elec-
tric

Dacă arcul electric se întrerupe şi în intervalul de timp reglat în meniul de configurare nu
se restabileşte fluxul de curent, instalaţia se opreşte de la sine. Pe panoul de operare se
afişează codul de service „no | Arc“.

REMARCĂ!

La curent maxim de sudare şi lungime foarte redusă a arcului electric, în anumite
condiţii se poate întrerupe arcul electric fără să apară codul de service „no | Arc“.
Dacă arcul electric este scurtat foarte mult, curentul de sudare trebuie crescut peste
nivelul maxim, pentru menţinerea puterii de sudare cerute. Deoarece acest lucru nu este
permis, sursa de curent se deconectează din motive de securitate.

Pentru reluarea procesului de sudare este necesară o nouă apăsare a tastei pistoletului.

Funcţia de monitorizare a întreruperii arcului electric (Arc) este setată din fabricaţie pe
OFF.

Reglarea parametrului Monitorizarea întreruperii arcului electric (Arc) este descrisă în
secţiunea „Meniu de configurare - nivelul 2“.

Funcţia Ignition
Time-Out

Sursa de curent dispune de funcţia Ignition Time-Out. Această funcţie nu este activată
din fabrică.

La apăsarea tastei pistoletului începe imediat precurgerea gazului. Apoi este iniţiat avan-
sul sârmei şi procesul de amorsare. Dacă curentul electric nu începe să circule înainte
ca lungimea sârmei să atingă valoarea reglată în meniul de configurare, instalaţia de
opreşte de la sine. Pe panoul de operare se afişează codul de service „no | IGn“.

La pistoletul de sudare JobMaster şi la modulul fieldbus se afişează „E55“.

Pentru o nouă încercare este necesară o nouă apăsare a tastei pistoletului.

Reglarea parametrului Ignition Time-Out (ito) este descrisă în secţiunea „Meniu‑de confi-
gurare‑nivelul 2“.

Opţiunea Spatter
Free Ignition

Opţiunea Spatter Free Ignition (SFi) (amorsare fără stropi) permite amorsarea practic
fără stropi a arcului electric. La începutul sudării, sârma este alimentată lent până la
suprafaţa piesei, iar la atingerea acesteia se opreşte. Apoi, se activează curentul de
sudare şi sârma este retrasă. La atingerea lungimii corecte a arcului electric, sârma este
alimentată cu viteza de avans a sârmei prevăzută pentru procedeul de sudare.

REMARCĂ!

Funcţionarea optimă a opţiunii Spatter Free Ignition este garantată doar la aplicaţii
pentru aluminiu în combinaţie cu sisteme de avans al sârmei PushPull Fronius.

Cerinţele sistemului:
- Versiunea firmware de la sursa de curent: OFFICIAL UST V2.60.1
- Versiunea firmware la dispozitivul de avans al sârmei: OFFICIAL SR41 V1.40.15
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REMARCĂ!

Activarea externă a opţiunii Spatter Free Ignition este posibilă începând de la ver-
siunea firmware OFFICIAL UST V2.70.1 (sursă de curent). În prezent sunt suportate
doar sârme de aluminiu cu următoarele diametre
▶ 0,8 mm / 1,0 mm / 1,2 mm / 1,6 mm

▶ SUA: 0,9 mm (0.035 in.) / 1,2 mm (0.045 in.) / 1,6 mm (1/16 in.)

REMARCĂ!

Nu toate programele de sudare salvate suportă funcţia SFI.
La comutarea la un program de sudare care nu suportă funcţia SFI, SFI se dezactivează
automat.
După trecerea la un program care suportă funcţia SFI, trebuie activată din nou SFI.

Informaţii mai detaliate referitoare la programele de sudare care suportă SFI se găsesc
pe eticheta cu tabelul de programe de pe sursa de curent.

Reglarea SFI se realizează în meniul de configurare a procedeului (parametru Fdc).

Opţiunea Syn-
chro-Puls

Opţiunea SynchroPuls se recomandă pentru îmbinarea prin sudare a aliajelor de alumi-
niu, la care sudurile trebuie să aibă aspect de solzi. Acest efect se obţine prin alternarea
puterii de sudare între două puncte de lucru.

Cele două puncte de lucru rezultă din modificarea pozitivă şi negativă a puterii de
sudare, cu o valoare dFd reglabilă în meniul de configurare (putere de sudare offset: 0,0
- 2,0 m/min sau 0.0 - 78.74 ipm).

Alţi parametri pentru SynchroPuls:
- Frecvenţa F pentru alternarea între punctele de lucru (reglabilă în meniul de configu-

rare)
- Corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru inferior (reglabilă prin inter-

mediul parametrului Corecţia lungimii arcului electric de la panoul de operare)
- Corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru superior (reglabilă în meniul

de configurare, parametrul Al.2)

Pentru a activa opţiunea SynchroPuls, în meniul de configurare al procedeului, trebuie
modificată cel puţin valoarea parametrului F (frecvenţă) de la OFF la o valoare între 0,5
şi 5 Hz.

Cerinţele sistemului:
- Versiunea firmware de la sursa de curent: OFFICIAL UST V2.60.4
- Versiunea firmware la dispozitivul de avans al sârmei: OFFICIAL SR 1 V1.40.15

REMARCĂ!

Activarea externă a opţiunii SynchroPuls este posibilă începând de la versiunea
firmware OFFICIAL UST V2.70.1 (sursă de curent). Sunt suportate doar sistemele
de avans sârmă PushPull Fronius .

REMARCĂ!

Opţiunea SynchroPuls nu este suportată atunci când este selectat procedeul de
sudare manuală standard.
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Modul de funcţionare al SynchroPuls la utilizarea în modul de funcţionare „în 4 tacte
special“

I-S = faza de curent de
start

SL = slope (panta)  

I-E = faza de crater final v = viteza de avans a
sârmei

 

I vD

Al.2

LSLS

+ +

dFd

1/F

v

I-S
dFd

t

 I-E

Modul de funcţionare Synchro-Puls
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Sudarea robotizată

Cerinţe Pentru a putea comanda sursa de curent de la un sistem de comandă robotizat, sursa
de curent trebuie să fie echipată cu o interfaţă robot sau un sistem fieldbus.

Generalităţi Atunci când este conectată o interfaţă robot ROB 4000 / 5000 sau este conectat un sis-
tem fieldbus, la sursa de curent este selectat automat modul de funcţionare în 2 tacte.
Modificarea modului de funcţionare cu ajutorul tastei Mod de funcţionare este posibilă
doar atunci când interfaţa robot sau fieldbus au fost deconectate de la LocalNet.

Atunci când interfaţa robot ROB 3000 este conectată, pot fi selectate toate modurile de
funcţionare (funcţionarea în 2‑tacte, funcţionarea în 4 tacte, funcţionarea în 4 tacte spe-
cial, ...).

Alte informaţii referitoare la sudarea robotizată se găsesc în manualele de utilizare ale
interfeţei robot sau ale sistemului fieldbus, precum şi în anexa
„Interfaţă‑robot“ (42,0410,0616).

Funcţionarea în 2
tacte special pen-
tru interfaţa robot

Dacă la LocalNet este conectată o interfaţă robot sau un sistem fieldbus, este disponibil
modul de funcţionare în 2 tacte special.
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Modul de funcţionare în 2 tacte special pentru interfaţa robot

I-S = faza de curent de
start

SL = slope (panta) I-E = faza de crater final

t‑S = Durată curent de
start

t‑E = Durată curent final Semnal = semnal robot

ON = start sudare OFF = stop sudare  

Signal

0

1

I

I-S

 I-E

E-tLSLSS-t

I

t

t

OFFON

Modul de funcţionare în 2 tacte special

Funcţia Wire-
Stick-Control

Dacă la LocalNet este conectată o interfaţă robot sau un sistem fieldbus, este disponibilă
funcţia Wire-Stick-Control.

La sfârşitul sudării, funcţia Wire-Stick-Control recunoaşte o eventuală lipire a sârmei în
baia de sudare ce se solidifică. Dacă în interval de 750 ms după terminarea sudării, se
detectează un capăt de sârmă lipit, atunci se va afişa mesajul de eroare „Err | 054“ .

Procedură în cazul unei sârme lipite:

PERICOL!

Începerea automată a procesului de sudare poate fi un pericol de moarte.
În timpul remedierii erorii, semnalul „Sudare activă“ („Arc on“) trebuie să fie anulat, deoa-
rece în caz contrar, imediat după remedierea erorii se activează procesul de sudare.

1 Tăiaţi capătul lipit al sârmei

REMARCĂ!

Mesajul de eroare „Err | 054“ nu trebuie confirmat.

Sursa de curent este operaţională.
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REMARCĂ!

Funcţia Wire-Stick-Control nu este activată din fabrică.
În caz de necesitate, activaţi funcţia Wire-Stick-Control în „Meniul de configurare: nivelul
2“ („Stc | ON“).

Modificarea pro-
cedeului de
sudare în timpul
sudării CMT
Advanced

REMARCĂ!

În timpul sudării CMT Advanced nu este posibilă modificarea procedeului de
sudare şi nici a caracteristicii de sudare selectată în prezent.

Pentru a modifica procedeul de sudare sau caracteristica de sudare:
1 terminaţi mai întâi procesul CMT Advanced
2 aşteptaţi 300 - 600 ms

În acest interval de timp poate fi selectat un alt procedeu de sudare sau o altă carac-
teristică de sudare.

3 Continuaţi procesul de sudare cu un alt procedeul de sudare sau cu altă caracteris-
tică de sudare
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Sudura WIG

SIGURANŢĂ PERICOL!

Pericol din cauza operării greşite.
Sunt posibile răniri şi daune materiale grave.
▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles prezentul MU.

▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles MU ale com-
ponentelor de sistem, în mod special prescripţiile de securitate!

PERICOL!

Un şoc electric poate fi mortal.
Dacă sursa de curent este racordată la reţea în timpul instalării, există pericolul de
vătămări corporale grave sau daune materiale majore.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce întrerupătorul de reţea al sursei

de curent este cuplat în poziţia - O -.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce sursa de curent este separată de

la reţea.

Cerinţe Procedeul de sudare WIG este posibil doar
- împreună cu panourile de operare Comfort, US şi TIME 5000 digital
- cu un pistolet de sudare WIG cu supapă de gaz

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea WIG se realizează pe baza pano-
ului de operare Comfort.

Pregătire 1 Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - O -:
2 Decuplaţi ştecherul de la reţea
3 Demontaţi pistoletul de sudare MIG/MAG
4 Separaţi cablul de masă de la priza de curent (-)
5 Introduceţi cablul de masă în priza de curent (+) şi blocaţi-l
6 Cu celălalt capăt al cablului de masă realizaţi legătura la piesă
7 Introduceţi conectorul electric tip baionetă al pistoletului de sudare WIG cu supapă

de gaz în priza de curent (-) şi blocaţi-l prin rotire spre dreapta
8 Înşurubaţi şi strângeţi reductorul de presiune pe butelia de gaz (argon)
9 Conectaţi furtunul de gaz al pistoletului de sudare WIG cu supapă de gaz la reducto-

rul de presiune
10 Introduceţi ştecherul de reţea

Sudarea WIG ATENŢIE!

Pericol de rănire sau daune materiale datorită şocului electric.
De îndată ce întrerupătorul de reţea este comutat pe poziţia - I -, electrodul de wolfram al
pistoletului de sudare este alimentat cu tensiune. Aveţi grijă ca electrodul de wolfram să
nu vină în contact cu părţi conductoare sau împământate (de ex. carcasă etc.).
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1 Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - I -: toate indicatoarele de pe panoul de
operare se aprind pentru scurt timp

2 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi procedeul sudare WIG:

Tensiunea de sudare este cuplată la priza de sudare cu o întârziere de 3 s.

REMARCĂ!

Parametrii care au fost reglaţi de la un panou de operare al unei componente a
sistemului (de ex. dispozitivul de avans sârmă sau telecomanda), nu pot fi
modificaţi de la panoul de operare al sursei de curent.

3 Apăsaţi tasta Selectare parametri. Indicatorul LED de pe buton trebuie să se aprindă
4 Cu ajutorul butonului de reglare reglaţi intensitatea dorită a curentului.

Valoarea pentru intensitatea curentului este afişată pe display-ul digital din stânga.

În principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sunt salvate până la următoarea modificare. Acest lucru este valabil şi atunci
când sursa de curent este decuplată şi recuplată între timp.

5 Deschideţi supapa de blocare a gazului de la pistoletul de sudare WIG cu supapă de
gaz

6 La reductorul de presiune reglaţi debitul dorit al gazului de protecţie
7 Iniţiaţi procesul de sudare (amorsaţi arcul electric)

Aprinderea arcu-
lui electric

Amorsarea arcului electric se realizează prin atingerea piesei cu electrodul de wolfram.

1 2 3 4+

1 Aşezaţi duza de gaz pe punctul de aprindere astfel încât între vârful electrodului de
wolfram şi piesă să rămână 2-3 mm sau 0.08 - 0.12 in. distanţă.

2 Deplasaţi lent pistoletul de sudare până când electrodul de wolfram atinge piesa
3 Ridicaţi pistoletul de sudare şi rabataţi-l în poziţia normală
4 Efectuaţi sudura
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Terminarea pro-
cesului de sudare

1 Ridicaţi pistoletul de sudare WIG cu supapă de gaz de pe piesă, până când arcul
electric se stinge.

IMPORTANT! Pentru protecţia electrodului din wolfram, după sfârşitul sudării lăsaţi
să curgă gazul de protecţie până când electrodul de wolfram este răcit suficient. 

2 Închideţi supapa de blocare a gazului la pistoletul de sudare WIG cu supapă de gaz

Opţiunea TIG
Comfort Stop

Sursa de curent poate fi echipată cu opţiunea „TIG-Comfort-Stop“.

La sfârşitul sudării, după o creştere semnificativă a lungimii arcului electric are loc decu-
plarea automată a curentului de sudare. Prin aceasta se împiedică alungirea inutilă a
arcului electric la ridicarea pistoletului de sudare WIG cu supapă de gaz.

Cerinţa sistemului:
Versiune firmware OFFICIAL UST V3.00.2 la sursa de curent

La livrare, sursa de curent are opţiunea „TIG-Comfort-Stop“ dezactivată.

Activarea şi reglarea funcţiei „TIG-Comfort-Stop“ se realizează cu ajutorul parametrului
CSS. Parametrul CSS este descris în „Meniul de configurare - nivelul 2“, „Sudare WIG“.

Sudare

1 Sudare
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Ridicarea pistoletului de sudare

2 La sfârşitul sudării, ridicaţi puţin pisto-
letul de sudare

Lungimea arcului electric creşte vizibil.

Coborârea pistoletului de sudare

3 Coborâţi pistoletul de sudare
- Lungimea arcului electric scade

vizibil
- Opţiunea TIG Comfort Stop s-a

declanşat

Menţineţi înălţimea şi îndepărtaţi pistoletul de sudare

4 Menţineţi pistoletului de sudare la o
înălţime constantă
- Curentul de sudare scade în

rampă (DownSlope)
- Arcul electric se stinge

REMARCĂ!

Valoarea "DownSlope" este predefinită
şi nu poate fi reglată.

5 Ridicaţi pistoletul de sudare de pe
piesă

Sudarea WIG cu
TIG-Comfort-Stop

Caracteristica curentului de sudare având opţiunea TIG-Comfort-Stop activată:
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I ........ curent de sudare reglat
SL .... DownSlope

I

t

I

SL

Sudarea WIG având opţiunea TIG-Comfort-Stop activată:
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Sudare cu electrod învelit

SIGURANŢĂ PERICOL!

Pericol din cauza operării greşite.
Sunt posibile răniri şi daune materiale grave.
▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles prezentul MU.

▶ Utilizaţi funcţiile descrise doar după ce aţi citit în totalitate şi aţi înţeles MU ale com-
ponentelor de sistem, în mod special prescripţiile de securitate!

PERICOL!

Un şoc electric poate fi mortal.
Dacă sursa de curent este racordată la reţea în timpul instalării, există pericolul de
vătămări corporale grave sau daune materiale majore.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce întrerupătorul de reţea al sursei

de curent este cuplat în poziţia - O -.
▶ Orice lucrări la aparat pot fi efectuate doar după ce sursa de curent este separată de

la reţea.

Cerinţă Procedeul de sudare cu electrod învelit este posibil doar în combinaţie cu panourile de
operare Comfort, US, TIME 5000 digital şi CMT.

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea cu electrod învelit se realizează
pe baza panoului de operare Comfort.

Pregătire 1 Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - O -:
2 Decuplaţi ştecherul de la reţea
3 Demontaţi pistoletul de sudare MIG/MAG

REMARCĂ!

Informaţiile referitoare la polul la care trebuie conectaţi electrozii înveliţi, (+)
sau (-), se găsesc pe ambalajul electrozilor înveliţi.

4 Introduceţi cablul de masă în funcţie de tipul de electrozi în priza (-) sau (+) şi
blocaţi-l

5 Cu celălalt capăt al cablului de masă realizaţi legătura la piesă
6 Introduceţi conectorul electric tip baionetă al cablului portelectrodului, în funcţie de

tipul de electrod, în priza de curent liberă cu polaritate opusă şi blocaţi-l prin rotire la
dreapta

7 Introduceţi ştecherul de reţea
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Sudarea cu elec-
trod învelit ATENŢIE!

Pericol de rănire sau daune materiale datorită şocului electric.
De îndată ce întrerupătorul de reţea este comutat pe poziţia - I -, electrodul învelit din
portelectrod este alimentat cu tensiune. Aveţi grijă ca electrodul învelit să nu vină în con-
tact cu părţi conductoare sau împământate (de ex. carcasă etc.).

1 Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - I -: toate indicatoarele de pe panoul de
operare se aprind pentru scurt timp

2 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi procedeul sudare cu electrod învelit:

Tensiunea de sudare este cuplată la priza de sudare cu o întârziere de 3 s.

În cazul în care este selectat procedeul de sudare cu electrod învelit, un sistem de
răcire eventual existent este dezactivat automat. Nu este posibilă cuplarea acestuia.

REMARCĂ!

Parametrii care au fost reglaţi de la un panou de operare al unei componente a
sistemului (de ex. dispozitivul de avans sârmă sau telecomanda), nu pot fi
modificaţi de la panoul de operare al sursei de curent.

3 Apăsaţi tasta Selectare parametri. Indicatorul LED al tastei trebuie să se aprindă
4 Cu ajutorul butonului de reglare reglaţi intensitatea dorită a curentului.

Valoarea pentru intensitatea curentului este afişată pe display-ul digital din stânga.

În principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sunt salvate până la următoarea modificare. Acest lucru este valabil şi atunci
când sursa de curent este decuplată şi recuplată între timp.

5 Iniţiaţi procesul de sudare

REMARCĂ!

Sursa de curent dispune de o tensiune pulsantă de mers în gol.
La selectarea procedeului de sudare cu electrod învelit, display-ul digital din dreapta
indică înainte de începerea sudării (mers în gol) o valoare medie a tensiunii de sudare
de 40 V. Pentru a garanta proprietăţile optime de amorsare, pentru începerea sudării şi
pentru procesul de sudare sunt disponibile următoarele tensiuni de sudare maxime:
▶ la TPS 2700 ... 50 V

▶ la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000 ... 70 V

Corecţii în timpul
sudării

Pentru a obţine un rezultat optim al sudării, în anumite cazuri este necesară corecţia
următorului parametru:

Dinamică
pentru influenţarea dinamicii scurt-circuitului în momentul transferului picăturilor

0 arc electric mai moale şi cu puţini stropi

100 arc electric mai dur şi mai stabil
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Reglarea parame-
trilor pentru
corecţie

1 Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectaţi parametrul care urmează a fi corec-
tat

2 Reglaţi parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorită. Valoa-
rea parametrului va fi afişată pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

Funcţia Hot-Start Pentru a obţine un rezultat optim al sudării, în anumite cazuri este necesară reglarea
funcţiei Hot- Start.

Avantaje
- Îmbunătăţirea proprietăţilor de amorsare, chiar şi la electrozi cu proprietăţi de amor-

sare mai slabe
- Topirea mai bună a materialului de bază în faza de start, cu mai puţine defecte dato-

rate punctelor reci
- Evitarea incluziunilor de zgură

Reglarea parametrilor disponibili este descrisă în secţiunea „Meniu de configurare - nive-
lul 2“.

I (A)

t (s)

0,5 1 1,5

Hti

IH

HCU

200

300 HCU > IH

Exemplu pentru funcţia "Hot-Start"

Legendă
Hti ...... Hot-current time = timp curent Hot,

0 - 2 s, setare din fabrică 0,5 s
HCU ...Hot-start-current = curent HotStart,

0 - 200%, setare din fabrică 150 %
lH ........Curent principal = curent de

sudare reglat

Mod de funcţionare
În timpul curentului Hot reglat (Hti) curen-
tul de sudare este mărit la o anumită
valoare. Această valoare (HCU) este mai
mare decât curentul de sudare reglat (IH).

Funcţia Soft-Start Funcţia Soft-Start este adecvată pentru electrozii bazici. Amorsarea se realizează cu un
curent de sudare de intensitate redusă. De îndată ce arcul electric este stabil, curentul
de sudare creşte continuu până la valoarea nominală a curentului de sudare.
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I (A)

t

90A

30A

IH

HCU

HCU < IH

Exemplu pentru funcţia "Soft-Start"

Avantaje
- Proprietăţi de amorsare îmbunătăţite

la electrozii care se amorsează la un
curent de sudare mai redus

- Evitarea incluziunilor de zgură
- Reducerea stropilor de sudură

Legendă
HCU ...Hot-start-current = curent HotStart,

0 - 200%, setare din fabrică 150 %
lH ........Curent principal = curent de

sudare reglat

Funcţia Anti-Stick Atunci când arcul electric se scurtează, tensiunea de sudare poate scădea până când
electrodul învelit tinde să se lipească. În plus, există şi riscul de ardere a electrodului
învelit.

Arderea se evită prin activarea funcţiei Anti-Stick. Dacă electrodul învelit începe să se
lipească, sursa de curent deconectează imediat curentul de sudare. După separarea
electrodului învelit de pe piesă, procesul de sudare poate fi continuat fără probleme.

Funcţia Anti-Stick poate fi activată şi dezactivată în „meniul de configurare: nivelul 2“.
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Modul Job

Generalităţi Modul Job îmbunătăţeşte calitatea lucrărilor de sudură în fabricaţie, atât la sudarea
manuală, cât şi la cea automată.

Până la 100 job-uri verificate (puncte de lucru) pot fi reproduse în modul Job, documen-
tarea manuală a parametrilor nemaifiind necesară.

Cerinţe Modul Job este disponibil doar la sursele de curent cu următoarele panouri de operare:
- Panou de operare Comfort
- Panou de operare US
- Panou de operare TIME 5000 Digital
- Panou de operare CMT

Limitări La utilizarea telecomenzii TR 2100 TIME şi a dispozitivului de avans sârmă VR 4000‑30
TIME modul Job nu este disponibil. După conectarea telecomenzii sau a dispozitivului de
avans sârmă, este selectat automat procedeul de sudare MIG/MAG Synergic în impul-
suri. Nu este posibilă selectarea unui alt procedeu de la sursa de curent.

Indicatoare pen-
tru modul Job pe
display-ul digital
din stânga

Următoarele indicatoare sunt utilizate pe display-ul digital din stânga în modul Job:
- - - .... Poziţia de program nu este ocupată cu niciun Job (doar la apelare Job, în rest

nPG)
nPG ... Poziţia de program nu este ocupată cu niciun Job
PrG ... Poziţia de program este ocupată cu un Job
Pro .... Job-ul este generat / copiat în poziţia de program
dEL ... Job-ul este şters din poziţia de program

Selectarea modul
de funcţionare
Job ca şi proce-
deu

1 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi procedeul pentru modul de funcţionare Job:

Următoarele activităţi trebuie efectuate în modul de funcţionare Job:
- apelarea job-ul
- copierea / suprascrierea job-ul

Se afişează ultimul job utilizat
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Creare unui job REMARCĂ!

Crearea job-urilor nu se realizează în procedeul pentru modul de funcţionare Job
Job-urile pot fi create în procedeele de sudare MIG/MAG Synergic în impulsuri,
sudare MIG/MAG Synergic standard, MIG/MAG manuală standard, sudare WIG şi
sudare cu electrod învelit.

Din fabrică, nu sunt programate job-uri. Pentru a crea un job, procedaţi după cum
urmează.
1 Reglaţi parametrii de sudare doriţi, care trebuie salvaţi ca job

2 Apăsaţi scurt tasta Salvaţi, pentru a intra în meniul Job

Se afişează prima poziţie liberă din program pentru Job.

3 Selectaţi cu ajutorul butonului de reglare poziţia dorită din program, sau lăsaţi poziţia
de program propusă.
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4 Apăsaţi tasta Salvaţi şi menţineţi-o apăsată

REMARCĂ!

Dacă poziţia din program este deja ocupată cu un job, jobul existent este
suprascris cu noul job.
Această acţiune este definitivă.

Pe display-ul digital din stânga apare „Pro“ - job-ul este salvat pe poziţia de program
selectată în prealabil.

Dacă pe display-ul digital din stânga apare „PrG“, procesul de salvare este încheiat.

REMARCĂ!

La fiecare job sunt salvaţi şi parametrii meniului de configurare.
Fac excepţie următoarele funcţii:
▶ Unitatea PushPull

▶ Deconectarea sistemului de răcire

▶ Măsurarea rezistenţei circuitului de sudare

▶ Măsurarea inductivităţii circuitului de sudare

5 Eliberaţi tasta Salvaţi
6 Apăsaţi scurt tasta Salvaţi, pentru a ieşi din meniul Job.

Sursa de curent comută la reglările selectate înainte de salvarea job-ului.

Apelarea unui job REMARCĂ!

Înainte de apelarea job-ului asiguraţi-vă că instalaţia de sudare este asamblată şi
instalată în conformitate cu job-ul.
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Apelarea unui job se realizează în procedeul pentru modul de funcţionare Job.
1 Cu ajutorul butonului de reglare selectaţi job-ul dorit

Selectarea job-urilor MIG/MAG se poate realiza şi cu ajutorul pistoletului de sudare
JobMaster sau Up/Down.

La apelarea unui job la sursa de curent pot fi selectate şi poziţiile din program neo-
cupate (simbolizate cu „- - -“). Cu ajutorul pistoletelor de sudare JobMaster şi Up/
Down pot fi selectate doar poziţiile de program programate.

Cu ajutorul tastelor Selectare parametri pot fi luate în considerare reglările progra-
mate în job-ul selectat. Modificarea reglărilor nu este posibilă. Se afişează şi proce-
deul şi modul de funcţionare al job-ului salvat.

2 Iniţiaţi procesul de sudare
Sudarea se realizează cu parametrii de sudare salvaţi in job.

În timpul procesului de sudare se poate comuta fără întrerupere de la un job la altul
(de ex. în regimul robotizat).

Prin modificarea la un alt procedeu, modul de funcţionare job este încheiat.

Copierea /
suprascrierea
unui job

În modul de funcţionare Job este posibilă copierea unui job deja salvat într-o poziţie de
program într-o altă poziţie aleasă de program. Pentru a copia un job, procedaţi după cum
urmează.
1 Cu ajutorul butonului de reglare (1) selectaţi job-ul de copiat

2 Apăsaţi scurt tasta Salvaţi, pentru a intra în meniul Job

Se afişează prima poziţie liberă pentru job-ul de copiat.

3 Selectaţi cu ajutorul butonului de reglare poziţia dorită din program, sau lasaţi poziţia
de program propusă.
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4 Apăsaţi tasta Salvaţi şi menţineţi-o apăsată

REMARCĂ!

Dacă poziţia din program este deja ocupată cu un job, jobul existent este
suprascris cu noul job.
Această acţiune este definitivă.

Pe display-ul digital din stânga apare „Pro“ - job-ul este copiat pe poziţia de program
selectată în prealabil.

Dacă pe display-ul digital din stânga apare „PrG“, procesul de copiere este încheiat.

5 Eliberaţi tasta Salvaţi.
6 Apăsaţi scurt tasta Salvaţi, pentru a ieşi din meniul Job.

Sursa de curent comută la reglările selectate înainte de copierea job-ului.

Ştergerea unui
job

REMARCĂ!

Ştergerea job-ului nu se realizează în procedeul pentru modul de funcţionare Job,
ci în meniul Job.

Job-urile salvate pot fi şi şterse. Pentru a şterge un job, procedaţi după cum urmează:
1 Apăsaţi scurt tasta Salvaţi, pentru a intra în meniul Job

Se afişează prima poziţia liberă din program.

2 Cu ajutorul butonului de reglare selectaţi job-ul de şters (la tasta Diametru sârmă se
aprinde simbolul „DEL“) 
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3 Apăsaţi tasta „DEL“ şi menţineţi-o apăsată.

Pe display-ul digital din stânga apare „dEL“ - job-ul este şters.

Dacă pe display-ul digital din stânga apare „nPG“, procesul de ştergere este înche-
iat.

4 Eliberaţi tasta Diametru sârmă „DEL“.
5 Apăsaţi scurt tasta Salvaţi, pentru a ieşi din meniul Job.

Sursa de curent comută la reglările selectate înainte de ştergerea job-ului.
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Reglări de configurare
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Corecţie job

Generalităţi

Meniul Corecţie job Privire de ansamblu

În meniul Corecţie Job pot fi adaptaţi para-
metrii de configurare la cerinţele specifice
ale job-urilor individuale.

Accesarea meni-
ului Corecţie job

1 Apăsaţi Tasta Salvaţi şi menţineţi-o apăsată
2 Apăsaţi tasta Selectare parametri (stânga)
3 Eliberaţi tasta Salvaţi

Sursa de curent se află acum în meniul Corecţie Job. Se afişează primul parametru
"Job". Parametrul „Job“ este utilizat pentru selectarea job-ului pentru care trebuie
ajustaţi parametrii.

În continuare, meniul Corecţie job poate fi accesat folosind:
- telecomanda RCU 4000
- Win RCU (Software JobExplorer)
- interfaţa robot ROB 4000 / 5000
- sisteme fieldbus

Modificare para-
metri

1 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi parametrul dorit
2 Cu ajutorul butonului de reglare modificaţi valoarea parametrului

Ieşirea din meniul
Corecţie job

1 Apăsaţi tasta Salvaţi

REMARCĂ!

Modificările sunt salvate prin ieşirea din meniul Corecţie Job.
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Parametri în
meniul Corecţie
job

În meniul Corecţie Job există două tipuri de parametri:

parametri reglabili cu valoare fixă:
- nu pot fi modificaţi în afara meniului Corecţie job.
- pot fi corectaţi doar în meniul Corecţie job.

parametri corectabili ulterior:
- cu valori limită, pentru care s-a definit un domeniu de reglare
- în cadrul domeniului de reglare aceşti parametri pot fi corectaţi prin intermediul

următoarelor elemente de operare:
• panoul de operare (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)
• pistoletul de sudare JobMaster
• telecomanda RCU 4000
• Win RCU (Software JobExplorer)

Parametri regla-
bili cu valoare
fixă

Valorile „min.“ şi „max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, şi ele diferă în funcţie
de sursa de curent, dispozitivul de avans sârmă, programul de sudare etc..

Job
Job-ul pentru care trebuie reglaţi parametrii

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare 0 - 99 = numere ale job-urilor programate
n = poziţie de stocare neocupată

Setările din fabrică -  

P
Power-correction - corecția puterii de sudare definită de viteza de avans a firului

Unitate de măsură m/min ipm.

Domeniu de reglare de ex.: 5 - 22 de ex.: 0.2 - 866.14

 Domeniul de reglare depinde de job-ul selectat.

Setările din fabrică -  

AL.1
Arc-Length correction.1 - corecţia generală a lungimii arcului electric

Unitate de măsură % (din tensiunea de sudare)

Domeniu de reglare ± 30%

Setările din fabrică -  

REMARCĂ!

Atunci când opţiunea SynchroPuls este activată, AL.1 este corecţia lungimii arcu-
lui electric pentru punctul de lucru inferior al puterii de sudare în impulsuri.
Corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru superior se realizează cu
ajutorul parametrului AL.2.

dYn
dynamic - Corecţia dinamică la arcul electric standard sau corecţia impulsurilor la arcul
electric în impulsuri.
Funcţionalitatea parametrului „dyn“ corespunde parametrului Corecţia desprinderii
picăturii / corecţia dinamică / dinamica de la panoul de operare, descrise la „Sudare“.

Unitate de măsură 1  
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Domeniu de reglare ± 5

Setările din fabrică -  

GPr
Gas Pre-flow time - Timp de precurgere gaz

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare 0 - 9,9  

Setările din fabrică 0,1  

GPo
Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0 - 9,9

Setările din fabrică 0,5  

Fdc
Feeder creep - Avans cu viteză redusă a sârmei

Unitate de măsură m/min ipm

Domeniu de reglare AUT, OFF sau 0,5 - max. AUT, OFF sau 19,69 - max.

 Posibilităţi suplimentare de reglare la opţiunea SFi: SFi

Setările din fabrică AUT AUT

REMARCĂ!

Dacă Fdc este setat pe AUT, este preluată valoarea din banca de date a programu-
lui de sudare.
Dacă la reglarea manuală a valorilor Fdc este depăşită viteza de avans a sârmei reglate
pentru procedeul de sudare, viteza redusă de avans a sârmei este egală cu viteza de
avans a sârmei reglată pentru procedeul de sudare.

Fdi
Feeder inching - Viteza de introducere a sârmei

Unitate de măsură m/min ipm.

Domeniu de reglare 1 - max. 39.37 - max.

Setările din fabrică 10 393.7

bbc
burn-back time correction - corecţia timpului de ardere înapoi a sârmei

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare ± 0,20  

Setările din fabrică 0  

I-S
I (current) - Starting - Curent de start

Unitate de măsură % (din curentul de amor-
sare)

 

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 135  

SL
Panta

Unitate de măsură s  
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Domeniu de reglare 0,1 - 9,9  

Setările din fabrică 1,0  

I-E
I (current) - End - Curent final

Unitate de măsură % (din curentul de start)  

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 50  

t-S
time - Starting current - Durata curentului de start

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 9,9

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

t-E
time - End current - Durata curentului final

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 9,9

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

SPt
Spot-welding time - Durata sudării în puncte

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0,1 - 5,0

Setările din fabrică 1,0  

F
Frecvenţa - pentru opţiunea SynchroPuls

Unitate de măsură Hz  

Domeniu de reglare OFF sau 0,5 - 5

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

dFd
delta Feeder - puterea de sudare Offset pentru opţiunea SynchroPuls (definită de
viteza de avans a sârmei)

Unitate de măsură m/min ipm.

Domeniu de reglare 0,0 - 2,0 0.0 - 78.74

Setările din fabrică 2,0 78.74

AL.2
Arc-Length correction.2 - Corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru
superior al puterii de sudare în impulsuri la opţiunea SynchroPuls

Unitate de măsură % (din tensiunea de sudare)

Domeniu de reglare ± 30

Setările din fabrică 0  

REMARCĂ!

Corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru inferior se realizează cu
ajutorul parametrului AL.1.
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tri
Trigger - corecţia ulterioară a modului de funcţionare: funcţionare în 2 tacte,
funcţionare în 4 tacte, funcţionare în 2 tacte special, funcţionare în 4 tacte special,
sudare în puncte

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare 2t, 4t, S4t, SPt  

Setările din fabrică 2t  

Parametri corec-
tabili ulterior

REMARCĂ!

În timpul sudării poate fi efectuată o corecţie a puterii de sudare (definită prin
viteza de avans a sârmei) sau a lungimii arcului electric doar
▶ cu ajutorul panoului de operare (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)

▶ cu ajutorul pistoletului de sudare JobMaster

▶ cu ajutorul telecomenzii RCU 4000

▶ cu ajutorul Win RCU (Software JobExplorer)

▶ în cadrul limitelor definite (listate în continuare pentru parametrii PcH, PcL şi AL.c)

Atât timp cât sursa de curent este activată, valorile corectate ale parametrilor rămân sal-
vate. După o nouă activare a sursei de curent, parametrii sunt resetaşi la valori reglate
fixe.

Valorile „min.“ şi „max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, şi ele sunt diferite în
funcţie de sursa de curent, dispozitivul de avans sârmă, programul de sudare etc.

PcH
Power-correction High - limita superioară de corecţie a puterii de sudare

Unitate de măsură % (din parametrul reglabil cu valoare fixă P - Corecţia puterii
de sudare)

Domeniu de reglare 0 - 20  

Setările din fabrică 0  

REMARCĂ!

Parametrul P poate fi mărit cu maxim valoarea prevăzută pentru PcL.

PcH
Power-correction Low - limita inferioară de corecție a puterii de sudare

Unitate de măsură % (din parametrul reglabil cu valoare fixă P - Corecția puterii
de sudare)

Domeniu de reglare 0 - 20  

Setările din fabrică 0  

REMARCĂ!

Parametrul P poate fi redus cu maxim valoarea prevăzută pentru PcL.
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AL.c
Arc-Length.correction - Limita inferioară şi limita superioară de corecţie a lungi-
mii arcului electric

Unitate de măsură % (din parametrul reglabil cu valoare fixă AL.1)

Domeniu de reglare 0 - 30  

Setările din fabrică 0  

REMARCĂ!

Parametrul AL.1 poate fi mărit sau redus cu maxim valoarea prevăzută pentru
AL.c.

JSL
Job-Slope - defineşte timpul între job-ul selectat momentan şi job-ul imediat următor

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 9,9  

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

Job

t (s)

Job 1

Job 2

Job 1
JSL = OFF

Job 1
JSL = 0,1 - 9,9 s

JSL

Job 2

Job-Slope

Valoarea reglată pentru Job-Slope este salvată împreună cu job-ul selectat momentan.
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Meniu de configurare Gaz de protecţie

Generalităţi Meniul de configurare Gaz de protecţie oferă acces la setările pentru gazul de protecţie.

Meniul de confi-
gurare Gaz de
protecţie pentru
panoul de ope-
rare standard

Intrarea în meniul de configurare Gaz de protecţie

1 Apăsaţi tasta Salvaţi şi menţineţi-o apăsată
2 Apăsaţi tasta Test gaz
3 Eliberaţi tasta Salvaţi

Modificare parametri

4 Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectaţi parametrul dorit
5 Cu ajutorul tastei Mod de funcţionare modificaţi valoarea parametrului

Ieşirea din meniul de configurare

6 Apăsaţi tasta Salvaţi

Meniul de confi-
gurare Gaz de
protecţie pentru
panourile de ope-
rare Comfort, US,
TIME 5000 Digital
şi CMT

Meniu de configurare Gaz de protecţie: Privire de
ansamblu

Intrarea în meniul de configurare Gaz
de protecţie

1 Apăsaţi tasta Salvaţi şi menţineţi-o
apăsată

2 Apăsaţi tasta Test gaz
3 Eliberaţi tasta Salvaţi

Sursa de curent se află acum în
meniul de configurare Gaz de pro-
tecţie - se afişează ultimul parametru
selectat.

Modificare parametri

4 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi
parametrul dorit

5 Cu ajutorul butonului de reglare modi-
ficaţi valoarea parametrului

Ieşirea din meniul de configurare

6 Apăsaţi tasta Salvaţi

Parametru în
meniul de confi-
gurare Gaz de
protecţie

Valorile „min.“ şi „max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, şi ele sunt diferite în
funcţie de sursa de curent, dispozitivul de avans sârmă, programul de sudare etc.
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GPr
Gas Pre-flow time - Timp de precurgere gaz

 

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare 0 - 9,9  

Setările din fabrică 0,1  

GPo
Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz

 

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0 - 9,9

Setările din fabrică 0,5  

GPU
Gas Purger - Purjare cu gaz de protecţie

 

Unitate de măsură min

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 10,0

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

Purjarea cu gaz de protecţie începe imediat ce GPU i s-a alocat o valoare.

Din motive de securitate, pentru repornirea purjării cu gaz de protecţie este necesară o
nouă alocare a unei valori pentru GPU.

REMARCĂ!

Purjarea cu gaz de protecţie este necesară mai ales la formarea condensului după
o perioadă de staţionare îndelungată.
Această situaţie se întâlneşte în special la pachetele de furtunuri de lungime mare.

GAS
Gasflow - Valoarea nominală pentru debitul de gaz (opţiune „Digital Gas Control“)

Unitate de măsură l/min cfh

Domeniu de reglare OFF sau 0,5 - max. OFF sau 10.71 - max.

Setările din fabrică 15,0 32.14

REMARCĂ!

Explicaţii mai detaliate despre parametrul „GAS“ se găsesc în manualul de utili-
zare „Digital Gas Control“.
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Meniul de configurare pentru panoul de operare
standard

Generalităţi Meniul de configurare oferă acces simplu la cunoştinţele tehnice legate de sursele de
curent, precum şi la funcţii suplimentare. În meniul de configurare este posibilă adapta-
rea simplă a parametrilor la diversele aplicaţii de sudare.

Meniul de confi-
gurare pentru
panoul de ope-
rare standard

Intrarea în meniul de configurare Gaz de protecţie

1 Apăsaţi tasta Salvaţi şi menţineţi-o apăsată
2 Apăsaţi tasta Test gaz
3 Eliberaţi tasta Salvaţi

Modificare parametri

4 Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectaţi parametrul dorit
5 Cu ajutorul tastei Mod de funcţionare modificaţi valoarea parametrului

Ieşirea din meniul de configurare

6 Apăsaţi tasta Salvaţi

Parametri din
meniul de confi-
gurare pentru
panoul de ope-
rare standard

REMARCĂ!

Numărul şi dispunerea parametrilor disponibili pentru panoul de operare standard
nu corespunde structurii extinse a meniului de configurare a panourilor de operare
Comfort, US, TIME 5000 Digital şi CMT.

Valorile „min.“ şi „max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, şi ele sunt diferite în
funcţie de sursa de curent, dispozitivul de avans sârmă, programul de sudare etc.

GPr
Gas Pre-flow time - Timp de precurgere gaz

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare 0 - 9,9  

Setările din fabrică 0,1  

GPo
Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0 - 9,9

Setările din fabrică 0,5  

Fdc
Feeder creep - Avans cu viteză redusă a sârmei (doar cu o unitatea PushPull conec-
tată şi cu opţiunea SFI activată)

Unitate de măsură m/min ipm

Domeniu de reglare AUT, OFF sau 0,5 - max. AUT, OFF sau 19,69 - max.
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Setările din fabrică AUT AUT

REMARCĂ!

Dacă Fdc este setat pe AUT, este preluată valoarea din banca de date a programu-
lui de sudare.
Dacă la reglarea manuală a valorilor Fdc este depăşită viteza de avans a sârmei reglate
pentru procedeul de sudare, viteza redusă de avans a sârmei este egală cu viteza de
avans a sârmei reglată pentru procedeul de sudare.

Fdi
Feeder inching - Viteza de introducere a sârmei

Unitate de măsură m/min ipm.

Domeniu de reglare 1 - max. 39.37 - max.

Setările din fabrică 10 393.7

REMARCĂ!

Pentru a uşura poziţionarea exactă a sârmei, la apăsarea şi menţinerea apăsată a
tastei pentru introducerea sârmei, se întâmplă următoarele:

t (s)

1 2 3 4 52,5

1

Fdi
(z.B. 22)

Evoluţia în timp a vitezei de avans a sârmei la
apăsarea şi menţinerea apăsată a tastei pentru intro-
ducerea sârmei

- Menţineţi apăsată tasta timp de până
la o secundă ... Independent de
valoarea reglată, viteza de avans a
sârmei rămâne în prima secundă la
1 m/min sau 39,37 ipm.

- Menţineţi apăsată tasta timp de până
la 2,5 secunde ... După trecerea pri-
mei secunde, viteza de avans a
sârmei creşte constant în următoarele
1,5 secunde.

- Menţineţi apăsată tasta mai mult de
2,5 secunde ... După un total de 2,5
secunde are loc avansul constant al
sârmei în conformitate cu viteza de
avans a sârmei reglată pentru para-
metrul Fdi.

Dacă tasta pentru introducere sârmă este eliberată înainte de trecerea unei secunde şi
apoi este apăsată din nou, atunci această secvenţă începe de la capăt. Astfel, în caz de
nevoie, se poate efectua poziţionarea sârmei la o viteza redusă de avans a sârmei de 1
m/min sau 39,37 ipm.

bbc
burn-back time correction - corecţia timpului de ardere înapoi a sârmei

 

 

 

 

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare ± 0,20  

Setările din fabrică 0  
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dYn
dynamic - Corecţia dinamică

 

 

 

 

Unitate de măsură 1  

Domeniu de reglare ± 5

Setările din fabrică -  

I-S
I (current) - Starting - Curent de start

 

 

 

 

Unitate de măsură % (din curentul de amor-
sare)

 

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 135  

SL
Pantă

 

 

 

 

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0,1 - 9,9  

Setările din fabrică 1,0  

I-E
I (current) - End - Curent final

 

 

 

 

Unitate de măsură % (din curentul de amor-
sare)

 

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 50  

FAC
Factory - Resetarea sursei de curent la setările din fabrică
Menţineţi apăsată tasta Salvaţi timp de 2 s, pentru a reveni la starea de livrare,
când apare pe display-ul digital „PrG“, sursa de curent este resetată

 

REMARCĂ!

Dacă sursa de curent este resetată, toate setările personale din meniul de configu-
rare se pierd.

Job-urile nu sunt şterse la resetarea sursei de curent - ele rămân memorate. Nici funcţiile
de pe nivelul al doilea al meniului de configurare (2nd) nu se şterg. Excepţie: Parametrul
Ignition Time-Out (ito).

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare (vezi secţiunea „Meniu de configurare - nive-
lul 2“)

t-S
time - Starting current - Durata curentului de start

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 9,9

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

t-E
time - End current - Durata curentului final

Unitate de măsură s  
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Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 9,9

Setările din fabrică OFF (Oprit)  
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Meniu de configurare Procedeu

Generalităţi Meniul de configurare Procedeu oferă acces simplu la cunoştinţele tehnice legate de sur-
sele de curent, precum şi la funcţii suplimentare. În meniul de configurare Procedeu este
posibilă ajustarea simplă a parametrilor la diversele aplicaţii de sudare.

Intrarea în meniul de configurare Procedeu este posibilă cu ajutorul panourilor de ope-
rare Comfort, US, TIME 5000 Digital şi CMT.

Meniul de confi-
gurare Procedeu
pentru panourile
de operare Com-
fort, US, TIME
5000 Digital şi
CMT

Reglarea parametrilor aferenţi procedeului este descrisă pe baza procedeului „Sudare
MIG/MAG Synergic standard“. Procedura de modificare a altor parametri ai procedeu-
lui este identică.

Meniu de configurare Procedeu: Privire de ansamblu

Intrarea în meniul de configurare Proce-
deu

1 cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi
procedeul „Sudare MIG/MAG Synergic
standard“

2 Apăsaţi tasta Salvaţi şi menţineţi-o
apăsată

3 Apăsaţi tasta Procedeu
4 Eliberaţi tasta Salvaţi

Sursa de curent se află acum în
meniul de configurare a procedeului
„Sudare MIG/MAG Synergic stan-
dard“ - se afişează ultimul parametru
selectat.

Modificare parametri

5 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi
parametrul dorit

6 Cu ajutorul butonului de reglare modi-
ficaţi valoarea parametrului

Ieşirea din meniul de configurare

7 Apăsaţi tasta Salvaţi

Parametri pentru
sudarea
MIG/MAG în
meniul de confi-
gurare Procedeu

În cele ce urmează sunt descrişi parametrii disponibili în meniul de configurare Procedeu
pentru următoarele procedee de sudare MIG/MAG:
- Sudare MIG/MAG Synergic cu impulsuri
- Sudare MIG/MAG Synergic standard
- Sudare MIG/MAG manual standard
- Sudare CMT
- Sudare TIME

Valorile „min.“ şi „max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, şi ele sunt diferite în
funcţie de sursa de curent, dispozitivul de avans sârmă, programul de sudare etc.
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GPr
Gas Pre-flow time - Timp de precurgere gaz

 

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare 0 - 9,9  

Setările din fabrică 0,1  

GPo
Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz

 

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0 - 9,9

Setările din fabrică 0,5  

Fdc
Feeder creep - Avans cu viteză redusă a sârmei la opţiunea SFi

 

Unitate de măsură m/min ipm

Domeniu de reglare AUT, OFF sau 0,5 - max. AUT, OFF sau 19.69 -
max.

Setările din fabrică AUT AUT

REMARCĂ!

Dacă Fdc este setat pe AUT, este preluată valoarea din banca de date a programu-
lui de sudare.
Dacă la reglarea manuală a valorilor Fdc este depăşită viteza de avans a sârmei reglate
pentru procedeul de sudare, viteza redusă de avans a sârmei este egală cu viteza de
avans a sârmei reglată pentru procedeul de sudare.

Fdi
Feeder inching - Viteza de introducere a sârmei

Unitate de măsură m/min ipm.

Domeniu de reglare 1 - max. 39,37 - max.

Setările din fabrică 10 393.7

REMARCĂ!

Pentru a uşura poziţionarea exactă a sârmei, la apăsarea şi menţinerea apăsată a
tastei pentru introducerea, se întâmplă următoarele:
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t (s)

1 2 3 4 52,5

1

Fdi
(z.B. 22)

Evoluţia în timp al vitezei de avans a sârmei la
apăsarea şi menţinerea apăsată a tastei pentru intro-
ducerea sârmei

- Menţineţi apăsată tasta timp de până
la o secundă ... Independent de
valoarea reglată, viteza de avans a
sârmei rămâne în timpul primei
secunde
1 m/min sau 39,37 ipm.

- Menţineţi apăsată tasta timp de până
la 2,5 secunde ... După scurgerea
unei secunde, viteza de avans a
sârmei creşte constant în următoarele
1,5 secunde.

- Menţineţi apăsată tasta mai mult de
2,5 secunde ... După un total de 2,5
secunde are loc avansul constant al
sârmei în conformitate cu viteza de
avans a sârmei reglată pentru para-
metrul Fdi.

Dacă tasta pentru introducerea sârmei este eliberată înainte de trecerea unei secunde şi
apoi este apăsată din nou, atunci această secvenţă începe de la capăt. Astfel, în caz de
nevoie, se poate efectua poziţionarea la o viteză redusă de avans a sârmei de 1 m/min
sau 39,37 ipm.

bbc
burn-back time correction - corecţia timpului de ardere înapoi a sârmei

 

 

 

 

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare ± 0,20  

Setările din fabrică 0  

F
Frecvenţa - pentru opţiunea SynchroPuls

 

 

 

Unitate de măsură Hz  

Domeniu de reglare OFF sau 0,5 - 5

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

REMARCĂ!

Pentru a activa opţiunea SynchroPuls, trebuie modificată cel puţin valoarea para-
metrului F (frecvenţă) de la OFF la o mărime între 0,5 şi 5 Hz.

În secţiunea Sudare MIG-/MAG sunt explicaţi pe larg parametrii şi modul de funcţionare
al SynchroPuls.

dFd
delta Feeder - Putere de sudare Offset pentru opţiunea SynchroPuls (definită de viteza
de avans a sârmei)

Unitate de măsură m/min ipm.

Domeniu de reglare 0,0 - 2,0 0.0 - 78.74

Setările din fabrică 2,0 78.74

AL.2
Arc-Length correction.2 - Corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru
superior al puterii de sudare în impulsuri la opţiunea SynchroPuls
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Unitate de măsură % (din tensiunea de sudare)

Domeniu de reglare ± 30

Setările din fabrică 0  

REMARCĂ!

Corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru inferior se realizează cu
ajutorul parametrului AL.1.

ALS
Arc-Length Start -Tensiunea de sudare mai ridicată decât tensiunea de amorsare la
începerea sudării, pentru procedeul de sudare MIG/MAG Synergic standard. În com-
binaţie cu parametrul ALt descris mai jos, ALS permite o amorsare optimizată.

Unitate de măsură % (din tensiunea de sudare)

Domeniu de reglare 0 - 100  

Setările din fabrică 0  

Exemplu
- ALS = 100 %
- Tensiune de sudare reglată momentană: 13 V
- Tensiune de amorsare: 13 V + 100 % = 26 V

ALt
Arc-Length time - Durata arcului electric lungit cu ajutorul ALS. Pe durata ALt are loc o
reducere continuă a lungimii arcului electric la valoarea setată actual.

Unitate de măsură s

Domeniu de reglare 0 - 5

Setările din fabrică 0  

FAC
Factory - Resetarea sursei de curent
Menţineţi apăsată tasta Store timp de 2 s, pentru a reveni la setările din starea de
livrare - dacă pe afişajul digital apare „PrG“, sursa de curent este resetată

REMARCĂ!

Dacă sursa de curent este resetată, toate reglajele personale din meniul de confi-
gurare se pierd.

Job-urile nu sunt şterse la resetarea sursei de curent - ele se păstrează. Nici funcţiile de
pe nivelul al doilea al meniului de configurare (2nd) nu se şterg. Excepţie: Parametrul
Ignition Time-Out (ito).

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare (vezi secţiunea „Meniu de configurare - nive-
lul 2“)

Parametri pentru
sudarea WIG în
meniul de confi-
gurare Procedeu

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare (vezi secţiunea „Meniu de configurare - nive-
lul 2“)
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Parametri pentru
sudarea cu elec-
trod învelit în
meniul de confi-
gurare Procedeu

REMARCĂ!

La resetarea sursei de curent cu ajutorul parametrului "Factory FAC", parametrii
durată curent Hot (Hti) şi curent HotStart (HCU) sunt de asemenea resetaţi.

Hti
Hot-current time - durata curent Hot

Unitate s  

Domeniu de reglare 0 - 2,0

Setările din fabrică 0,5

HCU
Hot-start current - Curent HotStart

Unitate %  

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 150

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare (vezi secţiunea „Meniu de configurare - nive-
lul 2“)
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Meniu de configurare pentru Modul de funcţionare

Generalităţi Meniul de configurare pentru Modul de funcţionare oferă acces uşor la cunoştinţele teh-
nice legate de sursele de curent, precum şi la funcţiile auxiliare. În meniul de configurare
pentru modul de funcţionare este posibilă ajustarea simplă a parametrilor la
diverse lucrări de sudare.

Intrarea în meniul de configurare pentru Modul de funcţionare este posibilă cu ajutorul
panourilor de operare Comfort, US, TIME 5000 Digital şi CMT.

Meniul de confi-
gurare pentru
modul de
funcţionare pen-
tru panourile de
operare Comfort,
US, TIME 5000
Digital şi CMT

Reglarea parametrilor pentru modul de funcţionare este descrisă prin referire la "modul
de funcţionare în 4 tacte special“. Procedura de modificare a altor parametri ai modu-
lui de funcţionare este identică.

Meniu de configurare pentru Modul de funcţionare:
Privire de ansamblu

Intrarea în meniul de configurare pentru
Modul de funcţionare

1 cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi
procedeul „Sudare MIG/MAG sinergic
standard“ sau „Sudare MIG/MAG
sinergic în impulsuri“

2 cu ajutorul tastei Mod de funcţionare
selectaţi "modul de funcţionare în 4
tacte special“

3 Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta
Store

4 Apăsaţi tasta pentru Modul de
funcţionare

5 Eliberaţi tasta Store

Sursa de curent se află acum în
meniul de configurare Mod de
funcţionare în "4 tacte special“ - se
afişează ultimul parametru apelat.

Modificarea unui parametru

4 Cu ajutorul tastei Mod de funcţionare
selectaţi parametrul dorit

5 Cu ajutorul butonului de reglare modi-
ficaţi valoarea parametrului

Ieşirea din meniul de configurare

6 Apăsaţi tasta Store
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Parametri pentru
modul de
funcţionare în 2
tacte special în
meniul de confi-
gurare Mod de
funcţionare

Valorile „min.“ şi „max.“ sunt utilizate pentru domeniile de reglare diferite în funcţie de
sursa de curent, dispozitivul de avans sârmă, programul de sudare etc.

I-S
I (current) - Starting - Curent de amorsare

 

Unitate de măsură % (din curentul de amorsare)  

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 135  

SL
Slope (panta)

 

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0,1 - 9,9  

Setările din fabrică 1,0  

I-E
I (current) - End - Curent final

 

Unitate de măsură % (din curentul de amorsare)  

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 50  

t-S
time - Starting current - Durata curentului de start

 

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 9,9

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

t-E
time - End current - Durata curentului final

 

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 - 9,9

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

În secţiunea "Sudarea MIG-/MAG" sunt reprezentaţi grafic parametrii pentru "modul de
funcţionare în 2 tacte special" pentru interfaţa robot.

Parametri pentru
modul de
funcţionare în 4
tacte special în
meniul de confi-
gurare Mod de
funcţionare

I-S
I (current) - Starting - Curent de start

Unitate de măsură % (din curentul de amorsare)  

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 135  

SL
Slope (panta)

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0,1 - 9,9  

Setările din fabrică 1,0  
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I-E
I (current) - End - Curent final

Unitate de măsură % (din curentul de amorsare)  

Domeniu de reglare 0 - 200

Setările din fabrică 50  

Parametri pentru
sudarea în
puncte în meniul
de configurare
Mod de
funcţionare

SPt
Spot-welding time - Durata sudării în puncte

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 0,1 - 5,0

Setările din fabrică 1,0  
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Meniu de configurare nivelul 2

Generalităţi Următoarele funcţii sunt disponibile pe al doilea nivel al meniului:

- PPU (unitate PushPull)
- C-C (deconectare sistem de răcire)
- Stc (Wire-Stick - doar dacă există

interfaţă robot)
- Ito (Ignition Time-Out)
- Arc (supraveghere întrerupere arc

electric)
- S4t (opţiune Gun-Trigger)
- Gun (opţiune de comutare a moduri-

lor de funcţionare cu ajutorul pistole-
tului de sudare JobMaster)

- r (determinarea rezistenţei circuitului
de sudare)

- L (afişarea inductivităţii circuitului de
sudare)

- Eln (selecţia curbei caracteristice - nu
există la panoul de operare standard)

- ASt (Anti-Stick - nu există la panoul
de operare standard)

- COr (corecţia gazului la opţiunea
Digital Gas Control)

- EnE (Energia liniară reală)

Meniu de confi-
gurare
nivel 2 pentru
panoul de ope-
rare standard

Comutarea în al doilea nivel de meniu (2nd)

1 Intraţi în meniul de configurare pentru panoul de operare standard
2 Selectaţi parametrul „2nd“
3 Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta Store
4 Apăsaţi tasta Mod de funcţionare
5 Eliberaţi tasta Store

Sursa de curent se află acum în al doilea nivel (2nd) al meniului de configurare.
Funcţia „PPU“ (unitate PushPull) este afişată.

Selectarea funcţiei

6 Cu ajutorul tastei pentru Tipul de material selectaţi funcţia dorită
7 Setaţi funcţia cu ajutorul tastei Mod de funcţionare

Ieşire din al doilea nivel de meniu (2nd)

8 Apăsaţi tasta Store

Sursa de curent se află acum în meniul de configurare pentru panoul de operare
standard.

9 Pentru a ieşi din meniul de configurare pentru panoul de operare standard
apăsaţi din nou tasta Store
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Meniu de confi-
gurare nivelul 2
pentru panourile
de operare Com-
fort, US, TIME
5000 Digital şi
CMT

Meniu de configurare - nivelul 2: Privire de ansamblu
(pe baza procedeului de sudare MIG/MAG sinergic
standard)

Comutarea în al doilea nivel de meniu
(2nd)

1 Intrarea în meniul de configurare Pro-
cedeu

2 Selectaţi parametrul „2nd“
3 Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta

Store
4 Apăsaţi tasta Procedeu
5 Eliberaţi tasta Store

Sursa de curent se află acum în al doi-
lea nivel (2nd) al meniului de configu-
rare. Funcţia „PPU“ (unitate PushPull)
este afişată.

Selectarea funcţiei

6 Cu ajutorul tastei Procedeu selectaţi
funcţia dorită

7 Setaţi funcţia cu ajutorul butonului de
reglare

Ieşire din al doilea nivel de meniu (2nd)

8 Apăsaţi tasta Store

Sursa de curent se află acum în
meniul de configurare Procedeu.

9 Pentru a ieşi din meniul de configurare
Procedeu apăsaţi din nou tasta Store

Parametri pentru
sudarea
MIG/MAG în
meniul de confi-
gurare nivel 2

PPU
unitate PushPull (vezi secţiunea „Calibrarea unităţii PushPull“)

C-C
Cooling unit Control - Controlul sistemului de răcire

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare AUT, ON, OFF

Setările din fabrică AUT  

AUT: După o pauză de sudare de 2 minute, sistemul de răcire se deconectează

REMARCĂ!

Dacă opţiunea „Termostat FK 4000“ este montată în sistemul de răcire, acesta se
deconectează de îndată ce temperatura pe retur scade sub 50 °C, însă cel mai
devreme după o pauză de sudare de 2 minute.

ON (Pornit): Sistemul de răcire rămâne activat în permanenţă

OFF (Oprit): Sistemul de răcire rămâne dezactivat în permanenţă
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La utilizarea unui aparat de răcire FK 9000 sunt disponibile doar opţiunile de setare ON
sau OFF.

REMARCĂ!

Parametrul C-C poate fi setat diferit pentru procedeele de sudare MIG/MAG şi
sudare WIG.

Exemplu:
- Procedeu sudare MIG/MAG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare răcit cu apă:

C-C = AUT
- Procedeu sudare WIG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare răcit cu gaz: C-C =

OFF

C-t
Cooling Time - Timpul între activarea senzorului de debit şi emiterea codului de ser-
vice „no | H2O“. Dacă în sistemul de răcire apar de ex. bule de aer, sistemul de răcire
se opreşte abia după scurgerea timpului reglat.

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare 5 - 25

Setările din fabrică 10  

REMARCĂ!

Pentru verificare, sistemul de răcire funcţionează timp de 180 de secunde după fie-
care activare a sursei de curent.

Stc
Wire-Stick-Control (control lipire sârmă)

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare OFF, ON

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

Parametrul pentru funcţia Wire-Stick (Stc) este disponibil dacă la LocalNet este conec-
tată o interfaţă robot sau o conexiune fieldbus pentru comanda robotului.

Funcţia Wire-Stick-Control (Stc) este descrisă pe larg în secţiunea „Mod de sudare
robotizată“.

Ito
Ignition Time-Out - Lungimea sârmei până la deconectarea de siguranţă

Unitate de măsură mm in.

Domeniu de reglare OFF sau 5 - 100 OFF sau 0.20 - 3.94

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

REMARCĂ!

Funcţia Ignition Time-Out (ito) este o funcţie de siguranţă.
În special la viteze ridicate de avans ale sârmei, lungimea sârmei transportate până la
deconectarea de siguranţă poate fi diferită de lungimea reglată a sârmei.

Funcţia Ignition Time-Out (ito) este descrisă pe larg în secţiunea „Funcţii speciale şi
opţiuni“.
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Arc
Arc (Arc electric) - monitorizarea întreruperii arcului electric

Unitate de măsură s  

Domeniu de reglare OFF (monitorizarea ruperii arcului electric este dezactivată);
0,01 - 2 (monitorizarea ruperii arcului electric este activată)

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

Funcţia de monitorizare a întreruperii arcului electric (Arc) este descrisă pe larg în
secţiunea „Funcţii speciale şi opţiuni“.

FCO
Feeder Control - Deconectare dispozitiv de avans sârmă (opţiune senzor capăt sârmă)

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare OFF / ON / noE  

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

OFF
(Oprit):

La activarea senzorului de capăt de sârmă, sursa de curent opreşte dispoziti-
vul de avans sârmă. Pe afişaj apare „Err|056“

ON
(Por-
nit):

La activarea senzorului de capăt de sârmă, sursa de curent opreşte dispoziti-
vul de avans sârmă după finalizarea sudurii actuale. Pe afişaj apare „Err|
056“.

Confirmare Err | 056:
Montaţi o nouă bobină de sârmă şi introduceţi sârma.

noE: La activarea senzorului de capăt de sârmă, sursa de curent nu opreşte dis-
pozitivul de avans sârmă. Alarma pentru capătul sârmei nu este afişată, ci
este doar transmisă la comanda robotului prin fieldbus.

REMARCĂ!

Setarea „noE“ funcţionează doar în combinaţie cu aplicaţiile cu fieldbus.
Interfeţele robot ROB 4000 / 5000 nu suportă această funcţie.

SEt
Setting - Setări specifice naţionale (Standard / USA) ... Std / US

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare Std, US (Standard / USA)

Setările din fabrică Versiunea standard: Std (unităţi de măsură: cm / mm)
Versiunea SUA: US (unităţi de măsură: in.)

S4t
Special 4-step - Gun-Trigger (opţiune)
Comutarea între job-uri cu ajutorul tastei pistoletului

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare 0,1 (oprit, pornit)

Setările din fabrică 1

Gun
Gun (pistolet de sudare) - Comutarea între modurile de funcţionare cu ajutorul pistole-
tului de sudare JobMaster (opţiune)

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare 0,1 (oprit, pornit)
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Setările din fabrică 1  

REMARCĂ!

Opţiunile „Gun Trigger“ (S4t) şi „Comutare între modurile de funcţionare cu ajuto-
rul pistoletului de sudare JobMaster“ (Gun) sunt descrise pe larg în manualul de
utilizare „GunTrigger“.

S2t
Funcţionare în 2 tacte special (doar la panoul de operare US) - pentru selectarea job-
urilor şi a grupelor cu ajutorul tastei de pe pistoletul de sudare

1 x apăsare (< 0,5 s)... este selectat următorul job dintr-o grupă

2 x apăsare (< 0,5 s)... este selectată următoarea grupă

r
r (resistance) - rezistenţa circuitului de sudare (în mW)
vezi secţiunea „Determinarea rezistenţei circuitului de sudare r“

L
L (inductivity) - inductivitatea circuitului de sudare (în microhenry)
vezi secţiunea „Determinarea inductivităţii circuitului de sudare L“

COr
Correction - Corecţie gaz (opţiune „Digital Gas Control“)

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare AUT / 1,0 - 10,0

Setările din fabrică AUT

REMARCĂ!

Explicaţii mai detaliate despre parametrul „COr“ sunt indicate în manualul de utili-
zare „Digital Gas Control“.

EnE
Real Energy Input - Energia liniară reală - energia electrică a arcului electric raportată
la viteza de sudare

Unitate de măsură kJ  

Domeniu de reglare ON / OFF

Setările din fabrică OFF (Oprit)

Deoarece pe afişajul cu trei poziţii nu poate fi afişat întreg spectrul de valori (1 kJ -
99999 kJ), s-a optat pentru următoarea variantă de reprezentare:

Valoare în kJ
1 până 999
1000 până 9999
10000 până 99999

Afişare pe display
1 până 999
1.00 până 9.99 (fără poziţie de unităţi, de ex. 5270 kJ ->
5,27)
10.0 până 99.9 (fără poziţie de unităţi şi zeci, de ex. 23580
kJ -> 23,6)
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Parametri pentru
modul de
funcţionare în
paralel a surselor
de curent în
meniul de confi-
gurare nivel 2

P-C
Power-Control - pentru definirea sursei de curent Master sau Slave la funcţionarea în
paralel a surselor de curent

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare ON (sursă de curent Master), OFF (sursă de curent Slave)

Setările din fabrică OFF (Oprit)

REMARCĂ!

Parametrul P-C este disponibil doar atunci când două surse de curent sunt legate
printr-o conexiune LHSB (LocalNet High-Speed Bus).

Parametru pentru
TimeTwin Digital
în meniul de con-
figurare nivel 2

T-C
Twin-Control - pentru definirea sursei de curent Leading sau Trailing la procedeul
TimeTwin Digital

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare ON (sursă de curent Leading), OFF (sursă de curent Trai-
ling)

Setările din fabrică -

Parametrul T-C este disponibil numai când două surse de curent sunt legate printr-o con-
exiune LHSB (LocalNet High-Speed Bus) şi opţiunea „TimeTwin Digital“ este activată.

REMARCĂ!

Dacă la sursa de curent este racordată o interfaţă robot, setarea parametrului T-C
se poate realiza doar prin intermediul interfeţei robot.

Parametrii pentru
sudarea WIG în
meniul de confi-
gurare nivel 2

C-C
Cooling unit Control - Control sistem de răcire

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare AUT, ON, OFF

Setările din fabrică AUT  

AUT: După o pauză de sudare de 2 minute, sistemul de răcire se decuplează

REMARCĂ!

Dacă opţiunea „Termostat FK 4000“ este montată în sistemul de răcire, acesta se
decuplează de îndată ce temperatura pe retur scade sub 50 °C, însă cel mai
devreme după o pauză de sudare de 2 minute.

ON (Pornit): Sistemul de răcire rămâne activat în permanenţă

OFF (Oprit): Sistemul de răcire rămâne dezactivat în permanenţă

La utilizarea unui sistem de răcire FK 9000 sunt disponibile doar opţiunile de reglare ON
sau OFF.
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REMARCĂ!

Parametrul C-C poate fi setat diferit pentru procedeele de sudare MIG/MAG şi
sudare WIG.

Exemplu:
- Procedeu sudare MIG/MAG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare cu răcire pe

apă: C-C = AUT
- Procedeu sudare WIG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare cu răcire pe gaz:

C-C = OFF

CSS
Comfort Stop Sensitivity - Sensibilitatea de reacţie a funcţiei TIG-Comfort-Stop

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare 0,5 - 5,0 sau OFF

Setările din fabrică OFF (Oprit)  

REMARCĂ!

Ca valoare orientativă pentru parametrul CSS se recomandă o valoare de setare de
2,0.
Dacă se întâmplă frecvent ca procedeul de sudare să se termine neaşteptat, setaţi para-
metrul CSS la o valoare mai ridicată.

În funcţie de valoarea parametrului CSS, pentru declanşarea funcţiei TIG-Comfort este
necesară o anumită lungire a arcului electric:
- la CSS = 0,5 - 2,0 ......... creştere redusă a lungimii arcului electric
- la CSS = 2,0 - 3,5 ......... creştere medie a lungimii arcului electric
- la CSS = 3,5 - 5,0 ......... creştere mare a lungimii arcului electric

r
r (resistance) - rezistenţa circuitului de sudare (în mW)
vezi secţiunea „Determinarea rezistenţei r a circuitului de sudare“

L
L (inductivity) - inductivitatea circuitului de sudare (în microhenry)
vezi secţiunea „Determinarea inductivităţii L a circuitului de sudare“

COr
Correction - Coreţie gaz (opţiune „Digital Gas Control“)

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare AUT / 1,0 - 10,0

Setările din fabrică AUT

REMARCĂ!

Explicaţii mai detaliate despre parametrul „COr“ sunt indicate în manualul de utili-
zare „Digital Gas Control“.

Parametrii pentru
sudarea cu elec-
trod învelit în
meniul de confi-
gurare nivel 2

Eln
Electrode-line - Selectarea curbei caracteristice

Unitate de măsură 1  
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Domeniu de reglare CON sau 0,1 - 20 sau P

Setările din fabrică CON

0040 200100 300 I (A)

U (V)
con - 20 A / V

(4)

(5)

(6)

(7) (8)

(1)
(2)

(3)

Curbe caracteristice selectabile cu ajutorul funcţiei
Ein

  
(1) Dreapta de lucru pentru electrod învelit

(2) Dreapta de lucru pentru electrod învelit la lun-

gime mărită a arcului electric

(3) Dreapta de lucru pentru electrod învelit la lun-

gime redusă a arcului electric

(4) Curbă caracteristică la parametrul selectat

„CON“ (curent de sudare constant)

(5) Curbă caracteristică la parametrul selectat „0,1

-20“ (curbă caracteristică căzătoare cu pantă

reglabilă)

(6) Curbă caracteristică la parametrul selectat

„P“ (putere de sudare constantă)

(7) Exemplu pentru dinamica setată la curba

caracteristică selectată (4)

(8) Exemplu pentru dinamica setată la curba

caracteristică selectată (5) sau (6)

  

Parametru „con“ (curent de sudare constant)
- Dacă este setat parametrul „con“, curentul de sudare este menţinut constant indife-

rent de tensiunea de sudare. Rezultă o curbă caracteristică verticală (4).
- Parametrul „con“ este adecvat în special pentru electrozii rutilici şi electrozii bazici,

precum şi pentru crăiţuire.
- Pentru crăiţuire setaţi dinamica pe „100“.

Parametrul „0,1 - 20“ (curbă caracteristică căzătoare cu pantă reglabilă)
- Cu ajutorul parametrului „0,1 - 20“ poate fi setată o curbă caracteristică căzătoare

(5). Domeniul de reglare se întinde de la 0,1 A / V (foarte abruptă) la 20 A / V (foarte
plană).

- Setarea unei curbe caracteristice plane (5) se recomandă doar pentru electrozii
celulozici

REMARCĂ!

La setarea unei curbe caracteristice plane (5) setaţi dinamica la o valoare mai ridi-
cată.

Parametrul „P“ (putere de sudare constantă)
- Dacă este setat parametrul „P“, curentul de sudare este menţinut constant indiferent

de tensiunea de sudare şi curentul de sudare. Rezultă o curbă caracteristică hiper-
bolică (6).

- Parametrul „P“ este adecvat în special pentru electrozii celulozici.

REMARCĂ!

La probleme cu electrozii cu tendinţă de lipire, dinamica trebuie setată la o valoare
mai ridicată.
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10

20

30

40

50

60

U (V)

004003001 200 I (A)

IH + DynamikIH - 50 %

(8)

(2)

(1)

(3)

(7)

(c)

(c)
(b)

(a)

(a)

(6)

(5)

(4)

Exemplu de setare: IH = 250 A, dinamică = 50

  
(1) Dreapta de lucru pentru electrod învelit

(2) Dreapta de lucru pentru electrod învelit la lun-

gime mărită a arcului electric

(3) Dreapta de lucru pentru electrod învelit la lun-

gime redusă a arcului electric

(4) Curbă caracteristică la parametrul selectat

„CON“ (curent de sudare constant)

(5) Curbă caracteristică la parametrul selectat „0,1

-20“ (curbă caracteristică căzătoare cu pantă

reglabilă)

(6) Curbă caracteristică la parametrul selectat

„P“ (putere de sudare constantă)

(7) Exemplu pentru dinamica setată la curba

caracteristică selectată (5) sau (6)

(8) Posibilă modificare a curentului la selectarea

curbei caracteristice (5) sau (6) în funcţie de

tensiunea de sudare (lungimea arcului electric)

(a) Punct de lucru la lungime mare a arcului elec-

tric

(b) Punct de lucru la curentul de sudare setat IH

(c) Punct de lucru la lungime redusă a arcului

electric

  

Curbele caracteristice ilustrate (4), (5) şi (6) sunt valabile la utilizarea unui electrod a
cărui caracteristică la o anumită lungime a arcului electric corespunde dreptei de lucru
(1).

În funcţie de curentul de sudare setat (I), punctul de intersectare (punctul de lucru) al
curbelor caracteristice (4), (5) şi (6) este decalat de-a lungul dreptei de lucru (1). Punctul
de lucru oferă informaţii despre tensiunea de sudare momentană şi curentul de sudare
momentan.

La un curent de sudare fix (IH), punctul de lucru poate migra pe curbele caracteristice
(4), (5) şi (6), în funcţie de tensiunea de sudare momentană. Tensiunea de sudare U
depinde de lungimea arcului electric.

Dacă lungimea arcului electric se modifică, de ex. în funcţie de dreapta de lucru (2),
rezultă punctul de lucru ca punct de intersectare al respectivei curbe caracteristice (4),
(5) sau (6) cu dreapta de lucru (2).

Valabil pentru curbele caracteristice (5) şi (6): În funcţie de tensiunea de sudare (lungi-
mea arcului electric) curentul de sudare (I) este eventual mai mic sau mai mare, dacă
valoarea reglată pentru IH rămîne constantă.

r
r (resistance) - rezistenţa circuitului de sudare (în mW)
vezi secţiunea „Determinarea rezistenţei r a circuitului de sudare“
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L
L (inductivity) - inductivitatea circuitului de sudare (în microhenry)
vezi secţiunea „Determinarea inductivităţii L a circuitului de sudare“

 

ASt
Anti-Stick (anti-lipire)

 

Unitate de măsură -  

Domeniu de reglare ON, OFF

Setările din fabrică OFF (Oprit)

Uco
U (Voltage) cut-off - Limitarea tensiunii de sudare:

 

Unitate de măsură V  

Domeniu de reglare OFF sau 5 - 95

Setările din fabrică OFF (Oprit)

REMARCĂ!

În principiu lungimea arcului electric depinde de tensiunea de sudare.
Pentru a termina procesul de sudare, de regulă este necesară ridicarea clară electrodu-
lui. Parametrul Uco permite limitarea tensiunii de sudare la o valoare care face posibilă
terminarea procesului de sudare doar prin ridicarea uşoară a electrodului.

Dacă se întâmplă frecvent ca procedeul de sudare să se termine neaşteptat, setaţi para-
metrul Uco la o valoare mai ridicată.

Observaţie pri-
vind utilizarea
parametrului FAC

Următorii parametri din meniul de configurare nivel 2 nu sunt resetaţi la valorile din
fabrică la utilizarea parametrului FAC:
- PPU
- C-C
- Stc
- Arc
- S4t
- Gun
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Calibrarea unităţii PushPull

Generalităţi Înainte de prima punere în funcţiune a unei unităţi PushPull şi după fiecare actualizare a
software-ului dispozitivului de avans sârmă este necesară o calibrare a unităţii PushPull.
Dacă unitatea PushPull nu este calibrată, se utilizează parametrii standard - rezultatul
sudării poate uneori să fie nemulţumitor.

Calibrarea unităţii
PushPull - Pre-
zentare generală

(1)

(2)

(3)

(4)
(5)
(6)

(9)

(7)

(10)

(11)

(8)

(13)
(14)

(16)

(15)

(12)

Calibrarea unităţii PushPull la panoul de operare
Comfort: Prezentare generală

(1) Intraţi în meniul de configurare -
nivelul 1:

(2) Selectaţi parametrul 2nd
(3) Apăsaţi tasta Store şi menţineţi-o

apăsată
Apăsaţi tasta Procedeu
Eliberaţi tasta Store

(4) Selectaţi funcţia PPU
(5) Selectaţi unitatea PushPull cores-

punzătoare cu ajutorul butonului
de reglare

(6) Apăsaţi tasta pentru introducerea
sârmei sau tasta pistoletului...

(7) ... Se afişează St1
(8) Decuplaţi unităţile de antrenare
(9) Apăsaţi tasta pentru introducerea

sârmei sau tasta pistoletului ...
(10) ... Se afişează St1 | run
(11) ... Se afişează St2
(12) Cuplaţi unităţile de antrenare
(13) Apăsaţi tasta pentru introducerea

sârmei sau tasta pistoletului ...
(14) ... Se afişează St2 | run
(15) Calibrarea unităţii PushPull este

încheiată
(16) Apăsaţi tasta Store
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Calibrarea unităţii
PushPull

O privire de ansamblu asupra posibilelor mesaje de eroare în timpul calibrării unităţii
PushPull se găseşte în secţiunea „Coduri de service pentru calibrarea PushPull“.
1 Intraţi în meniul de configurare nivel 2 (2nd)
2 Selectaţi parametrul PPU

3 Selectaţi unitatea PushPull corespunzătoare din lista următoare:
- cu ajutorul butonului de reglare
- cu ajutorul tastei Mod de funcţionare la panoul de operare standard

REMARCĂ!

Unitatea PushPull care poate fi selectată depinde de circuitul imprimat de
comandă montat în dispozitivul de avans sârmă.
Denumirea circuitului imprimat de comandă montat se găseşte în lista pieselor de
schimb a dispozitivului de avans sârmă.

  Circuit impri-
mat

Nr. Unitate PushPull SR41 SR43

0 Fronius Abspul-VR „VR 1530-22“ 22 m/min / 865 ipm 1) x  

1 Fronius Abspul-VR „VR 1530-30“ 30 m/min / 1180 ipm (valoa-
rea afişată pe afişajul digital: 1.18) 1)

x  

2 Fronius Robot PushPull „KD Drive“ 10 m/min / 393.70 ipm 1) x x

3 Fronius Robot PushPull „Robacta Drive“ (reglare Master) 1)

Utilizare la pachete lungi de furtunuri de 3,5 - 8 m (11 ft. 5.80
in. - 26 ft. 2.96 in.) împreună cu o conexiune scurtă de la
bobina de sârmă, butoiul cu sârmă de sudare sau bobina mare
la dispozitivul de avans sârmă 1,5 - 3 m (4 ft. 11.06 in. - 9 ft.
10.11 in.)

Role de avans recomandate: 4 buc canelură semicirculară

x x

4 Fronius Robot PushPull „Robacta Drive“ (reglare Slave)

Utilizare:
- la pachete scurte de furtunuri de 1,5 - 3,5 m (4 ft. 11.06

in. - 9 ft. 10.11 in.) împreună cu o conexiune lungă de la
bobina de sârmă, butoiul cu sârmă de sudare sau bobina
mare la dispozitivul de avans sârmă 3 - 10 m (9 ft. 10.11
in. - 32 ft. 9.70 in.)

- în modul de funcţionare SynchroPuls

x x

5 Fronius manual PushPull „PullMig“ cu potenţiometru de putere x x
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  Circuit impri-
mat

Nr. Unitate PushPull SR41 SR43

6 Fronius manual PushPull „PullMig“ fără potenţiometru de
putere

x x

7 Binzel manual PushPull 42 V“ cu potenţiometru de putere x  

8 Binzel manual PushPull 42 V“ fără potenţiometru de putere x  

9 Binzel robot PushPull 42 V x  

10 Binzel robot PushPull 24 V x  

11 Dinse robot PushPull 42 V x  

12 Hulftegger manual PushPull 24 V x  

13 Fronius sistem de acţionare intermediar „VR 143-2“ x  

14 Fronius Abspul-VR „MS“ 22 m/min / 865 ipm 1) x  

16 „Cobra Gold“ manual PushPull 24 V x x

20 Fronius Abspul-VR „VR 1530-12“ 12 m/min / 470 ipm 1) x  

23 Binzel robot PushPull 32 V x  

24 Dinse robot PushPull nou 42V x  

27 Robacta Drive CMT  x

28 Pullmig CMT cu tasta Up/Down (CMT manual)  x

29 Pullmig CMT fără tasta Up/Down (CMT manual)  x

32 Robacta Powerdrive, 22 m/min  x

33 Elvi, 25m/min, 500mA, Slave  x

34 Elvi, 25m/min, 900mA, Slave  x

35 Robacta Powerdrive, 10 m/min  x

50 Fronius manual PushPull „PT-Drive“ (d=0,8 mm / 0.030 in.;
Material: aluminiu) 3)

x  

51 Fronius manual PushPull „PT-Drive“ (d=1,0 mm / 0.040 in.;
Material: aluminiu) 3)

x  

52 Fronius manual PushPull „PT-Drive“ (d=1,2 mm / 0.045 in.;
Material: aluminiu) 3)

x  

53 Fronius manual PushPull „PT-Drive“ (d=1,6 mm / 1/16 in.;
Material: aluminiu) 3)

x  

54 Binzel robot PushPull „Master Feeder BG II“ 1) 3) x  

55 Fronius Abspul-VR „VR 1530 PD“ (d=1,0mm / .040 in.; Mate-
rial: oţel) 3)

x  

56 Fronius Abspul-VR „VR 1530 PD“ (d=1,2mm / .045 in.; Mate-
rial: oţel) 3)

x  

57 Fronius Abspul-VR „VR 1530 PD“ (d=1,6mm / 1/16 in.; Mate-
rial: oţel) 3)

x  

59 Fronius manual PushPull „PT-Drive“ (d=1,0 mm / 040 in.;
Material: oţel, CrNi, CuSi3) 3)

x  
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  Circuit impri-
mat

Nr. Unitate PushPull SR41 SR43

60 Fronius manual PushPull „PT-Drive“ (d=1,2mm / 045 in.; Mate-
rial: oţel, CrNi) 3)

x  

61 Fronius manual PushPull „PT-Drive“ (d=0,8mm / 030 in.; Mate-
rial: oţel, CrNi) 3)

x  

62 Binzel robot PushPull 32V cu IWG 1) 3) x  

    
1) Nu este necesară calibrarea în stare încărcată (St2)

3) Este necesară activarea software-ului

 

4 Apăsaţi tasta pentru introducerea sârmei sau tasta pistoletului

Pe afişajul digital din stânga apare „St1“

5 Decuplaţi unităţile de acţionare ale celor două motoare ale dispozitivului de avans
sârmă (de ex. pistolet de sudare şi dispozitiv de avans sârmă) - motoarele de avans
sârmă trebuie să nu fie încărcate (PushPull‑calibrare - mers în gol)

ATENŢIE!

Pericol de accidentare din cauza roţilor dinţate şi a pieselor de acţionare aflate
în mişcare.
Nu introduceţi mâinile între roţile dinţate şi piesele dispozitivului de avans sârmă,
aflate în mişcare.

6 Apăsaţi tasta pentru introducerea sârmei sau tasta pistoletului

Motoarele dispozitivului de avans sârmă se calibrează în stare descărcată. În timpul
calibrării, pe afişajul digital din dreapta apare „run“

După ce calibrarea în stare descărcată este încheiată, pe afişajul digital din stânga
apare „St2“.
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7 Cuplaţi din nou unităţile de acţionare ale celor două motoare ale dispozitivului de
avans sârmă (de ex. pistolet de sudare şi dispozitiv de avans sârmă) - motoarele de
avans sârmă trebuie să nu fie încărcate (PushPull‑calibrare - cuplat)

ATENŢIE!

Pericol de accidentare prin ieşirea electrodului de sârmă şi din cauza roţilor
dinţate în mişcare ale componentelor de acţionare.
Menţineţi pistoletul de sudare la distanţă de faţă şi de corp. Nu introduceţi mâinile
între roţile dinţate şi piesele dispozitivului de avans sârmă, aflate în mişcare.

8 Apăsaţi tasta pentru introducerea sârmei sau tasta pistoletului

Motoarele dispozitivului de avans sârmă se calibrează în stare încărcată. În timpul
calibrării, pe afişajul digital din dreapta apare „run“.

Dacă la o unitate PushPull nu este necesară calibrarea în stare încărcată (St2), ime-
diat după apăsarea tastei pentru introderea sârmei sau a tastei pistoletului se
afişează valorile reglate anterior pe afişajul digital, de ex. „PPU“ şi „5“.

Calibrarea unităţii PushPull este încheiată cu succes atunci când pe afişajul digital
apar valorile setate în prealabil, de ex. „PPU“ şi „5“

9 Apăsaţi de două ori tasta Store, pentru a ieşi din meniul de configurare.
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Coduri de service pentru calibrarea PushPull

SIGURANŢĂ PERICOL!

Un şoc electric poate fi mortal.
Înainte de deschiderea aparatului
▶ Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - O -

▶ deconectaţi aparatul de la reţea

▶ asiguraţi-l împotriva reconectării accidentale

▶ asiguraţi-vă cu ajutorul unui aparat de măsură corespunzător că elementele
încărcate electric (de ex. condensatorii) sunt descărcate

Coduri de service
la unităţile de
antrenare decu-
plate (calibrare la
mers în gol)

Err | Eto
Măsurare greşită la calibrarea PushPull
Repetaţi calibrarea PushPull

Cauză:
Remediere:

St1 | E 1
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu furnizează valoarea momentană a
turaţiei la viteza minimă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St1 | E 2
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu furnizează valoarea momentană a
turaţiei la viteza maximă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St1 | E 3
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu generează valoarea momentană a
turaţiei la viteza minimă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St1 | E 4
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu furnizează valoarea momentană a
turaţiei la viteza minimă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St1 | E 5
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu furnizează valoarea momentană a
turaţiei la viteza maximă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St1 | E 6
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu furnizează valoarea momentană a
turaţiei la viteza maximă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:
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Coduri de service
la unităţi de
antrenare cuplate
(calibrare
cuplată)

St1 | E 16
Calibrarea PushPull a fost întreruptă: Oprirea rapidă a fost activată prin
apăsarea tastei pistoletului.
Repetaţi calibrarea PushPull

Cauză:

Remediere:

St2 | E 7
Calibrarea PushPull la mers în gol nu a fost efectuată
Efectuaţi calibrarea PushPull - mers în gol

Cauză:
Remediere:

St2 | E 8
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu furnizează valoarea momentană a
turaţiei la viteza minimă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St2 | E 9
Motorul unităţii PushPull nu furnizează valoarea momentană a turaţiei la
viteza minimă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St2 | E 10
Curentul motorului la motorul dispozitivului de avans sârmă este în afara
domeniului permis, la viteză minimă de avans a sârmei. Posibilele cauze
sunt motoarele dispozitivului de avans sârmă necuplate sau probleme cu
transportul sârmei.
Cuplaţi unităţile de acţionare ale celor două motoare ale dispozitivelor de
avans sârmă, aşezaţi pachetul de furtunuri pe cât posibil în linie dreaptă;
verificaţi bowden-ul să nu fie îndoit sau murdar; controlaţi presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unităţii Push-Pull; repetaţi calibrarea
PushPull; dacă mesajul de eroare este afişat din nou: Anunţaţi departamen-
tul de service

Cauză:

Remediere:

St2 | E 11
Curentul motorului la unitatea PushPull este în afara domeniului permis la
viteza minimă de avans a sârmei. Posibilele cauze sunt motoarele dispoziti-
vului de avans sârmă necuplate sau probleme cu transportul sârmei.
Cuplaţi unităţile de acţionare ale celor două motoare ale dispozitivelor de
avans sârmă, aşezaţi pachetul de furtunuri pe cât posibil în linie dreaptă;
verificaţi bowden-ul să nu fie îndoit sau murdar; controlaţi presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unităţii Push-Pull; repetaţi calibrarea
PushPull; dacă mesajul de eroare este afişat din nou: Anunţaţi departamen-
tul de service

Cauză:

Remediere:

St2 | E 12
Motorul dispozitivului de avans sârmă nu furnizează valoarea momentană a
turaţiei la viteza maximă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service

Cauză:

Remediere:

St2 | E 13
Motorul unităţii PushPull nu furnizează valoarea momentană a turaţiei la
viteza maximă de avans a sârmei.
Repetaţi calibrarea PushPull; dacă se afişează din nou mesajul de eroare:
Anunţaţi departamentul de service, defecţiune transmiţător de valori reale

Cauză:

Remediere:
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St2 | E 14
Curentul motorului la motorul dispozitivului de avans sârmă este în afara
domeniului permis la viteză maximă de avans a sârmei. Posibilele cauze
sunt motoarele dispozitivului de avans sârmă necuplate sau probleme cu
transportul sârmei.
Cuplaţi unităţile de acţionare ale celor două motoare ale dispozitivelor de
avans sârmă, aşezaţi pachetul de furtunuri pe cât posibil în linie dreaptă;
verificaţi bowden-ul să nu fie îndoit sau murdar; controlaţi presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unităţii Push-Pull; repetaţi calibrarea
PushPull; dacă mesajul de eroare este afişat din nou: Anunţaţi departamen-
tul de service

Cauză:

Remediere:

St2 | E 15
Curentul motorului la unitatea PushPull este în afara domeniului permis la
viteza maximă de avans a sârmei. Posibilele cauze sunt motoarele dispozi-
tivului de avans sârmă necuplate sau probleme cu transportul sârmei.
Cuplaţi unităţile de acţionare ale celor două motoare ale dispozitivelor de
avans sârmă, aşezaţi pachetul de furtunuri pe cât posibil în linie dreaptă;
verificaţi bowden-ul să nu fie îndoit sau murdar; controlaţi presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unităţii Push-Pull; repetaţi calibrarea
PushPull; dacă mesajul de eroare este afişat din nou: Anunţaţi departamen-
tul de service

Cauză:

Remediere:

St2 | E 16
Calibrarea PushPull a fost întreruptă: Oprirea rapidă a fost activată prin
apăsarea tastei pistoletului
Repetaţi calibrarea PushPull

Cauză:

Remediere:
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Determinarea rezistenţei r a circuitului de sudare

Generalităţi Măsurarea rezistenţei r a circuitului de sudare permite obţinerea de rezultate de sudare
constante chiar şi la lungimi diferite ale pachetului de furtunuri; tensiunea de sudare la
arcul electric este reglată cu exactitate indiferent de lungimea şi secţiunea pachetului de
furtunuri. O ajustare cu ajutorul parametrului Corecţia lungimii arcului electric nu mai este
necesară.

Rezistenţa circuitului de sudare este afişată după determinare pe afişajul digital din
dreapta.

r ... Rezistenţa circuitului de sudare (în mW)

La determinarea corectă a rezistenţei r a circuitului de sudare, tensiunea de sudare
corespunde exact tensiunii de sudare de la arcul electric. Dacă tensiunea este măsurată
manual la bornele de ieşire ale sursei de curent, aceasta este mai mare decât tensiunea
de sudare la arcul electric cu valoarea căderii de tensiune a pachetului de furtunuri.

REMARCĂ!

Rezistenţa r a circuitului de sudare depinde de pachetul de furtunuri utilizat:
▶ la modificarea lungimii sau a secţiunii pachetului de furtunuri determinaţi din nou

rezistenţa r a circuitului de sudare
▶ determinaţi separat rezistenţa circuitului de sudare pentru fiecare procedeu de

sudare cu cablurile de sudare aferente

Determinarea
rezistenţei r a cir-
cuitului de
sudare

REMARCĂ!

O măsurare corectă a rezistenţei circuitului de sudare este esenţială pentru rezul-
tatul sudării.
Asiguraţi-vă că suprafaţa piesei pe care se realizează contactul „clemă de masă -
piesă“ este curată.

1 Realizaţi conexiunea de legare la masă cu piesa
2 Intraţi în meniul de configurare nivel 2 (2nd)
3 Selectaţi parametrul „r“

4 Îndepărtaţi duza de gaz a pistoletului de sudare
5 Înşurubaţi duza de curent

REMARCĂ!

Asiguraţi-vă că suprafaţa piesei pe care se realizează contactul „duza de
curent - piesă“ este curată.
În timpul măsurătorii dispozitivul de avans sârmă şi sistemul de răcire sunt dezacti-
vate.

6 Aşezaţi complet duza de curent pe suprafaţa piesei
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7 Apăsaţi scurt tasta pistoletului sau tasta pentru introducerea sârmei
Se calculează rezistenţa circuitului de sudare. În timpul măsurării, pe afişajul digital
din dreapta apare „run“.

Măsurarea este încheiată atunci când pe afişajul digital din dreapta apare rezistenţa
circuitului de sudare (de ex. 11,4 mW)

8 Montaţi la loc duza de gaz la pistoletul de sudare
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Afişarea inductivităţii L a circuitului de sudare

Generalităţi Aşezarea pachetului de furtunuri de legătură are o importanţă semnificativă asupra
caracteristicilor de sudare. În special la sudarea MIG/MAG Synergic pulsat, în funcţie de
lungimea şi modul de aşezare a pachetului de furtunuri de legătură se poate genera o
inductivitate ridicată a circuitului de sudare. Creşterea curentului în timpul transferului
picăturilor este limitată.

REMARCĂ!

O compensare a inductivităţii circuitului de sudare se realizează automat, în limita
posibilităţilor.
Cu ajutorul parametrului Corecţia desprinderii picăturii, în condiţiile unei conductivităţi
ridicate a circuitului de sudare se poate încerca influenţarea rezultatului sudării. Dacă nu
se obţine rezultatul dorit, atunci trebuie modificată aşezarea pachetului de furtunuri de
legătură.

Afişarea inducti-
vităţii L a circui-
tului de sudare

1 Intraţi în meniul de configurare nivel 2 (2nd)
2 Selectaţi parametrul „L“

Inductivitatea L a circuitului de sudare calculată în timpul procesului de sudare apare
pe afişajul digital din stânga.

L ... Inductivitatea circuitului de sudare (în microhenry)

Aşezarea corectă
a pachetului de
furtunuri de
legătură

Aşezarea corectă a pachetului de furtunuri de legătură
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Remedierea defecţiunilor şi
întreţinere
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Diagnoza erorilor, remedierea defecţiunilor

Generalităţi Sursele de curent digitale sunt echipate cu un sistem de siguranţă inteligent; astfel s-a
putut renunţa în totalitate la utilizarea siguranţelor fuzibile (cu excepţia siguranţei pentru
pompa lichidului de răcire). După remedierea unei posibile erori, sursa de curent - fără
schimbarea siguranţelor fuzibile - poate fi utilizată în continuare în mod corespunzător.

SIGURANŢĂ PERICOL!

Un şoc electric poate fi mortal.
Înainte de deschiderea aparatului
▶ Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - O -

▶ deconectaţi aparatul de la reţea

▶ asiguraţi-l împotriva reconectării accidentale

▶ asiguraţi-vă cu ajutorul unui aparat de măsură corespunzător că elementele
încărcate electric (de ex. condensatorii) sunt descărcate

PERICOL!

Conectarea insuficientă a conductorilor de protecţie poate cauza vătămări corpo-
rale grave sau pagube materiale majore.
Şuruburile carcasei reprezintă sistemul de conectare a conductorilor de protecţie pentru
împământarea carcasei.
▶ Înlocuirea şuruburilor carcasei cu alte şuruburi fără o conectare corespunzătoare a

conductorilor de protecţie este interzisă.

Coduri de service
afişate

Dacă pe afişaje apare un mesaj de eroare care nu este descris aici, atunci defecţiunea
trebuie remediată doar de către un service specializat. Notaţi toate mesajele de eroare
afişate, precum şi numărul de serie şi configuraţia sursei de curent şi comunicaţi service-
ului o descriere detaliată a erorii.
-St | oP-
La funcţionarea sursei de curent cu o interfaţă robot sau conexiune fieldbus

Robotul nu este operaţional
Activaţi semnalul „Robot operaţional“, activaţi semnalul „Confirmare
defecţiune sursă“ („Confirmare defecţiune sursă“ doar la ROB 5000 şi cone-
xiune fieldbus pentru comanda robotului)

Cauză:
Remediere:

dsP | A21
Poate apărea doar la modul de funcţionare în paralel sau la modul Twin de funcţionare al
surselor de curent

Sursa de curent este configurată pentru modul de funcţionare în paralel
(parametru de configurare P-C pe „ON“) sau TimeTwin Digital (parametru
de configurare T-C pe „ON“), conexiunea LHSB la sursa de curent activată
este anulată sau defectă.
Confirmaţi codul de eroare: Decuplaţi sursa de curent şi cuplaţi-o din nou.
Dacă este necesar restabiliţi conexiunea LHSB sau reparaţi-o.

Cauză:

Remediere:

181

R
O



dSP | Axx
eroare în unitatea centrală de comandă şi reglare
anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

dSP | Cxx
eroare în unitatea centrală de comandă şi reglare
anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

dSP | Exx
eroare în unitatea centrală de comandă şi reglare
anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

dSP | Sy
eroare în unitatea centrală de comandă şi reglare
anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

dSP | nSy
eroare în unitatea centrală de comandă şi reglare
anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

E-S | toP
doar la opţiunile External Stop (oprire externă) şi External Stop - Inching enabled (oprire
externă - introducere sârmă activată)

opţiunea External Stop sau External Stop - Inching enabled s-a declanşat
confirmaţi codul de service de la comanda robotului, restabiliţi tensiunea de
securitate de 24 V SELV

Cauză:
Remediere:

EFd | xx.x
eroare în sistemul de transport al sârmei (supracurent la acţionarea dispozi-
tivului de avans sârmă)
aşezaţi pachetul de furtunuri pe cât posibil în linie dreaptă; verificaţi baow-
den-ul să nu fie îndoit sau murdar; controlaţi presiunea de contact la meca-
nismul cu 2 sau 4 role

motorul dispozitivului de avans sârmă este blocat sau defect
verificaţi sau înlocuiţi motorul dispozitivului de avans sârmă

Cauză:

Remediere:

Cauză:
Remediere:

EFd | 8.1
eroare în sistemul de transport al sârmei (supracurent la acţionare dispoziti-
vului de avans sârmă)
aşezaţi pachetul de furtunuri pe cât posibil în linie dreaptă; verificaţi baow-
den-ul să nu fie îndoit sau murdar; controlaţi presiunea de contact la meca-
nismul cu 2 sau 4 role

motorul dispozitivului de avans sârmă este blocat sau defect
verificaţi sau înlocuiţi motorul dispozitivului de avans sârmă

Cauză:

Remediere:

Cauză:
Remediere:

EFd | 8.2
eroare în sistemul de transport al sârmei (supracurent la acţionarea dispozi-
tivului de avans sârmă)
aşezaţi pachetul de furtunuri pe cât posibil în linie dreaptă; verificaţi baow-
den-ul să nu fie îndoit sau murdar; controlaţi presiunea de contact la meca-
nismul cu 2 sau 4 role

Cauză:

Remediere:
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EFd | 9.1
tensiunea externă de alimentare a scăzut sub limita de toleranţă
verificaţi tensiunea de alimentare

motorul dispozitivului de avans sârmă este blocat sau defect
verificaţi sau înlocuiţi motorul dispozitivului de avans sârmă

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

EFd | 9.2
tensiunea externă de alimentare a depăşit limita de toleranţă
verificaţi tensiunea de alimentare

Cauză:
Remediere:

EFd | 12.1
lipseşte valoarea momentană a turaţiei motorului dispozitivului de avans
sârmă
verificaţi traductorul de valori momentane şi cablurile acestuia şi eventual
înlocuiţi

Cauză:

Remediere:

EFd | 12.2
lipseşte valoarea momentană a turaţiei motorulului unităţii PushPull
verificaţi traductorul de valori momentane şi cablurile acestuia şi eventual
înlocuiţi

Cauză:
Remediere:

EFd | 15.1
Tamponul pentru sârmă "Buffer" gol

Contrapârghia de la dispozitivul principal de avans sârmă este deschisă
închideţi contrapârghia de la dispozitivul principal de avans sârmă
confirmaţi codul de service cu ajutorul tastei pentru inducerea sârmei

patinare la dispozitivul principal de avans sârmă
Verificaţi piesele de uzură de la dispozitivul de avans sârmă
Folosiţi role de avans adecvate
Reduceţi forţa de frânare a sârmei
Măriţi presiunea de contact la dispozitivul principal de avans sârmă
Confirmaţi codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sârmei

S-a ajuns la capătul sârmei
Verificaţi dacă cantitatea de sârmă rămasă este suficientă
Confirmaţi codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sârmei

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:
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EFd | 15.2
Tamponul pentru sârmă "Buffer" plin

Contrapârghia de la unitatea PushPull este deschisă
închideţi contrapârghia de la unitatea PushPull
confirmaţi codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sârmei

patinare la unitatea PushPull
Verificaţi piesele de uzură de la dispozitivul de avans sârmă
Folosiţi role de avans adecvate
Măriţi presiunea de contact la unitatea PushPull
Confirmaţi codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sârmei

arcul electric nu se amorsează din cauza legării insuficiente la masă
Verificaţi conexiunea de legare la masă
Confirmaţi codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sârmei

Arcul electric nu se amorsează din cauza unui program de sudare reglat
greşit
Selectaţi diametrul sârmei şi tipul de material în mod corespunzător cu
materialul utilizat (selectaţi programul de sudare adecvat) confirmaţi codul
de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sârmei

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:

Remediere:

EFd | 15.3
Nu există tamponul pentru sârmă "Buffer"

Lipsă conexiune la tamponul pentru sârmă "Buffer"
Verificaţi conexiunea la tamponul pentru sârmă "Buffer", verificaţi cablul de
comandă la tamponul pentru sârmă "Buffer"

Cauză:
Remediere:

EFd | 30.1
Lipsă conexiune LHSB la sursa de curent
Verificaţi conexiunea LHSB la sursa de curent

Cauză:
Remediere:

EFd | 30.3
Lipsă conexiune LHSB la unitatea de antrenare CMT
Verificaţi conexiunea LHSB la unitatea de antrenare CMT

Cauză:
Remediere:

EFd | 31.1
Calibrarea rotorului la unitatea de antrenare CMT a eşuat
Decuplaţi sursa de curent şi cuplaţi-o din nou; dacă se menţine codul de
service „EFd | 31.1“, decuplaţi unitatea de antrenare CMT cu sursa de
curent decuplată şi cuplaţi din nou sursa de curent; dacă şi această măsură
nu rezolvă problema, anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

EFd | 31.2
Calibrarea rotorului la unitatea de antrenare CMT este în curs
Aşteptaţi să se termine calibrarea rotorului

Cauză:
Remediere:

EiF XX.Y
Valorile XX şi Y sunt indicate în manualul de utilizare al interfeţei robot.

Eroare interfaţă
vezi manualul de utilizare al interfeţei robot

Cauză:
Remediere:
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Err | 049
Cădere fază
Controlaţi siguranţa de reţea, cablul de alimentare, ştecherul de reţea

Cauză:
Remediere:

Err | 050
Eroare de simetrie la circuitul intermediar
Anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

Err | 051
Subtensiune de reţea Tensiunea de reţea a scăzut sub limita de toleranţă
Verificaţi tensiunea de reţea

Cauză:
Remediere:

Err | 052
Supratensiune de reţea Tensiunea de reţea depăşit limita maximă de tole-
ranţă
Verificaţi tensiunea de reţea

Cauză:

Remediere:

Err | 054
Lipirea sârmei în baia de sudură ce se solidifică
Tăiaţi capătul lipit al sârmei
Nu este necesară confirmarea erorii

Cauză:
Remediere:

Err | 056
Opţiunea Control de capăt al sârmei a identificat capătul sârmei-electrod
Montaţi o nouă bobină de sârmă şi introduceţi sârma-electrod;
confirmaţi Err | 056 apăsând tasta Store

Filtrul ventilatorului auxiliar la VR 1500 - 11 / 12 / 30 prezintă impurităţi
Alimentarea cu aer pentru filtrul auxiliar nu este suficientă pentru răcirea
electronicii de putere
Termostatul de protecţie termică al electronicii de putere se declanşează
Curăţaţi sau înlocuiţi filtrul
Confirmaţi Err | 056 apăsând tasta Store

temperatură ambiantă prea ridicată la VR 1500 - 11 / 12 / 30
luaţi măsuri de reducere a temperaturii ambiante
eventual folosiţi instalaţia de sudare într-un alt loc, mai răcoros
confirmaţi Err | 056 apăsând tasta Store

curent prea ridicat la motor la VR 1500 - 11 / 12 / 30, de ex. din cauza unor
probleme la transportul sârmei sau dacă dispozitivul de avans este subdi-
mensionat pentru această aplicaţie
Verificaţi comportamentul dispozitivului de avans sârmă, remediaţi
defecţiunea
confirmaţi Err | 056 apăsând tasta Store

capacul dispozitivului de avans sârmă VR 1530 este deschis sau mânerele
de deblocare nu sunt înclichetate
închideţi corect capacul dispozitivului de avans sârmă VR 1530
confirmaţi Err | 056 apăsând tasta Store

Cauză:
Remediere:

Cauză:

Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:

Remediere:

Cauză:

Remediere:

Err | 062
Simultan pe telecomanda TP 08 se afişează „E62“

supratemperatura telecomenzii TP 08
lăsaţi telecomanda TP 08 să se răcească

Cauză:
Remediere:
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Err | 069
schimbare nepermisă a modului de funcţionare în timpul sudării (de ex.:
comutare de la un job MIG/MAG la un job WIG)
reporniţi procedeul de sudare

Cauză:

Remediere:

Err | 70.X
eroare a senzorului digital de gaz
Err 70.1 ... senzorul de gaz nu a fost detectat
Err 70.2 ... lipsă gaz
Err 70.3 ... eroare de calibrare
Err 70.4 ... supapă electromagnetică defectă
Err 70.5 ... supapa electromagnetică nu a fost detectată
verificaţi alimentarea cu gaz

Cauză:

Remediere:

Err | 71.X
Limitele setate au fost depăşite sau s-a scăzut sub acestea.

Err 71.1 ... Limită de curent depăşită
Err 71.2 ... Scădere sub limita de curent
Err 71.3 ... Limită de tensiune depăşită
Err 71.4 ... Scădere sub limita de tensiune
Verificaţi calitatea sudurii

Cauză:

Remediere:

Err | 77.X
Limita de curent setată pentru motorul dispozitivului de avans sârmă a fost depăşită.

Err 77.7 ... Curentul motorului de la dispozitivul de avans sârmă depăşit
Err 77.8 ... Curentul pentru motorul PPU depăşit
verificaţi componentele dispozitivului de avans sârmă (de ex. role de avans,
ghidajul, duze de intrare/ieşire, etc.); verificaţi calitatea sudurii

Cauză:

Remediere:

Err | bPS
Eroare la modulul de putere
Anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

Err | Cfg
Poate interveni doar la regimul de funcţionare în paralel sau la regimul Twin al surselor
de curent

Sursa de curent este configurată pentru regimul de funcţionare în paralel
(parametru de configurare P-C pe „ON“) sau TimeTwin Digital (parametru
de configurare T-C pe „ON“). După activare, sursa de curent nu a putut sta-
bili o conexiune LHSB (conexiunea LHSB a fost separată în prealabil / este
defectă).
Confirmaţi codul de eroare: Decuplaţi sursa de curent şi cuplaţi-o din nou.
Dacă este necesar restabiliţi / reparaţi conexiunea LHSB.

Cauză:

Remediere:

Err | IP
Supracurent primar
Anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

Err | PE
Senzorul de prezenţă curent pe cablu a declanşat deconectorul de sigu-
ranţă al sursei de curent.
Decuplaţi sursa de curent, aşteptaţi 10 secunde şi apoi cuplaţi-o din nou;
dacă eroarea persistă după mai multe încercări - anunţaţi service-ul

Cauză:

Remediere:
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Err | tJo
Senzorul de temperatură al pistoletului de sudare JobMaster este defect
Anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

hot | H2O
Termostatul aparatului de răcire se declanşează
Aşteptaţi faza de răcire, până nu se mai afişează „Hot | H2O“.
ROB 5000 sau conexiunea fieldbus pentru comanda robotului: Înainte de
reluarea sudării activaţi semnalul „Confirmare eroare sursă“ (Source error
reset).

Cauză:
Remediere:

no | Arc
Întreruperea arcului electric
Scurtaţi capătul liber al sârmei, apăsaţi repetat tasta pistoletului;
curăţaţi suprafaţa piesei

Cauză:
Remediere:

no | GAS
Opţiunea senzor de gaz nu a identificat presiunea gazului
Montaţi o nouă butelie de gaz sau deschideţi supapa buteliei de gaz /
reductorul de presiune;
confirmaţi no | GAS tasta butonul Store

Cauză:
Remediere:

no | IGn
Funcţia Ignition Time-Out este activă: Pe perioada timpului reglat în meniul
de configurare, nu s-a generat niciun curent. Decuplarea de siguranţă a sur-
sei de curent s-a declanşat.
Scurtaţi capătul liber al sârmei, apăsaţi repetat tasta pistoletului; curăţaţi
suprafaţa piesei: eventual în „meniul de configurare: nivelul 2“ măriţi lungi-
mea sârmei până la decuplarea de siguranţă

Cauză:

Remediere:

no | H2O
Senzorul de debit al sistemului de răcire se declanşează
Verificaţi sistemul de răcire; eventual completaţi cu lichid de răcire sau
aerisiţi turul circuitului de apă (vezi manualul de utilizare al sistemului de
răcire). Apoi confirmaţi eroare cu tasta Store.

Cauză:
Remediere:

no | Prg
nu este selectat niciun program preprogramat
selectaţi un program preprogramat

Cauză:
Remediere:

r | E30
Calibrare r: lipsă contact cu piesa
Racordaţi cablul de masă; asiguraţi o conexiune suficientă între duza de
curent şi piesă

Cauză:
Remediere:

r | E31
Calibrare r: procesul a fost întrerupt prin apăsarea repetată a tastei pistole-
tului
Asiguraţi o conexiune suficientă între duza de curent şi piesă
Apăsaţi o dată tasta pistoletului

Cauză:

Remediere:

r | E32
Calibrare r: Cablu de masă, cablu de curent sau pachet de furtunuri defect
(valoare de măsurare se situează sub 0,5 mOhm sau peste 30 mOhm)
Verificaţi cablul de masă, cablul de curent sau pachetele de furtunuri şi înlo-
cuiţi-le dacă este necesar

Cauză:

Remediere:
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r | E33
Calibrare r: Contact defectuos între duza de curent şi piesă
Curăţaţi punctul de contact, strângeţi duza de curent, verificaţi conexiunea
de legare la masă

Cauză:
Remediere:

r | E34
Calibrare r: Contact defectuos între duza de curent şi piesă
Curăţaţi punctul de contact, strângeţi duza de curent, verificaţi conexiunea
de legare la masă

Cauză:
Remediere:

tJO | xxx
Simultan pe JobMaster se afişează „E66“
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în pistoletul de sudare JobMaster
Lăsaţi pistoletul de sudare să se răcească, apoi confirmaţi cu ajutorul tastei
Store

Cauză:
Remediere:

tP1 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul primar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

tP2 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul primar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

tP3 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul primar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

tP4 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul primar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

tP5 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul primar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

tP6 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul primar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:
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tS1 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul secundar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

tS2 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul secundar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

tS3 | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul secundar al sursei de curent
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

Diagnoza erorilor
la sursa de
curent

tSt | xxx
Observaţie: xxx reprezintă valoarea temperaturii

Supratemperatură în circuitul de comandă
Lăsaţi sursa de curent să se răcească

Cauză:
Remediere:

Sursa de curent nu funcționează
Întrerupătorul de alimentare este activ, afișările nu se aprind

Cablul de alimentare este întrerupt, ștecherul de rețea nu este cuplat
Verificați cablul de alimentare, eventual cuplați ștecherul de rețea

Priza de rețea sau ștecherul de rețea defecte
Înlocuiți piesele defecte

Siguranța fuzibilă de rețea
Înlocuiți siguranța fuzibilă de rețea

scurtcircuit la alimentarea 24 V la racordul SpeedNet sau senzor extern
Se pichetează componentele racordate

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:
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lipsă curent de sudare
Comutatorul de reţea este cuplat, este afişat unul din codurile de service pentru supra-
temperatură „to“. Informaţii detaliate despre codurile de service „to0“ până la „to6“ se
găsesc în secţiunea „Coduri de service afişate“.

Suprasolicitare
Respectaţi durata activă

Protecţia termică s-a declanşat
Aşteptaţi faza de răcire; sursa de curent se reconectează de la sine după
scurt timp

Alimentarea cu aer de răcire este limitată
Extrageţi lateral filtrul de aer de pe partea posterioară a carcasei şi curăţaţi-
l, asiguraţi accesul la canalele de aer de răcire

Ventilatorul din sursa de curent este defect
Anunţaţi service-ul

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

lipsă curent de sudare
Comutatorul de reţea al sursei de curent este cuplat, indicatoarele luminează

racord la masă greşit
verificaţi polaritatea racordului de legare la masă

cablul de curent din pistoletul de sudare este întrerupt
înlocuiţi pistoletul de sudare

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

lipsă funcţie după apăsarea tastei pistoletului
Comutatorul de reţea este cuplat, indicatoarele se aprind

conectorul de comandă nu este cuplat
cuplaţi conectorul de comandă

pistoletul de sudare sau cablul de comandă al pistoletului de sudare defecte
înlocuiţi pistoletul de sudare

pachetul de furtunuri de legătură este defect sau nu este racordat corect
(nu la TPS 2700)
verificaţi pachetul de furtunuri de legătură

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:

Remediere:
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lipsă gaz de protecţie
toate celelalte funcţii există

butelie de gaz goală
înlocuiţi butelia de gaz

reductor de presiune gaz defect
înlocuiţi reductorul de presiune gaz

furtunul de gaz nu este montat sau este defect, flambat
montaţi furtunul de gaz, îndreptaţi-l sau înlocuiţi-l

pistolet de sudare defect
înlocuiţi pistoletul de sudare

electrovalvă de gaz defectă
înlocuiţi electrovalvă de gaz

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

caracteristici de sudare defectuoase
parametri de sudare incorecţi
verificaţi setările

conexiunea de legare la masă defectuoasă
creaţi un bun contact cu piesa

gaz de protecţie lipsă sau insuficient
verificaţi reductorul de presiune, furtunul de gaz, electrovalva de gaz, racor-
dul de gaz la pistoletul de sudare etc.

pistoletul de sudare nu este etanş
înlocuiţi pistoletul de sudare

duză de curent greşită sau uzată
înlocuiţi duza de curent

aliaj greşit al sârmei sau diametru greşit al sârmei
verificaţi sârma-electrod montată

aliaj greşit al sârmei sau diametru greşit al sârmei
verificaţi sudabilitatea materialului de bază

gazul de protecţie nu este adecvat pentru aliajul sârmei
folosiţi un gaz de protecţie corect

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:
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viteză de avans neregulată a sârmei
frâna este prea puternică
slăbiţi frâna

Gaura duzei de curent prea îngustă
folosiţi o duză de curent adecvată

Bowden-ul de sârmă din pistoletul de sudare defect
verificaţi bowden-ul pentru a nu prezenta îndoituri, impurităţi etc. şi eventual
înlocuiţi-l

rolele de avans nu sunt adecvate pentru sârmă utilizată
folosiţi role de avans adecvate

presiune de contact greşită pe rolele de avans
optimizaţi presiunea de contact

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Cauză:
Remediere:

Probleme cu transportul sârmei
la aplicaţii cu pachete de furtunuri lungi

aşezarea necorespunzătoare a pachetului de furtunuri
aşezaţi pachetul de furtunuri în linie cât mai dreaptă, evitaţi îndoirile

Cauză:
Remediere:

Pistoletul de sudare devine foarte fierbinte
pistoletul de sudare este subdimensionat
respectaţi durata activă şi limitele de încărcare

doar la instalaţiile cu răcire pe apă: debitul de lichid de răcire este prea
redus
controlaţi nivelul lichidului de răcire, debitul lichidului de răcire, impurităţile
din lichidul de răcire etc.. Pentru informaţii mai detaliate consultaţi manualul
de utilizare al sistemului de răcire

Cauză:
Remediere:

Cauză:

Remediere:
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Întreţinere, îngrijire şi eliminare

Generalităţi În condiţii normale de utilizare sursa de curent necesită un volum minim de îngrijire şi
întreţinere. Respectarea anumitor puncte este însă esenţială pentru a păstra disponibili-
tatea de exploatare pe termen îndelungat a instalaţiei de sudare.

SIGURANŢĂ PERICOL!

Un şoc electric poate fi mortal.
Înainte de deschiderea aparatului
▶ Comutaţi întrerupătorul de reţea în poziţia - O -

▶ deconectaţi aparatul de la reţea

▶ asiguraţi-l împotriva reconectării accidentale

▶ asiguraţi-vă cu ajutorul unui aparat de măsură corespunzător că elementele
încărcate electric (de ex. condensatorii) sunt descărcate

La fiecare punere
în funcţiune

- Verificaţi ştecherul şi cablul de alimentare precum şi pistoletul de sudare, pachetul
de furtunuri de legătură şi conexiunea de punere la masă în ceea ce priveşte dete-
riorările

- Verificaţi dacă distanţa din jurul aparatului este 0,5 m (1 ft. 8 in.), pentru ca aerul de
răcire să poată intra şi ieşi nestingherit

REMARCĂ!

Deschiderile de intrare şi ieşire nu trebuie să fie acoperite, nici chiar parţial.

La fiecare 2 luni - Dacă există: Curăţare filtru de aer

La fiecare 6 luni ATENŢIE!

Pericol de deteriorare a componentelor electronice.
▶ Nu expuneți componentele electronice unui jet de aer sub presiune de la mică dis-

tanță.

- deschideți aparatul
- curățați aparatul la interior folosind aer comprimat uscat, cu presiune redusă
- în cazul depunerilor abundente de praf curățați și canalele pentru aer de răcire

Eliminarea ca
deşeu

Eliminaţi aparatul doar în conformitate cu normele naţionale şi regionale.
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Valori medii de consum la sudare

Consum mediu
de sârmă pentru
sudare, la suda-
rea cu arc elec-
tric cu electrod
fuzibil în mediu
de gaz inert

Consum mediu de sârmă pentru sudare, la o viteză de avans a sârmei de 5
m/min

 Diametru
sârmă pentru

sudare 1,0 mm

Diametru
sârmă pentru

sudare 1,2 mm

Diametru
sârmă pentru

sudare 1,6 mm

Sârmă pentru sudare din oţel 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h

Sârmă pentru sudare din alumi-
niu

0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h

Sârmă pentru sudare din CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Consum mediu de sârmă pentru sudare, la o viteză de avans a sârmei de 10
m/min

 Diametru
sârmă pentru

sudare 1,0 mm

Diametru
sârmă pentru

sudare 1,2 mm

Diametru
sârmă pentru

sudare 1,6 mm

Sârmă pentru sudare din oţel 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h

Sârmă pentru sudare din alumi-
niu

1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h

Sârmă pentru sudare din CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h

Consum mediu
de gaz de pro-
tecţie la sudarea
cu arc electric cu
electrod fuzibil în
mediu de gaz
inert

Diametru sârmă
pentru sudare 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm 2,0mm 2 x 1,2mm (TWIN)

Consum mediu 10 l/min 12 l/min 16 l/min 20 l/min 24 l/min

Consum mediu
de gaz de pro-
tecţie la sudarea
WIG

Dimensiunea
duzei de gaz 4 5 6 7 8 10

Consum mediu 6 l/min 8 l/min 10 l/min 12 l/min 12 l/min 15 l/min
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Date tehnice

Tensiune spe-
cială

La aparatele dimensionate pentru tensiune specială sunt valabile datele tehnice de pe
plăcuţa indicatoare.

Valabil pentru toate aparatele cu o tensiune de reţea admisă de până la 460 V: Ştecherul
de reţea standard permite funcţionarea cu o tensiune de reţea de până la 400 V. Pentru
tensiunile de reţea până la 460 V montaţi un ştecher de reţea aprobat pentru acest scop
sau instalaţi direct alimentarea de la reţea.

TPS 2700 Tensiunea reţelei  3 x 400 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 15 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  16 A inert

Conexiune la reţea 1) Zmax la PCC2) = 95 mOhm

Curent continuu primar 100 % ED 3) 6,6 A

Putere continuă primară  4,5 - 8,7 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 270 A

 Electrod învelit 10 - 270 A

 WIG 3 - 270 A

Curent de sudare la

 10 min / 40 °C (104 °F) 40 % DA 3) 270 A

  60 % DA 3) 270 A

  100 % DA 3) 170 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 27,5 V

 Electrod învelit 20,4 - 30,8 V

 WIG 10,1 - 20,8 V

Tensiune de sudare max.  34,6 V

Tensiune de funcţionare în gol  50 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  B

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 641,5 x 297,4 x 476,5 mm
25.26 x 11.71 x 18.76 in.
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Greutate  27 kg
59.5 lb.

Tensiunea de alimentare a dispozitivului de avans sârmă 55 V DC

Curent nominal al dispozitivului de avans sârmă 4 A

Viteza de avans a sârmei  0,5 - 22 m/min
19.69 - 866.14 ipm

Tipuri de bobine de sârmă toate bobinele de sârmă stan-
dard

greutate max. admisă a bobinei de sârmă  16 kg
35.27 lb

Diametru bobinei de sârmă  300 mm
11.81 in.

Diametru sârmei  0,8 - 1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Antrenare  Antrenare cu 4
role

Presiunea maximă a gazului de protecţie  7 bar
101 psi.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  50 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 270 A / 30,8 V 88 %

Dispozitivul de avans sârmă la TPS 2700 este integrat în sursa de curent.

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) PCC = interfaţă la reţeaua publică
3) DA = durata activă

TPS 2700 MV Tensiunea reţelei  3 x 200-240 V
3 x 380-460 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 10 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  25 / 16 A inert

Conexiune la reţea 1) Zmax la PCC2) = 95 mOhm

Curent continuu primar 100 % ED 3) 6,4 - 14,2 A

Putere continuă primară  4,6 - 10,7 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 270 A

 Electrod învelit 10 - 270 A

 WIG 3 - 270 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 3) 270 A

  60 % DA 3) 270 A
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  100 % DA 3) 170 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 27,5 V

 Electrod învelit 20,4 - 30,8 V

 WIG 10,1 - 20,8 V

Tensiune de sudare max.  34,6 V

Tensiune de funcţionare în gol  50 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  B

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 641,5 x 297,4 x 476,5 mm
25.26 x 11.71 x 18.76 in.

Greutate  27 kg
59.5 lb.

Tensiunea de alimentare a dispozitivului de avans sârmă 55 V DC

Curent nominal al dispozitivului de avans sârmă 4 A

Viteza de avans a sârmei  0,5 - 22 m/min
19.69 - 866.14 ipm

Tipuri de bobine de sârmă toate bobinele de sârmă stan-
dard

greutate max. admisă a bobinei de sârmă  16 kg
35.27 lb

Diametru bobinei de sârmă  300 mm
11.81 in.

Diametru sârmei  0,8 - 1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Antrenare  Antrenare cu 4
role

Presiunea maximă a gazului de protecţie  7 bar
101 psi.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  50 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 270 A / 30,8 V 88 %

Dispozitivul de avans sârmă la TPS 2700 este integrat în sursa de curent.

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) PCC = interfaţă la reţeaua publică
3) DA = durata activă

TPS 3200 Tensiunea reţelei  3 x 400 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 15 %
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Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  35 A inert

Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % DA 2) 12,6 - 16,7 A

Putere continuă primară  8,7 - 11,5 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 320 A

 Electrod învelit 10 - 320 A

 WIG 3 - 320 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 2) 320 A

  60 % DA 2) 260 A

  100 % DA 2) 220 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG  14,2 - 30,0 V

 Electrod învelit  20,4 - 32,8 V

 WIG  10,1 - 22,8 V

Tensiune de sudare max. (320 A)  52,1 V

Tensiune de funcţionare în gol  65 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  34,6 kg
76.3 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  33,5 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 320 A / 32,8 V 89 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

TPS 3200 MV Tensiunea reţelei  3 x 200-240 V
3 x 380-460 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 10 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  35 A inert
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Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % DA 2) 10,6 - 31,2 A

Putere continuă primară  8,7 - 11,5 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 320 A

 Electrod învelit 10 - 320 A

 WIG 3 - 320 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 2) 320 A

  60 % DA 2) 260 A

  100 % DA 2) 220 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 30,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 32,8 V

 WIG 10,1 - 22,8 V

Tensiune de sudare max. (320 A)  49,1 - 63,1 V

Tensiune de funcţionare în gol  64 - 67 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  34,6 kg
76.3 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  33,5 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 320 A / 32,8 V 89 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

TPS 3200
460 V AC

Tensiunea reţelei  3 x 380-460 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 10 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea conform plăcuţei indicatoare

Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar   
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  40 % DA 2) 13,4 A

  60 % DA 2) 12,7 A

  100 % DA 2) 13,0 A

Curent primar max.   

  40 % DA 2) 21,3 A

  60 % DA 2) 16,4 A

  100 % DA 2) 13,0 A

Putere continuă primară   

  40 % DA 2) 17,0 kVA

  60 % DA 2) 13,1 kVA

  100 % DA 2) 10,4 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 320 A

 Electrod învelit 10 - 320 A

 WIG 3 - 320 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 2) 320 A

  60 % DA 2) 260 A

  100 % DA 2) 220 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 30,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 32,8 V

 WIG 10,1 - 22,8 V

Tensiune de sudare max. (320 A)  49,1 - 63,1 V

Tensiune de funcţionare în gol  64 - 67 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  34,6 kg
76.3 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  33,5 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 320 A / 32,8 V 89 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă
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TS/TPS 4000 Tensiunea reţelei  3 x 400 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 15 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  35 A inert

Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % ED 2) 26 A

Putere continuă primară  12,2 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 400 A

 Electrod învelit 10 - 400 A

 WIG 3 - 400 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 50 % DA 2) 400 A

  60 % DA 2) 365 A

  100 % DA 2) 320 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 34,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 36,0 V

 WIG 10,1 - 26,0 V

Tensiune de sudare max.  48 V

Tensiune de funcţionare în gol  70 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  35,2 kg
77.6 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  31,6 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 400 A / 36 V 89 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

TS/TPS 4000 MV Tensiunea reţelei  3 x 200-240 V
3 x 380-460 V
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Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 10 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  63 / 35 A inert

Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % ED 2) 15,3 - 34,4 A

Putere continuă primară  10,6 - 12,4 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 400 A

 Electrod învelit 10 - 400 A

 WIG 3 - 400 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 50 % DA 2) 400 A

  60 % DA 2) 365 A

  100 % DA 2) 280 - 320 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 34,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 36,0 V

 WIG 10,1 - 26,0 V

Tensiune de sudare max.  48 V

Tensiune de funcţionare în gol  68 - 78 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  35,2 kg
77.6 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  44,3 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 400 A / 36 V 90 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

TS/TPS 5000 Tensiunea reţelei  3 x 400 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 15 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz
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Siguranţa fuzibilă la reţea  35 A inert

Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % DA 2) 18 - 29,5 A

Putere continuă primară  13,1 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 500 A

 Electrod învelit 10 - 500 A

 WIG 3 - 500 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 2) 500 A

  60 % DA 2) 450 A

  100 % DA 2) 360 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 39,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 40,0 V

 WIG 10,1 - 30,0 V

Tensiune de sudare max.  49,2 V

Tensiune de funcţionare în gol  70 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  35,6 kg
78.5 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  31,8 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 500 A / 40 V 90 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

TS/TPS 5000 MV Tensiunea reţelei  3 x 200-240 V
3 x 380-460 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 10 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  63 / 35 A inert
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Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % DA 2) 10,1 - 36,1 A

Putere continuă primară  12,4 - 13,9 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 500 A

 Electrod învelit 10 - 500 A

 WIG 3 - 500 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 2) 500 A

  60 % DA 2) 450 A

  100 % DA 2) 320 - 340 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 39,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 40,0 V

 WIG 10,1 - 30,0 V

Tensiune de sudare max.  49,2 V

Tensiune de funcţionare în gol  68 - 78 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  35,6 kg
78.5 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  40,4 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 500 A / 40 V 90 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

Date tehnice apa-
rate pentru SUA

vezi TPS 2700 MV / 3200 MV şi TS / TPS 4000 MV / 5000 MV

Date tehnice Alu-
Edition, CrNi-Edi-
tion, Yard-Edition
şi variantele CMT

Datele tehnice pentru modelele speciale Alu-Edition, CrNi-Edition, Yard-Edition şi CMT
corespund datelor tehnice ale surselor de curent standard.
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TIME 5000 Digital Tensiunea reţelei  3 x 380 - 460 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 10 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  35 A inert

Conexiune la reţea 1) Zmax la PCC2) = 50 mOhm

Curent continuu primar 450 A, 60 % DA 3)  32,5 A

Putere continuă primară  21,4 kVA

Cos Phi  0,99

Randament  91 %

Domeniul curentului de sudare   

 TIME 3 - 500 A

 MIG / MAG 3 - 500 A

 Electrod învelit 10 - 500 A

 WIG 3 - 500 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 3) 500 A

  60 % DA 3) 450 A

  100 % DA 3) 360 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 TIME 28,0 - 48,0 V

 MIG / MAG 14,2 - 39,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 40,0 V

 WIG 10,1 - 30,0 V

Tensiune de sudare max.  48 V

Tensiune de funcţionare în gol  70 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate  37,4 kg
82.45 lb.

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) PCC = interfaţă la reţeaua publică
3) DA = durata activă
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CMT 4000 Advan-
ced

Tensiunea reţelei  3 x 400 V

Toleranţa tensiunii de reţea  +/- 15 %

Frecvenţa reţelei  50 / 60 Hz

Siguranţa fuzibilă la reţea  35 A inert

Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % ED 2) -

Putere continuă primară  15 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 400 A

 Electrod învelit 10 - 400 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 2) 400 A

  60 % DA 2) 360 A

  100 % DA 2) 300 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 34,0 V

 Electrod învelit 20,4 - 36,0 V

Tensiune de sudare max.  -

Tensiune de funcţionare în gol  90 V

Tip de protecţie  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de emisii CEM  A

Marcaj de conformitate  CE

Marcaje referitoare la securitate  S

Dimensiuni L x l x î 625 x 290 x 705 mm
24.61 x 11.42 x 27.76 in.

Greutate  54,2 kg
119.49 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  42,9 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 400 A / 36 V 86 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

CMT 4000 Advan-
ced MV

Tensiune de rețea  3 x 200-240 V
3 x 380-460 V

Toleranța tensiunii de rețea  +/- 10 %
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Frecvența de rețea  50 / 60 Hz

Siguranță fuzibilă de rețea  63 / 35 A inert

Conexiune la reţea 1) Sunt posibile limitări

Curent continuu primar 100 % DA 2) -

Putere continuă primară  13,0 - 16,0 kVA

Cos Phi  0,99

Domeniul curentului de sudare   

 MIG / MAG 3 - 400 A

 Electrod 10 - 400 A

Curent de sudare la

 10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 2) 400 A

  60 % DA 2) 350 A

  100 % DA 2) 290 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

 MIG / MAG 14,2 - 34,0 V

 Electrod 20,4 - 36,0 V

Tensiune de sudare max.  -

Tensiune de mers în gol  90 V

Clasa de protecție  IP 23

Tip de răcire  AF

Clasa de izolaţie  F

Clasă de aparate CEM  A

Marcaj de conformitate  CE, CSA

Simboluri de siguranță  S

Dimensiuni L x l x h 625 x 290 x 705 mm
24.61 x 11.42 x 27.76 in.

Greutate  56,0 kg
123.46 lb.

Eficienţă energetică a sursei de curent la 400 V  47,9 W

Consum de curent în stare de mers în gol, la 400 A / 36 V 86 %

1) la reţelele electrice publice cu 230 / 400 V şi 50 Hz
2) DA = durata activă

Listă cu materii
prime critice,
anul de producţie
al aparatului

Listă cu materii prime critice:
O listă a materiilor prime critice conţinute în acest aparat puteţi consulta la următoarea
adresă de Internet.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.
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Cum puteţi calcula anul de producţie al aparatului:
- fiecare aparat este prevăzut cu un număr de serie
- numărul de serie este alcătuit din 8 cifre - de exemplu 28020099
- primele două cifre formează numărul pe baza căruia se poate calcula anul de pro-

ducţie al aparatului
- Dacă se scade 11 din acest număr, rezultă anul de producţie

• Exemplu: Număr serie = 28020065, Calculul anului de producţie = 28 - 11 = 17,
Anul de producţie = 2017
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Baze de date cu programe de sudare

Explicarea sim-
bolurilor

În cele ce urmează sunt explicate cele mai importante simboluri utilizate în bazele de
date cu programe de sudare. Acestea conţin programe de sudare în funcţie de următoa-
rele setări de pe panoul de operare:
- Mod de funcţionare:

P = sudare sinergică în impulsuri
S = sudare sinergică standard
CMT = Cold Metal Transfer
C-P = curbă caracteristică CMT/impulsuri

- Programele de sudare, care suportă opţiunea SFi (Spatter Free Ignition) sunt mar-
cate cu fond gri

Structura unei
baze de date cu
programe de
sudare, pe baza
unui exemplu

Welding Programs TS/TPS 3200/4000/5000 CMT

M09-0005 12.9.2006 0.8 0.9 1.0 1.2 SP

G3 Si1 / ER 70 (ArCO2)

CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/CO2 2.5%)

CrNi 19 9 / ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%)

AlMg 5 / ER5356 (Ar 100%)

AlSi 5 / ER4043 (Ar 100%)

CuSi 3 / ER CuSi-A (Ar 100%)

CuAl 9 / ER CuAl-A (Ar 100%)

SP1

G3 Si1 / ER 70-S-3/6 (CO2 100%)

G3 Si1 / ER 70-S-3/6 (Ar 82%/CO2 18%)

CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/CO2 2.5%)

CrNi 19 9 / ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%)

AlMg 5 / ER5356 (Ar 100%)

AlSi 5 / ER4043 (Ar 100%)

CuSi 3 / ER CuSi-A (Ar 100%)

SP2

P 0074
S 0008

P 0346
S 1084

P 0378
S 0375

P 0148
S 0149

P 0421
S 0102

P 0345
S 0033

P 0076
S 0009

C-P 0959

P 0414
S 0101

C-P 0882

P 0415
S 0011

C-P 0929
P 0137
S 0138

P 0408
S 0014

C-P 1070

P 0191
S 0015

C-P 0879
P 0141
S 0142

P 0131
S 0132

C-P 1076

P 0116
S 0016

C-P 0881
P 0405
S 0104

C-P 0884

P 0342
S 0153

P 0071
S 0018

P 0143
S 0103

C-P 0883

P 0113
S 0020

S 0736 S 0519 S 0737
CMT 1055

S 0687
CMT 0986

P 0735
S 0602 S 0808

P 0891
S 0603

CMT 1053

P 0271
S 0783

CMT 0963

P 0766
S 0765

CMT 0960

P 0525
S 0524

P 0799
S 0767

CMT 0877

P 0539
S 0538

CMT 0928

CMT 1069 CMT 0875

CMT 1075 CMT 0876
P 0219
S 0220

CMT 0920

P 0530
S 0531

P 0057
S 0638

CMT 0878 CMT 0918

S....Standardprogram P....Pulsprogram CMT....Cold Metal Transfer C-P....CMT Puls SFI

(4)(3)

(1)

(2)

Exemplu pentru o bază de date cu programe de sudare

(1) Tipul materialului
(2) Numărul bazei de date cu programe de sudare
(3) Data ultimei modificări
(4) Diametrul sârmei
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Termeni utilizaţi şi prescurtări

Generalităţi Termenii şi prescurtările de mai jos se utilizează împreună cu funcţiile care sunt disponi-
bile în livrarea standard serie sau pot fi furnizate opţional.

Termeni şi pres-
curtări A - C

AL.c
Arc-Length.correction
limitele de corecţie pentru lungimea arcului electric superioară şi inferioară
(corecţie Job)

AL.1
Arc-Length correction.1
corecţia generală a lungimii arcului electric (corecţie Job)

AL.2
Arc-Length correction.2
corecţia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru superior al puterii de sudare
pulsante (SynchroPuls)

Arc
Arc (arc electric)
monitorizarea întreruperii arcului electric

ASt
Anti-Stick
reducerea efectului unui electrod lipit (sudarea cu electrod învelit)

bbc
burn-back time correction
Timp de ardere înapoi

C-C
Cooling unit Cut-out
deconectare sistem de răcire. În poziţia „Aut“ deconectarea are loc automat în funcţie
de temperatura lichidului de răcire. În poziţia „On“ / „Off“ sistemul de răcire rămâne
mereu activat/dezactivat. Este posibilă setarea separată pentru procedeul MIG/MAG şi
WIG.

COr
Correction
Corecţia gazului (opţiune „Digital Gas Control“)

CSS
Comfort Stop Sensitivity
Sensibilitatea de reacţie a funcţiei TIG-Comfort-Stop. Funcţia TIG-Comfort-Stop ajută
pistoletele de sudare WIG fără tastă. O uşoară ridicare sau coborâre a pistoletului de
sudare declanşează Down-Slope (reducerea în rampă a curentului de sudare).

C-t
Cooling Time
Timpul între declanşarea senzorului de debit şi afişarea codului de service „no | H2O“

Termeni şi pres-
curtări D - F

dFd
delta Feeder
Offset putere de sudare pentru opţiunea SynchroPuls - definită de viteza de avans a
sârmei
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dYn
dynamic
Corecţia dinamică la arcul electric standard, corecţia impulsului la arcul electric în
impulsuri sau corecţia diverşilor parametri la CMT (corecţie job, sau reglarea
corecţiei dinamice sau a impulsului în meniul de configurare pentru panoul de operare
standard)

Eln
Electrode-line
Selectarea curbelor caracteristice (sudare cu electrod învelit)

F
Frequency
Frecvenţa la opţiunea SynchroPuls

FAC
Factory
Resetare instalaţiei de sudare la setările din fabrică

FCO
Feeder Control
Deconectare dispozitiv de avans sârmă (opţiune senzor capăt de sârmă)

Fdc
Feeder creep
Viteză de apropiere a sârmei la amorsare

Fdi
Feeder inching
Viteza de introducere a sârmei

Termeni şi pres-
curtări G - I

GAS
Gasflow
Valoarea nominală pentru fluxul de gaz de protecţie (opţiune „Digital Gas Control“)

GPo
Gas post-flow time
Timp postcurgere gaz

GPR
Gas pre-flow time
Timp precurgere gaz

Gun
Gun (pistolet de sudare)
Comutarea modurilor de funcţionare cu ajutorul pistoletului de sudare JobMaster
(opţiune) ... 0 / 1

HCU
Hot-start current
Curent HotStart (sudare cu electrod învelit)

Hti
Hot-current time
Durata curent Hot (sudare cu electrod învelit)

I-E
I (current) - End
Curent final

I-S
I (current) - Starting
Curent de start
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Ito
Ignition Time-Out

Termeni şi pres-
curtări J - R

Job
Job-ul pentru care trebuie reglaţi parametrii (corecţie job)

JSL
Job Slope
defineşte timpul între job-ul momentan selectat şi job-ul imediat următor

L
L (inductivity)
Afişarea inductivităţii circuitului de sudare

P
Power-correction
Corecţia puterii de sudare (definită prin viteza de avans a sârmei, corecţie job)

P-C
Power-Control
pentru definirea sursei de curent Master sau Slave la funcţionarea în paralel a surselor
de curent

PcH
Power-correction High
limita superioară de corecţie a puterii de sudare (corecţie job)

PcL
Power-correction Low
limita inferioară de corecţie a puterii de sudare (corecţie job)

PPU
Unitate PushPull
Unitate PushPull

r
r (resistance)
Determinarea rezistenţei circuitului de sudare

Termeni şi pres-
curtări S

SEt
Setting
Setări naţionale (Standard / USA)

SL
Slope (panta)

SPt
Spot-welding time
Timp de sudare în puncte

Stc
Wire-Stick-Control
Identificarea unui capăt de sârmă lipit

S2t
Special 2-step (doar la panoul de operare US)
pentru selectarea job-urilor şi a grupelor cu ajutorul tastei pistoletului de sudare
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S4t
Special 4-step (Option Gun-Trigger)
Transmiterea mai departe a job-urilor cu ajutorul tastei pistoletului de sudare, totodată
simbol pentru modul de „Funcţionare în 4 tacte special“ la pistoletul de sudare Job-
Master

Termeni şi pres-
curtări T - 2nd

t-C
Twin-Control
pentru definirea sursei de curent Leading sau Trailing la procesul TimeTwin Digital

t-E
time - End current
Durata curentului final

t-S
time - Starting current
Durata curentului de start

tri
Trigger
corecţie ulterioară a modului de funcţionare

Uco
U (voltage) cut-off
Limitarea tensiunii de sudare la sudarea cu electrod învelit. Permite terminarea
operaţiunii de sudare chiar şi prin ridicarea uşoară a electrodului.

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH
Froniusstraße 1

A-4643 Pettenbach
AUSTRIA

contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the addresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations

https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

