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Prevederi de siguranta

Explicarea
instructiunilor de
securitate

Generalitati

A  AVERTIZARE!

Indica un pericol iminent.
» Daca acesta nu este evitat, urmarile pot fi decesul sau raniri extrem de grave.

/\  PERICOL!

Indica o situatie posibil periculoasa.
» Daca aceasta nu este evitata, urmarile pot fi decesul si raniri extrem de grave.

/A  ATENTIE!

Indica o situatie care poate genera prejudicii.
» Daca aceasta nu este evitata, urmarile pot fi raniri usoare sau minore, precum i
pagube materiale.

REMARCA!

Indica posibilitatea afectarii rezultatelor muncii si al unor posibile defectiuni ale
echipamentului.

Aparatul este produs conform stadiului actual de dezvoltare al tehnicii si potrivit normelor
de siguranta tehnica recunoscute. Cu toate acestea, operarea gresita sau necores-
punzatoare pot genera pericole pentru

- viata si sanatatea operatorului sau a unor tertj,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului,

- lucrul eficient cu aparatul.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punerea in functiune, operarea, revi-
zia si intretinerea aparatului trebuie

- safie calificate in mod corespunzator,

- sa aiba cunostinte despre sudura si

- saciteasca in totalitate si sa respecte cu strictete prezentul manual de utilizare.

Manualul de utilizare trebuie pastrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. in plus
fata de continutul manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementarile general
valabile, precum si cele locale privind prevenirea accidentelor si protectia mediului incon-
jurator.

Toate instructiunile de siguranta si indicatiile de avertizare asupra pericolelor de pe apa-
rat

- trebuie pastrate in stare lizibila

- nutrebuie deteriorate

- nu trebuie indepartate

- nu trebuie acoperite sau vopsite.

Pozitia instructiunilor de siguranta si a indicatiilor de avertizare de pe aparat este specifi-
cata in capitolul ,Generalitati“ al manualului de utilizare al aparatului.
Defectiunile care pot afecta siguranta trebuie remediate Tnainte de pornirea aparatului.

Este vorba despre propria dumneavoastra siguranta!




Utilizarea con-
forma

Conditii privind
mediul ambiant

Obligatii ale utili-
zatorului

Obligatiile perso-
nalului
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Aparatul este destinat exclusiv folosirii in sensul prevederilor privind utilizarea conforma.

Aparatul este destinat exclusiv pentru metoda de sudura indicata pe placuta indicatoare.
Orice alta utilizare este considerata ca fiind neconforma. Producatorul nu este responsa-
bil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conforma presupune si

- citirea si respectarea tuturor indicatiilor din manualul de utilizare

- citirea completa si respectarea tuturor instructiunilor de siguranta si a indicatiilor de
avertizare

- respectarea operatiunilor de inspeciie si revizie.

A nu se utiliza niciodata acest aparat pentru urmatoarele aplicatii:
- dezghetarea tevilor

- Tncarcarea bateriilor/acumulatorilor

- pornirea motoarelor

Aparatul este conceput pentru utilizarea in domeniul industrial si comercial. Producatorul
nu Tsi asuma nicio raspundere pentru daunele rezultate in urma utilizarii aparatului in
spatiul locativ.

Producatorul nu isi asuma de asemenea nicio raspundere pentru rezultatele defectuoase
sau eronate ale lucrarilor.

Operarea sau depozitarea aparatului in afara zonelor specificate este considerata ca
fiind neconforma. Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Intervalul de temperatura ambianta:
- in timpul functionarii: -10 °C pana la + 40 °C (14 °F pana la 104 °F)
- in timpul transportului si depozitarii: -20 °C péna la +55 °C (-4 °F panala 131 °F)

Umiditatea relativa a aerului:
- panala50 % la40 °C (104 °F)
- panala90 % la 20 °C (68 °F)

Aerul ambiant: fara continut de praf, acizi, gaze sau substante corozive etc.
Altitudinea peste nivelul marii: pana la 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

Utilizatorul se obliga sa permita utilizarea aparatului doar persoanele care

- si-au insusit normele de baza privind siguranta muncii si protectia impotriva acciden-
telor si au fost instruite in ceea ce priveste manevrarea aparatului

- au citit si au inteles prezentul manual de utilizare, in special capitolul ,Indicatii de

siguranta“ si le-au confirmat prin semnatura
- detin calificarile corespunzatoare cerintelor cu privire la rezultatele lucrarilor.

Modul de lucru in siguranta al personalului trebuie verificat periodic.

Toate persoanele insarcinate cu efectuarea de lucrari la aparat se obliga ca inainte de

inceperea lucrarilor

- saurmeze prevederile generale privind siguranta muncii si protectia impotriva acci-
dentelor

- sa citeasca prezentul manual de utilizare, in special capitolul ,Indicatii de sigu-
ranta“ si sa confirme prin semnatura faptul ca au inteles continutul si il vor respecta.

Inainte de par&sirea zonei de lucru asigurati-va ¢4 nici in lipsa dumneavoastra nu pot
aparea vatamari corporale sau pagube materiale.



Alimentare de la
retea

Protectie indivi-
duala si a persoa-
nelor

Date privind valo-
rile emisiilor de
zgomot

Aparatele de mare putere pot influen{a calitatea energiei din cadrul retelei datorita con-
sumului mare de curent.

Tn cazul anumitor tipuri de aparate aceasts situatie poate duce la urmétoarele:
- Limitari in ceea ce priveste racordul

- Cerinte privind impedanta maxima admisa de retea *)
- Cerinte privind puterea minimé de scurtcircuit necesara )

") la interfata cu reteaua publica
vezi Datele tehnice

In acest caz este necesar ca exploatatorul sau utilizatorul aparatului s& se asigure cé
este permisa racordarea aparatului, consultdndu-se eventual cu operatorul retelei de dis-
tributie.

IMPORTANT! Se va asigura impaméantarea sigura a alimentarii de la reteal

Cand utilizafi aparatul va expuneti unor numeroase pericole, cum ar fi:

- scantei imprastiate, piese metalice propulsate in jur

- radiatia arcului electric, periculoasa pentru ochi si piele

- campuri electromagnetice nocive, care reprezinta un pericol letal pentru persoanele
care utilizeaza stimulatoare cardiace

- pericole de natura electrica, generate de curentul de la retea si curentul de incarcare

- poluare sonora ridicata

- fum si gaze nocive, care se degaja in timpul sudarii

Cand utilizati aparatul trebuie sa purtati imbracaminte de protectie corespunzatoare.
Imbrécamintea de protectie trebuie sa prezinte urmatoarele caracteristici:

- safie greu inflamabila

- safie izolanta si uscata

- sa acopere intreg corpul, sa nu fie deteriorata si sa se afle in stare buna

- casca de protectie

- pantaloni fara mansoane

Din imbracamintea de protectie fac parte, printre altele:

- Protejati-va ochii si fata de razele UV, de caldura si scanteile imprastiate, cu o
masca de protectie cu filtru conform specificatjilor.

- Pe sub masca purtati ochelari de protectie conformi specificatiilor, cu protectie late-
rala.

- Purtati incaltaminte solida, care izoleaza si in conditii de umiditate.

- Protejati-va mainile cu manusi adecvate (izolate electric si termic).

- Purtati casti de urechi pentru reducerea expunerii la poluare sonora si pentru a va
proteja de accidentari.

Nu permiteti apropierea persoanelor, in special a copiilor, de aparat si de zona de lucru,

in timpul functionarii aparatului. Daca totusi se mai afla persoane in apropiere

- informati-le cu privire la toate pericolele existente (pericol de pierdere a vederii din
cauza arcului electric, pericol de accidentare din cauza imprastierii scanteilor, gaze
toxice degajate n timpul sudarii, poluare sonora, posibile pericole generate de
curentul de la retea si curentul de incarcare, ...),

- puneti-le la dispozitie mijloace de protectie adecvate sau

- instalati pereti de protectie si cortine de protectie adecvate.

Aparatul emite un nivel de putere acusticad maxim <80dB(A) (ref. 1pW) la functionarea in
gol precum si in faza de racire dupa functionare Tn conformitate cu punctul de lucru
maxim admis la capacitatea standard conform EN 60974-1.
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Pericole generate
de gaze si vapori
toxici

Pericol din cauza
scanteilor
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O valoare a emisiei raportata la locul de munca nu poate fi indicata la sudura (si taiere),
deoarece acestea sunt conditionate de metoda si mediul ambiant. Aceasta depinde de
diversii parametri precum metoda de sudura (sudura MIG/MAG, WIG), de tipul de curent
ales (curent continuu, curent alternativ), de intervalul de putere, de tipul de material
sudat, de rezonanta piesei, de mediul ambiant al postului de lucru etc.

Fumul generat la sudura contine gaze si vapori daunatori pentru sanatate.

Fumul de sudare contine substante care, conform Studiului 118 al Agentiei Internationale
de Cercetare in Domeniul Cancerului, declanseaza cancer.

Utilizati un sistem de aspiratie punctual si un sistem de aspiratie al incaperii.
Daca este posibil, utilizati pistolete de sudare cu dispozitive de aspiratie proprii.

Pastrati distanta fata de fumul de sudare si gazele generate.

Fumul si gazele daunatoare rezultate
- nuseinhaleaza
- se aspira din perimetrul de lucru folosind mijloace adecvate.

Se asigura alimentarea suficienta cu aer proaspat. Asigurati-va ca in orice moment este
garantata o rata de ventilatie de minimum 20 m3/ ora.

Tn cazul ventilarii insuficiente utilizati o masca pentru sudare cu alimentare cu aer.

In cazul in care aveti dubii legate de puterea de aspiratie, comparati nivelul de emisii
poluante cu valorile limita admise.

Urmatoarele componente sunt responsabile, printre altele, pentru toxicitatea fumului de
sudura:

- Metalele utilizate pentru piesa

- Electrozii

- Acoperirile

- Produsele de curatare, degresare sau similare

- Procedeu de sudare utilizat

Prin urmare este obligatorie respectarea fiselor de date de siguranta a materialelor si
informatiile producatorului privind componentele enumerate.

Recomandari pentru scenarii de expunere, masuri de management al riscurilor si pentru
identificarea conditjilor de lucru se gasesc pe pagina web European Welding Association
la sectiunea Health & Safety (https://european-welding.org).

Vaporii inflamabili (de exemplu vapori de solventi) se vor mentine la distanta de raza de
actiune a arcului electric.

Tn cazul in care nu se efectueaza suduri, supapa buteliei de gaz de protectie sau admisia
principald de gaz se mentin inchise.

Scanteile purtate n aer pot declansa incendii si explozii.

Nu sudati niciodata in apropierea materialelor inflamabile.

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

Pastrati la indemana extinctoare adecvate, verificate.

Scanteile si particule metalice fierbinti pot ajunge in perimetrul invecinat si prin mici fante
sau deschideri. Luati masurile corespunzatoare pentru a evita riscul de accidentare si
incendiu.



Pericole generate
de curentul de la
retea si curentul
de sudare

Nu sudati in zone cu risc de incendiu si explozie sau la rezervoare, butoaie sau tevi
inchise, atunci cand acestea nu au fost pregatite in prealabil conform normelor nationale
si internationale specifice.

Este interzisa efectuarea de lucrari de sudura la rezervoarele in care sunt sau au fost
depozitate gaze, combustibili, uleiuri minerale sau alte substante similare. Resturile din
aceste rezervoare pot provoca explozii.

Electrocutarea este de regula foarte periculoasa si poate fi letala.

Nu atingeti componente aflate sub tensiune din interiorul si exteriorul aparatului.

La sudarea MIG/MAG si WIG, sarma pentru sudare, bobina de sarma, rolele de avans
precum si toate piesele metalice care vin Tn contact cu sarma pentru sudare se afla sub
tensiune.

Dispozitivul de avans sarma se amplaseaza intotdeauna pe un suport izolat suficient sau
se utilizeaza un suport adecvat, izolat pentru dispozitivul de avans sarma.

Protectia proprie si a altor persoane se asigura prin utilizarea unui suport la radacina
temporar sau a unei acoperiri uscate, izolate suficient fatd de potentialul de impamantare
sau de masa. Suportul la radacina temporar sau masca trebuie sa acopere complet
intreaga zona dintre corp si potentialul de impamantare sau de masa.

Toate cablurile si conductorii trebuie sa fie fixe, nedeteriorate, izolate si dimensionate
suficient. Conexiunile slabite, cablurile topite, deteriorate sau subdimensionate precum si
conductorii se vor inlocui imediat.

Tnainte de orice utilizare verificati fixarea ferma a conexiunilor electrice, prin control cu
méana.

La cablurile de curent cu conector tip baioneta, rasuciti cablul de curent cu min. 180° in
jurul axei longitudinale si tensionati-I.

Este interzisa infasurarea cablurilor si conductorilor Tn jurul corpului sau in jurul unor
parti ale corpului.

Electrodul (electrod invelit, electrod de wolfram, sadrma pentru sudare, ...)
- nu se scufunda niciodata in lichide in vederea racirii
- nu se atinge niciodata atunci cand sursa de alimentare cu energie este pornita.

Intre electrozii a doud aparate de sudura se poate forma de ex. tensiunea dubla de mers
in gol a unui aparat se sudura. Atingerea simultana a potentialelor celor doi electrozi pre-
zinta uneori un pericol de moarte.

Bransamentul la retea si alimentarea aparatului trebuie verificate regulat de catre un
electrician specializat in ceea ce priveste eficienta functionald a conductorului de pro-
tectie.

Pentru functionarea corecta, aparatele din clasa de protectie 1 necesita o retea cu con-
ductor de protectie si un sistem cu fisa cu contact cu conductor de protectie.

Functionarea aparatului la o retea fara conductor de protectie si la o priza fara contact cu
conductor de protectie nu este permisa, atunci cand sunt respectate toate dispozitiile
nationale pentru separarea de protectie.

Nerespectarea acestei reguli se considera neglijenta crasa. Producatorul nu este res-
ponsabil pentru daunele astfel rezultate.

Tn cazul in care este necesar, asigurati impamantarea corespunzatoare a piesei prin mij-
loace adecvate.

Deconectati aparatele care nu sunt utilizate.
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Curenti vaga-
bonzi de sudare

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

Masuri CEM
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La efectuarea lucrarilor la inaltime purtati echipament de protectie impotriva caderii acci-
dentale.

Tnainte de efectuarea lucrérilor opriti aparatul si scoateti stecherul din priza.

Asigurati aparatul impotriva cuplarii stecherului de retea si a repornirii prin aplicarea unui
panou de avertizare lizibil si clar.

Dupa deschiderea aparatului:
- descarcati toate componentele care acumuleaza sarcini electrice
- asigurati-va ca toate componentele aparatului sunt scoase de sub tensiune.

In cazul in care sunt necesare lucrari la componentele aflate sub tensiune, apelati la aju-
torul unui coleg care sa deconecteze la timp intrerupatorul principal.

In cazul nerespectarii indicatiilor de mai jos exista riscul aparitiei curentilor vagabonzi de
sudare, care pot cauza urmatoarele:

Pericol de incendiu

- Supraincalzirea componentelor conectate cu piesa

Distrugerea conductorilor de protectie

- Deteriorarea aparatului si a altor dispozitive electrice

Asigurati imbinarea fixa a bornei de racordare a piesei cu piesa.

Fixati borna de racordare a piesei cat mai aproape de punctul de sudura.

Instalati aparatul cu o izolatie suficienta fata de mediul cu conductivitate electrica, de ex.:
Izolarea fata de pardoselile conductoare sau izolare fata de batiurile conductoare.

Tn cazul utilizarii distribuitoarelor de curent, a suporturilor pentru cap dublu etc., se vor
retine urmatoarele: Chiar si electrodul pistoletului de sudare / port-electrodului neutilizat
este conductor de potential. Asigurati depozitarea suficient de izolata a pistoletului de
sudare/port-electrodului neutilizat.

La aplicatiile MIG/MAG automatizate, conduceti sdrma pentru sudare doar izolat de
butoiul pentru s&rma pentru sudare, bobina mare sau bobina de sarma péana la dispoziti-
vul de avans sarma.

Aparate din clasa de emisie A:
- sunt prevazute doar pentru utilizarea in zone industriale
- in alte zone pot provoca perturbatji legate de performanta si radiatii.

Aparate din clasa de emisie B:

- Indeplinesc conditiile privitoare la emisii pentru zone locuite si industriale. Acest
lucru este valabil si pentru zone locuite in care alimentarea cu energie se face de la
reteaua publica de joasa tensiune.

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

Tn cazuri speciale, in ciuda respectarii limitelor de emisie standardizate, pot aparea
influente pentru zona de utilizare prevazuta (de ex. daca in locatia de amplasare se afla
aparate sensibile sau daca zona de amplasare se afla in apropierea receptorilor radio
sau TV).

Tn acest caz exploatatorul este obligat sa ia masuri adecvate pentru eliminarea per-
turbatiilor.




Masuri CEM

Puncte de pericol
maxim

Verificati si evaluati rezistenta la perturbatii a dispozitivelor aflate in vecinatatea aparatu-
lui, in conformitate cu dispozitiile nationale si internationale. Exemple de dispozitive
expuse la perturbatii, care pot fi influentate de catre aparat:

- echipamente de siguranta

- cabluri de retea, de semnal sau cabluri de transfer date

- echipamente IT si de comunicatii

- echipamente de masura si calibrare

Masuri de protectie in vederea evitarii problemelor de compatibilitate electromagnetica:
1. Alimentarea de la retea
- Incazul in care intervin perturbatii electromagnetice in ciuda conexiunii normale
la retea, luati masuri suplimentare (de ex. utilizaij filtre de retea adecvate).
2. Cablurile de sudura
- se mentin cat mai scurte
- se pozeaza pe trasee comune, cat mai apropiate (pentru evitarea problemelor
legate de campurile electromagnetice - CEM)
- se pozeaza la distanta cat mai mare de alte cabluri
3. Echilibrarea de potential
4. Tmp&mantarea piesei
- Daca este necesar, se va realiza o legatura la masa prin condensatori adecvati.
5. Ecranare, daca este necesar
- Se ecraneaza alte echipamente din zona
- Se ecraneaza intreaga instalatie de sudura

Campurile electromagnetice pot cauza daune pentru sanatate, care nu sunt cunoscute

inca:

- Efecte asupra sanatatii persoanelor invecinate, de ex. a persoanelor purtatoare de
stimulatoare cardiace sau aparate auditive

- Persoanele purtatoare de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul curant
inainte de a stationa in imediata vecinatate a aparatului sau procesului de sudura.

- Distantele intre cablurile de sudura si capul/trunchiul sudorului trebuie sa fie cat mai
mari, din motive de siguranta

- Cablul de sudura si pachetele de furtunuri nu se poarta pe umeri si nu se infasoara
n jurul corpului sau a partilor corpului

Mentine{i mainile, parul, obiectele de vestimentatie si uneltele la distanta de piesele
aflate in miscare, ca de exemplu:

- ventilatoare

- rofi dintate

- role

- axuri

- bobine de sarma si sarme de sudura

Nu introduceti méainile in rotile dintate aflate in migcare ale mecanismului de avans
sarma sau Tn angrenajele rotative.

Mastile si panourile laterale pot fi deschise / indepartate doar pe durata lucrarilor de
intretinere si reparatii.

In timpul functionarii

- Asigurati-va ca toate mastile sunt inchise si toate panourile laterale sunt montate
corect.

- Mentineti toate mastile si panourile laterale n stare inchisa.

lesirea sarmei de sudura din arzatorul de sudura reprezinta un pericol ridicat de acciden-
tare (inteparea mainii, ranire la nivelul fetei sau al ochilor, ...)
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Cerinte privind
gazul de protectie
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Prin urmare nu orientatfi niciodata arzatorul de sudura spre corp (aparate cu avans
sarma) si purtati ochelari de protectie adecvatj

Nu atingeti piesa n timpul sudarii si dupa aceea - pericol de arsuri.

Tn timpul r&cirii piesei, de pe aceasta poate s&ri zgura. De aceea, chiar si la prelucrarea
ulterioara a pieselor continuati sa purtati ochelarii de protectie si sa asigurati protectia
celorlalte persoane din zona.

Lasati arzatoarele de sudura si celelalte componente ale echipamentelor prelucrate la
temperaturi Tnalte sa se raceasca inainte de a lucra la acestea.

Tn Tnc&perile cu risc de incendiu si explozie se aplica prevederi speciale
- respectati normele nationale si internationale specifice.

Sursele de curent pentru lucrarile din incaperi cu risc electric ridicat (de ex. in cazane)
trebuie sa fie marcate cu un simbol corespunzator (Safety). Sursa de curent insa nu tre-
buie sa se afle in astfel de incaperi.

Pericol de opérire din cauza scurgerilor de lichid de racire. inainte de decuplarea racor-
durilor pentru turul si returul lichidului de racire, opriti aparatul de racire.

La manevrarea lichidului de racire, respectati datele din fisa de date de siguranta a lichi-
dului de racire. Fisa de date de siguranta a lichidului de racire este disponibila la centrul
de service sau de pe pagina de Internet a producatorului.

Pentru transportul cu macaraua al aparatelor se utilizeaza doar mijloacele de ridicare a

sarcinilor adecvate, de la producator.

- Lanturile sau cablurile se agata doar in punctele de suspendare prevazute ale mij-
loacelor de ridicare a sarcinilor.

- Lanturile si cablurile trebuie sa fie dispuse cat mai aproape de verticala.

- Indepartati butelia de gaz si dispozitivul de avans sarmé (aparate MIG/MAG si WIG).

La suspendarea cu macaraua a dispozitivului de avans sarma in timpul sudarii folositi
intotdeauna un sistem de suspendare adecvat, izolat pentru dispozitivul de avans sarma
(aparate MIG/MAG si WIG).

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

Toate mijloacele de prindere (curele, catarame, lanturi, etc.) care se utilizeaza in legatura
cu aparatul sau componentele acestuia se verifica periodic (de ex. in ceea ce priveste
deteriorarile mecanice, coroziunea sau modificari produse de alte influente ale mediului).
Intervalul de verificare si volumul verificarii trebuie sa corespunda cel putin normelor si
directivelor nationale in vigoare.

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

in special la conductele inelare, gazul de protectie cu impuritati poate cauza deteriorari
ale echipamentului si o diminuare a calitatii sudurii.

Trebuie indeplinite urmatoarele norme referitoare la calitatea gazului de protectie:

- Dimensiunea particulelor solide < 40 pym

- Punct de condensare sub presiune < -20 °C

- Continut max. de ulei < 25 mg/m?

Daca este necesar utilizati un filtru!




Pericol din cauza
buteliilor de gaz
protector

Pericol din cauza
emanatiilor de
gaz protector

Masuri de sigu-
ranta la locul de
instalare si la
transport

Buteliile de gaz protector contin gaz sub presiune si pot exploda in caz de deteriorare.
Deoarece buteliile de gaz protector sunt o componenta a echipamentului de sudura,
acestea trebuie tratate cu maxima precautie.

Protejati butelile de gaz protector umplute cu gaz comprimat impotriva caldurii excesive,
a socurilor mecanice, a zgurii, focului deschis, scanteilor si arcurilor electrice.

Montatii buteliile de gaz protector in pozitie verticala si fixati-le conform instructiunilor,
pentru ca acestea sa nu poata cadea.

Mentineti buteliile de gaz protector la distanta de circuitele de sudura sau alte circuite
electrice.

Nu agéatati niciodata un arzator de sudura pe o butelie de gaz protector.

Nu atingeti niciodata o butelie de gaz protector cu un electrod.

Pericol de explozie - nu efectuati niciodata suduri la o butelie de gaz protector aflata sub
presiune.

Folositi intotdeauna doar buteliile de gaz protector adecvate pentru respectiva aplicatie
si accesoriile adecvate (dispozitive de reglare, furtunuri si fittinguri, ...). Utilizati doar
buteliile de gaz protector si accesoriile aflate in stare perfecta de functionare.

In cazul in care se deschide o supapé a unei butelii de gaz protector, intoarceti fata din-
spre orificiul de iegire.

In cazul in care nu se efectueazé suduri, supapa buteliei de gaz protector se mentine
inchisa.

In cazul in care butelia de gaz protector nu este racordaté, capacul de la supapa buteliei
de gaz protector se lasa montat.

A se respecta indicatiile producatorului precum si dispozitiile nationale si internationale
privind buteliile de gaz protector si accesoriile.

Pericol de asfixiere din cauza emanatjilor necontrolate de gaz protector

Gazul protector este inodor si insipid, avand totodata capacitatea de a dislocui oxigenul

din aerul ambiant.

- Asigurati un flux suficient de aer proaspat - rata de ventilatie de minim 20 m?®/ ora

- Respectati instructiunile de siguranta si intretinere de pe butelia de gaz protector
sau de la sursa principala de alimentare cu gaz

- Incazul in care nu se efectueaza suduri, supapa buteliei de gaz protector sau admi-
sia principala de gaz se mentin inchise.

- Verificati sticla de gaz protector sau sursa de alimentare cu gaz inainte de fiecare
punere in functiune, Tn ceea ce priveste scurgerile necontrolate de gaz.

Un aparat in cadere poate reprezenta un pericol de moarte! Plasati aparatul in pozitie
stabila pe o suprafata plana si solida
- Este permis un unghi de inclinare de maximum 10°.

Tn Tnc&perile cu risc de incendiu si explozie se aplicd norme speciale
- a se respecta normele nationale si internationale specifice.

Prin instructiunile si controalele interne se va asigura ca perimetrul din jurul postului de
lucru este mereu in stare de ordine si curatenie.
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Masuri de sigu-
ranta in regimul
normal de
functionare
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Instalati si operati aparatul doar in conformitate cu tipul de protectie specificat pe placuta
indicatoare.

La instalarea aparatului asigurati o distanta perimetrala de 0,5 m (1 ft. 7.69 in.), pentru
ca aerul de racire sa poata intra si iesi nestingherit.

La transportul aparatului aveti grija ca directivele si normele de protectie a muncii
nationale si regionale sa fie respectate. Acest lucru este valabil in special pentru directi-
vele privind deteriorarile produse in timpul transportului.

Nu ridicati si nu transportati aparate active. Deconectati aparatele Thainte de transport
sau de ridicare.

Tnainte de fiecare transport al aparatului evacuati complet lichidul de récire si demontati
urmatoarele componente:

- Dispozitiv de avans sarma

- Bobina de sarma

- Butelie de gaz protector

Tnainte de punerea in functiune, dupa transport efectuati obligatoriu o examinare vizuala
a aparatului Tn ceea ce priveste deteriorarile. Inainte de punerea in functiune solicitati
repararea daunelor de catre personalul de service calificat.

Exploatati aparatul numai atunci cand toate dispozitivele de siguranta sunt complet
functionale. Daca dispozitivele de siguranta nu sunt perfect functionale, acest lucru
poate reprezenta un pericol pentru

- viata si sanatatea operatorului sau a unor tertj,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului

- lucrul eficient cu aparatul.

Dispozitivele de siguranta care nu prezinta o eficienta functionala completa trebuie repa-
rate Thainte de pornirea aparatului.

Nu evitati si nu scoateti niciodata din functiune dispozitivele de siguranta.

Tnainte de pornirea aparatului asigurati-vé c& se exclude orice pericol la care ar putea fi
expuse persoanele.

Verificati aparatul cel putin o data pe saptamana in ceea ce priveste daunele vizibile si
functionarea dispozitivelor de siguranta.

Fixati intotdeauna butelia de gaz protector si indepartati-o in prealabil la transportul cu
macaraua.

Datorita caracteristicilor sale (conductivitate electrica, protectie Tmpotriva inghetului, tole-
ranta materialului, inflamabilitate, ...) doar lichidul de racire original de la producator este
adecvat pentru utilizarea in aparatele noastre.

A se utiliza doar lichidul de racire original de la producator.

A nu se amesteca lichidul de racire original de la producator cu alte lichide de racire.

Racordati la sistemul de racire doar componentele de sistem de la producator.

Daca prin utilizarea altor componente de sistem sau a altor lichide de racire se produc
daune, producatorul nu raspunde pentru aceasta iar eventualele pretentii de garantie se
anuleaza.

Cooling Liquid FCL 10/20 nu este inflamabil. in anumite conditii, lichidul de r&cire pe
baza de etanol este inflamabil. Lichidul de racire se transporta doar in recipiente origi-
nale inchise si se mentine la distanta de sursele de aprindere.




Punere in
functiune,
intretinere si
reparatii

Verificarea din
punct de vedere
al tehnicii sigu-
rantei

Eliminarea ca
deseu

Marcaje referi-
toare la siguranta

Lichidul de racire uzat se elimina in conformitate cu prevederile nationale si
internationale, in mod corespunzator. Fisa tehnica de securitate a lichidului de racire
este disponibila la centrul de service sau de pe pagina de Internet a producatorului.

La instalatia racita, inainte de inceperea lucrarii de sudura se verifica nivelul lichidului de
racire.

In cazul pieselor unor terti producatori nu garantdm c& acestea construite si fabricate

pentru a face fata diverselor solicitari si cerinte de siguranta.

- Utilizati doar piese de schimb si consumabile originale (valabil si pentru piese stan-
dard).

- Nu aduceti modificari, nu montati piese suplimentare si nu reechipati aparatul fara
aprobarea producatorului.

- Piesele care nu sunt in stare ireprosabila trebuie inlocuite imediat.

- Cand comandati piesele, indicati denumirea exacta si numarul articolului conform
listei pieselor de schimb, precum si numarul de serie al aparatului dvs.

Suruburile carcasei reprezinta sistemul de conectare a conductorilor de protectie pentru
impamantarea carcasei.

Utilizati intotdeauna suruburi de carcasa originale, in cantitatea corespunzéatoare si
stranse cu cuplul indicat.

Producatorul recomanda efectuarea cel tarziu la fiecare 12 luni a unei verificari a apara-
tului din punct de vedere al tehnicii sigurantei.

In acelasi interval de 12 luni, producatorul recomandé o calibrare a surselor de alimen-
tare cu energie.

Se recomanda efectuarea unei verificari din punct de vedere al tehnicii sigurantei, de
catre un electrician specializat si autorizat

- dupa o modificare

- dupa montarea de piese suplimentare sau reechipare

- dupa lucrari de reparatie si intretinere

- cel putin la fiecare douasprezece luni.

In cadrul verificarii din punct de vedere al tehnicii sigurantei trebuie respectate normele si
directivele nationale si internationale corespunzatoare.

Pentru informatii amanuntite referitoare la verificarea din punct de vedere al tehnicii sigu-
rantei si la calibrare va rugdm sa consultati unitatea de service. La cerere, aceasta va va
pune la dispozitie documentele necesare.

Nu aruncati aparatul in gunoiul menajer! Conform Directivei Europene cu privire la
deseurile de echipamente electrice si electronice si implementarea acesteia in dreptul
national, dispozitivele electrice uzate trebuie colectate separat si predate pentru revalori-
ficarea ecologica. Returnati aparatul uzat reprezentantului comercial de la care I-ati
achizitionat sau informati-va asupra unui sistem local de colectare si eliminare. Ignorarea
acestei directive poate avea efecte negative asupra mediului si asupra sanatatii dumnea-
voastra!

Aparatele cu marcajul CE indeplinesc cerintele fundamentale ale Directivei privitoare la
joasa tensiune si compatibilitatea electromagnetica (de ex. norme relevante ale produse-
lor din seria de norme EN 60 974).
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Siguranta datelor

Dreptul de autor
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Fronius International GmbH declara ca aparatul corespunde directivei 2014/53/CE. Tex-
tul integral al declaratiei de conformitate CE este disponibil la urmatoarea adresa de
Internet: http://www.fronius.com

Aparatele prevazute cu acest marcaj al verificarii CSA indeplinesc cerintele normelor
relevante pentru Canada si SUA.

Utilizatorul este responsabil pentru asigurarea datelor care contin modificari fata de
setarile din fabrica. Producatorul nu este responsabil in cazul stergerii setarilor perso-
nale.

Dreptul de autor asupra prezentului manual de utilizare fi revine producatorului.

Textele si figurile corespund nivelului tehnic din momentul tiparirii. Ne rezervam dreptul
de a aduce modificari. Continutul manualului de utilizare nu poate reprezenta baza nici
unor pretentii din partea cumparatorului. Va suntem recunoscatori pentru eventuale pro-
puneri de Tmbunatatire si pentru indicarea unor eventuale erori in manualul de utilizare.



Informatii generale
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Generalitati

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

Conceptul apara-
tului

Designul modular si posibilitatea simpla de
extindere a sistemului garanteaza un grad
ridicat de flexibilitate. Aparatele se pot
adapta oricaror conditii specifice.

Tn sursa de curent TransPuls Synergic
2700 este integrat un sistem de antrenare
cu 4 role. Pachetul de furtunuri de legatura
dintre sursa de curent si dispozitivul de

Instalatie de sudare TS 4000 /5000, TPS 3200 / avans sarma nu mai este necesar. Prin

4000/ 5000 . TPS 2700 acest mod de constructie compact, TPS
2700 este adaptat in special pentru utiliza-
rea mobila.

Toate aparatele, cu exceptia TS 4000 / 5000, prezinta functii multiproces:
- Sudare MIG/MAG

- Sudare WIG cu amorsare prin contact (nu la sursele de curent CMT)
- Sudare cu electrod invelit

Principiu de Unitatea centrald de comanda si reglare a surselor de curent este cuplata cu un proce-
functionare sor digital de semnal. Unitatea centrald de comanda si reglare si procesorul de semnal
comanda intregul proces de sudare.
Tn timpul procesului de sudare, valorile reale sunt masurate in mod continuu, permitand
reactii prompte la orice modificare. Algoritmii de reglare asigura mentinerea oricarei stari
nominale dorite.

Prin aceasta se obtine:

- Un proces de sudare precis

- O reproductibilitate exacta a tuturor rezultatelor
- proprietati exceptionale de sudare.

Domenii de utili- Aparatele sunt destinate atat micilor ateliere, cét si uzului industrial: aplicatii manuale
zare si automatizate pe otel, tabla zincata, crom/nichel si aluminiu.

Sistemul de antrenare cu 4 role integrat, performanta ridicata si greutatea redusa reco-
manda sursa de curent TPS 2700 in special pentru aplicatiile mobile pe santier sau in
ateliere de reparatii.

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

- Industria automobilelor si furnizorii acesteia, - Constructia de aparate,
- Constructia de masini si autovehicule feroviare, - Santiere navale etc.
- Constructia de instalatji chimice,
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Avertismente pe
aparat
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Sursele de curent pentru Statele Unite dispun de etichete de avertizare suplimentare
lipite pe aparat. Etichetele de avertizare NU trebuie indepartate sau acoperite cu vopsea.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

© Wear welding helmet with correct filter.

o Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
© Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
© Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

I@E

EXPLODING PARTS can injure.
o Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

:Q ELECTRIC SHOCK can kill.
- ® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
@ Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
o Keep all panels and covers securely in place.

© \entilate area, or use breathing device.
. @ Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
. manufacturer ’s instructions for materials used.

' FUMES AND GASES can be hazardous.
? ® Keep your head out of the fumes.

WELDING can cause fire or explosion.
/‘ @ Do not weld near flammable material.
& © Watch for fire: keep extinguisher nearby.
Rl @ Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power
© Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
@ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

178 936-A

Nur vorhanden bei Stromquelle ,TPS 2700“
und auf Drahtvorschiben




Descrierea aver-
tismentelor de pe
aparat

La anumite modele sunt aplicate avertismente pe aparat.

Dispunerea simbolurilor poate varia.

A

©)
©

Avertisment! Atentie!
Simbolurile semnaleaza posibile pericole.

A Rolele de avans pot cauza accidentari ale degetelor.
Sarma pentru sudare si componentele actionarii se afla sub tensiune de sudare
n timpul functionarii.
Tineti la distanta de maini si obiecte din metal!
1 1.1 1.3

1. Un soc electric poate fi mortal.

1.1 Purtati manusi uscate, izolatoare. Nu atingeti sdrma pentru sudare cu mainile
goale. Nu purtati manusi ude sau deteriorate.

1.2 Ca protectie impotriva electrocutarii utilizati un suport de lucru izolat fata de par-
doseala si zona de lucru.

1.3 nainte de efectuarea lucrérilor opriti aparatul si scoateti stecherul din priza sau
decuplati alimentarea cu energie electrica.

2 2.1 2.2 2.3

I NS

ST R Yo

2.

Inspirarea fumului de sudare poate fi ddunatoare pentru sanatate.

2.1

Pastrati distanta fata de fumul de sudare generat.
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2.2 Utilizati un sistem de ventilare fortata sau o instalatie locala de aspirare, pentru a
indeparta fumul de sudare.

2.3 Indepartati fumul de sudare cu un ventilator.

3.2 g‘

\
\ \\\-

. )
=" @

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

3.1 Tineti materialele inflamabile la distanta de procedeul de sudare. Nu sudati in
apropierea materialelor inflamabile.

3.2 Scanteile produse la sudare pot cauza un incendiu. Tineti la indemana
stingatoare de incendiu. Eventual {ineti la dispozitie o persoana insarcinata cu
supravegherea, care sa poata utiliza stingatorul.

3.3 Nu sudati in dreptul rezervoarelor sau recipientelor inchise.

4, Radiatiile arcului electric pot cauza arsuri oculare si leziuni cutanate.

4.1 Purtati un acoperamant pentru cap si ochelari de proteciie. Utilizati casti antifo-
nice si guler de camasa cu nasture. Utilizati masca pentru sudare cu nuanta
corecta. Purtati imbracaminte de protectie adecvata, care sa acopere tot corpul.

bij

XX, XXXX, XXXX *

6. Nu indepartati si nu scrieti peste autocolantul cu indicatiile de avertizare.

* Numar de comanda producator pentru autocolant



Versiuni speciale

Generalitati

Versiunea Alu

Versiunea CrNi

Variante CMT

n vederea prelucrérii 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 fata acestor cerinte. Astfel, cele mai
importante programe de sudare sunt disponibile direct pe panoul de deservire al surselor
de curent. In plus, sursele de curent se evidentiaza prin functii standard, care il asista pe
utilizator la sudarea acestor materiale.

REMARCA!

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

Pentru prelucrarea perfecta si atenta a aluminiului au fost dezvoltate sursele de curent
din versiunea Alu. Programele speciale pentru sudarea aluminiului sustin prelucrarea
profesionala a aluminiului.

Sursele de curent din versiunea Alu sunt echipate in serie cu urmatoarele opfiuni:

- Programe speciale de sudare a aluminiului

- Optiunea SynchroPuls

Pentru prelucrarea perfecta si atenta a aliajelor CrNi au fost dezvoltate sursele de curent
din versiunea CrNi. Programele speciale de sudare a aliajelor CrNi sustin prelucrarea
profesionala a otelurilor inalt aliate. Sursele de curent din versiunea CrNi sunt echipate
in serie cu urmatoarele optiuni:

- Programe speciale de sudare a aliajelor CrNi

- Optiunea SynchroPuls

- Optiunea TIG Comfort Stop

- Racord pentru pistolet de sudare WIG

- Electrovalva de gaz

REMARCA!

Montarea sistemului suplimentar ,,Uni Box“ nu este posibila la aparatele din ver-
siunea CrNi (de ex. pentru conexiunea fieldbus a unui sistem de comanda roboti-
zat).

Cu toate acestea, si versiunea CrNi permite conectarea la robot prin interfetele ROB
4000 / 5000.

Pe langa procedeele de sudare conventionale, variantele CMT sustin in plus procedeul
CMT. Procedeul CMT (CMT = transfer de metal rece) este un procedeu special de
sudare MIG cu arc electric scurt. Particularitatile acestui procedeu sunt energia liniara
redusa si un transfer de material controlat, cu consum redus de curent.

CMT este adecvat pentru:

- Lipire tare MIG fara stropi

- Sudarea tablelor foarte subtiri cu deformare redusa

- Imbinarea otelului cu aluminiul (sudo-brazare)
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CMT 4000 Advan-
ced

TIME 5000 Digital

Versiunea Yard

28

Alaturi de procedeele de sudare MIG/MAG conventionale, de sudarea cu electrod invelit
si de procedeul CMT, sursa de curent CMT 4000 Advanced sustine procedeul CMT
Advanced, dezvoltat ulterior.

Principiul de functionare al procedeului CMT Advanced se bazeaza pe o combinatie arc
electric cu cicluri CMT polarizate negative si cicluri CMT polarizate pozitiv sau cicluri de
impulsuri polarizate pozitiv. Particularitatile acestui procedeu sunt energia liniara orien-
tata, rata de depunere mai ridicata, capacitate imbunatatita de umplere a rosturilor, des-
prinderea exacta a picaturilor si un arc electric foarte stabil.

CMT Advanced este adecvat pentru:

- Imbinarea tablelor foarte subtiri cu capacitate ridicatd de umplere a rosturilor

- Oteluri de Tnalta rezistenta cu energie liniara redusa

- Punctare: volum definit exact al picaturilor si energie liniara definita

- Sudarea radacinii fara suportul baii de metal topit

- Brazarea otelurilor Tnalt rezistente si ultra inalt rezistente

Concept

Ca sursa de curent universala, TIME 5000 Digital se preteaza in special pentru aplicatiile
manuale. Pe langa procedeele de sudare conventionale, TIME 5000 Digital este adec-
vata si pentru procedeul de sudare de Tnalta productivitate TIME.

Principiu de functionare

Fata de procedeele MIG/MAG conventionale, urmatoarele particularitati permit o viteza

de sudare mai mare, la o raté de depunere cu pana la 30 % mai mare:

- Module de putere cu rezerve ridicate de tensiune

- Programe de sudare de mare productivitate

- Gaze de protectie speciale

- Dispozitiv de avans sarma puternic, cu motor cu disc racit cu apa, pentru o viteza de
avans a sarmei de pana la 30 m/min

- Pistolet de sudare TIME cu sistem de racire cu circuit dublu

Domeniu de utilizare

Poate fi utilizata oriunde este nevoie de cordoane sudate lungi, sectiuni mari ale cusaturii
si energie liniara controlata, de ex.:

- constructii de masini

- constructii metalice

- constructia de macarale

- constructii navale

- constructia cazanelor

Noua sursa de curent TIME 5000 Digital poate fi folosita si in aplicatiile automatizate.

Tipuri de materiale

Procedeul de sudare de inalta productivitate este adecvat in special pentru
- ofteluri nealiate

- ofteluri slab aliate EN 10027

- oteluri pentru constructii cu granulatie fina pana la 890 N/mm?

- ofteluri rezistente la temperaturi joase

Sursele de curent din versiunea Yard au fost concepute special pentru utilizarea pe
santiere navale sau pe platforme marine. Programele de sudare sunt concepute special
pentru aplicatii pe oteluri si aliaje CrNi cu s&drma plina si sarma tubulara.



Versiunea Steel Sursele de curent din versiunea Steel au fost concepute special pentru sudarea oteluri-
lor. Curbele caracteristice speciale pot fi reglate de la panoul de deservire - pentru un arc
electric standard si in impulsuri.
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Componentele sistemului

Generalitati Sursele de curent din seria digitala pot fi functiona cu diverse componente ale sistemului
si optiuni. In functie 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)
N b (7)
NS ®)
I\;E\.-...'g /K >
B =
5% §§§§’ P ‘: 2 ©)
S :
Z \E./:{j, (11)

Privire de ansamblu asupra componentelor sistemului

Legenda:
(1) ~,Human*
(2) Telecomenzi
(3) Pistolet de sudare
(4) Dispozitive de avans sarma
(5) Suport pentru dispozitivul de avans sarma
(6) Pachete de furtunuri de legatura
(7) Accesorii pentru robot
)

(8 Surse de curent

(9) Sisteme de racire

(10)  Carucioare si suporturi pentru butelia de gaz
(11)  Cabluri de masa si cabluri pentru electrozi
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Elemente de operare si racorduri
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Descrierea panourilor de operare

Generalitati

SIGURANTA

Privire de ansam-
blu

Functiile de pe panoul de operare sunt aranjate logic. Parametrii individuali necesari
pentru sudare pot fi selectati cu usurinta cu ajutorul tastelor si

- pot fi modificati cu ajutorul tastelor sau a butonului de reglare

- pot fi afigati in timpul sudarii pe display-ul digital

Datorita functiei Synergic, la modificarea unui parametru sunt reglati in mod cores-
punzator si ceilal{i parametri.

REMARCA!

Datorita actualizarilor de software este posibil ca aparatul dumneavoastra sa dis-
puna de functii care nu sunt descrise in prezentul manual de utilizare sau invers.

in plus, este posibil sa existe mici diferente intre imagini si elementele de operare de pe
aparat. Modul de functionare al acestor elemente de operare este insa identic.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza operarii gresite.

Sunt posibile raniri si daune materiale grave.

» Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles prezentul MU.

» Utilizaii functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati infeles MU ale com-
ponentelor de sistem, Tn mod special prescriptiile de securitate!

,Descrierea panourilor de operare® se compune din urmatoarele sectiuni:
- 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

Generalitati REMARCA!

La panoul de operare Standard este disponibil doar procedeul de sudare MIG/IMAG
Standard-Synergic.

Urmatoarele procedee si functii nu sunt disponibile si nu pot fi adaugate ulterior:

Sudare MIG/MAG Synergic in impulsuri,

Modul Job

Sudare WIG

Sudare cu electrod invelit
Sudare in puncte

\ A A A 4

Modificarile parametrilor curent de sudare si corectia lungimii arcului electric se efectu-
eaza la dispozitivul de avans sarma.

Panou de operare

Standard (M @ G @HE)E) ) (8)(©) (10)

SO0 Sleel© 190 CNI199 gy

i oms Sl 02100 onitgge B A

€0z 18 % Hardfacing Rutil

T msisod i Cored
AIsi 5 Basic Wire
AlMlg § Metal  ar g2%

Ar 100%  AI99.5 CrNi €0z 18%
CuAl9 SP1{

Flux

(16) (15)(14) (13) (12) (11)

Nr. FUNCTIE

(1) Tasta pentru introducerea sarmei
pentru introducerea sarmei in pachetul de furtunuri al - pistoletului de sudare,
fara gaz si fara curent

Informatii privind transportul sarmei la apasarea mai indelungata a tastei pen-
tru introducerea sarmei se gasesc in meniul de configurare, parametrul Fdi.
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Nr. FUNCTIE
(2) Tasta de selectare a parametrilor
pentru selectarea urmatorilor parametri:
Grosime tabla
Grosimea tablei in mm sau in.
m Curent de sudare
purent de sudare in A
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva, care rezultd din parametrii programati. In timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea momentana.
Viteza de avans a sarmei
Viteza de avans a sarmei in m/min sau ipm.
m Tensiune de sudare
Tensiune de sudare in V
Inainte de Tnceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva, care rezulta din parametrii programati. In timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea momentana.
Daca este selectat un parametru, cu ajutorul functiei Synergic se regleaza
automat si ceilalti parametri.
(3) Display digital pe partea stanga
(4) LED grosime tabla
se aprinde atunci cand este selectat parametrul grosime tabla
(5) LED curent de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul curent de sudare
(6) LED viteza de avans a sarmei
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de avans a sarmei
(7) Indicator supratemperatura
se aprinde atunci cand sursa de curent se incalzeste excesiv (de ex. din cauza
depasirii duratei active). Alte informatii in acest sens se gasesc in sectiunea
,Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor®.
(8) Indicator HOLD
La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare si ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.
(9) Display digital pe partea dreapta
(10) LED tensiune de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul tensiune de sudare
(11)  Tasta Mod de functionare
pentru selectarea regimului de functionare
(Y10 Functionare in 2 tacte
($8$ O] Functionare in 4 tacte
Functionare speciala in 4 tacte (pornire sudare aluminiu)
Pentru modul de functionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzator.
(12) Tasta tipul material

Pentru selectarea materialului de adaos si a gazului de protectie. Parametrii
SP1 si SP2 sunt prevazuti pentru materiale suplimentare.

Pentru tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzator.
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Combinatii de
taste - functii
speciale

Afisarea vitezei
de introducere a
sarmei reglate

Afigsarea timpului
reglat de precur-
gere si postcur-
gere a gazului
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Nr.

FUNCTIE

(13)

Tasta diametru sarma
Pentru selectarea diametrului utilizat al sarmei. Parametrul SP este prevazut
pentru diametre suplimentare ale sarmei.

Pentru diametrul selectat al sarmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzator al sarmei.

(14)

Indicator arc electric intermediar

Intre arcul electric scurt si arcul electric tip spray se formeazéa un arc electric
intermediar, incarcat cu stropi. Pentru a semnaliza aceasta zona critica, se
aprinde indicatorul arc electric intermediar.

(15)

Tasta Salvati
pentru intrarea Tn meniul de configurare

(16)

Tasta test gaz

pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.

Dupa apasarea tastei Test Gaz, gazul va curge timp de 30 s. Apasati din nou
tasta pentru a incheia procesul mai repede.

Prin apasarea simultana sau repetata a tastelor pot fi apelate funcitiile speciale descrise
in cele ce urmeaza.

+

[©]
+

. este afigata viteza de introducere a sarmei reglata
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

cu ajutorul tastei Tip material (12) modificati viteza de introducere
a sarmei

Pentru a iegi, apasati tasta salvati.

. se afiseaza timpul de precurgere gaz reglat (de ex. GPr | 0,1 s).
cu ajutorul tastei Tip material (12) modificati timpul de precurgere
a gazului

Prin apasarea ulterioara a tastei Procedeu (11) se afiseaza timpul
reglat de precurgere a gazului (de ex. GPo | 0,5 s)

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

Pentru a iesi, apasati tasta salvati.



Afisarea versiunii
de software

Alaturi de versiunea de software, cu aceasta functie speciala pot fi apelate si
numarului versiunii bancii de date de sudare, numarul dispozitivului de avans sarma,
versiunea de software a dispozitivului de avans sarma si durata de ardere a arcului
electric.

. o - Se afiseaza versiunea de software

Prin apasarea ulterioara a tastei Tip material (12) se afiseaza
- numarul versiunii bancii de date de sudare
(de ex.: 0| 029 = M0029).

Printr-o noua apasare a tastei Tip material (12) se afiseaza

numarul dispozitivului de avans sarma (A sau B la suportul cu cap
- dublu), precum si versiunea de software a dispozitivului de avans

sarma

(de ex.: A 1.5 0.23).

Apasand a treia oara tasta Tip material (12) se afiseaza durata
- propriu-zisa de ardere a arcului electric de la prima punere in
functiune (de ex. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

f INDICATIE! Afisarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvata ca baza de calcul pentru preturile de inchiriere, serviciile
de garantie sau similare.

. Pentru a iegi, apasati tasta salvati.
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Panou de operare Comfort / CrNi / Steel

Diferenta dintre
panourile de ope-
rare Comfort,
CrNi si Steel

Panou de operare
Comfort

38

Panourile de operare Comfort, CrNi si Steel sunt identice, cu exceptia tipului de material
din care sunt realizate. In urmé&toarea sectiune este prezentat doar panoul de operare
Comfort. Toate funciiile descrise sunt valabile, in acelasi mod, si pentru panourile de
operare CrNi si Steel.

(2 @) ©@©) (10 (12) (14) (16) (18)  (20)
(1) @[ & [ ©) | (11) | (13) | (15) [(17)| (19) (21)

L III!!!!!&!!!E!|!II ORT

€02 100 % Steel CrNi199 Ar 97.5%

» me  Steel CrNi 1886 €02 2:5%

€0z 18 %Hardfacing Rutil

~— ~meoa : Cored
nisis Basic ¢
AlMg 5 Metal Ar  82%

A 100%  AI99S o GO e

Flux

CuAl9 SP1
Cusi3 SP2

27) | (25) (23) ‘
(22)

(28) (26) (24)

Nr. FUNCTIE

(1) Tasta introducere sarma
Pentru introducerea sarmei, fara gaz si fara curent, in pachetul de furtunuri al
- pistoletului de sudare

Informatii privind transportul posibil al sarmei la apasarea mai lunga a tastei
Introducere sarma se gasesc in meniul de configurare, parametrul Fdi.




Nr. FUNCTIE
(2) intrerupator cu cheie (optional)
Atunci cand intrerupatorul cu cheie se afla in pozitie orizontala, urmatoarele
functii sunt blocate:
- Selectarea procedeului de sudare cu ajutorul tastei (tastelor) Procedeu
(22)
- Selectarea modului de functionare cu ajutorul tastei (tastelor) Mod de
functionare (23)
- Selectarea materialului de adaos cu ajutorul tastei (tastelor) Tip material
(24)
- Intrarea in meniul de configurare cu ajutorul tastei salvati (27)
- Intrarea in meniul de corectie Job (sectiune mod Job)

f INDICATIE! in acest caz, functionalitatea panoului de operare al
componentelor sistemului este de asemenea limitata ca si cea a
panoului de operare al sursei de curent.

(3) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:

2 Dimensiunea "a"")
depinde de viteza de sudare reglata

Grosime tabla?)

Grosime tabla in mm sau in.

I\ Curent de sudare’)
purent de sudare in A
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva care reiese din parametrii programati. In timpul procesului de
sudare se afiseaza valoarea momentana.

Viteza de avans a sarmei')

Viteza de avans a sarmei in m/min sau ipm.

n Indicator F1
Pentru afisarea consumului de curent a antrenarii PushPull

ﬂ Afigsarea consumului de curent pentru actionarea dispozitivului
de avans sarma
Pentru afisarea consumului de curent pentru actionarea dispozitivului
de avans sarma

Daca indicatoarele de la tasta de selectare a parametrilor (3) si de la buto-
nul de reglare (21) lumineaza, atunci parametrul afisat / selectat poate fi modi-
ficat cu ajutorul butonului de reglare (21).

1) Daca unul din acesti parametri este selectat, in cazul procedeului de
sudare MIG/MAG Synergic in impulsuri si MIG/IMAG Synergic stan-
dard, datorita functiei Synergic sunt reglati automat si ceilalti parame-
tri, inclusiv parametrul Tensiune de sudare.

(4) LED indicator F1
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F1
(5) LED indicator consum de curent acfionare dispozitiv de avans sarma
se aprinde atunci cand parametrul Afisare consum de curent actionare dispozi-
tiv de avans sarma este selectat
(6) LED dimensiune "a"
se aprinde atunci cand parametrul Dimensiune "a" este selectat
(7) Display digital pe partea stanga
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Nr. FUNCTIE
(8) LED grosime tabla
se aprinde atunci cand este selectat parametrul grosime tabla
(9) LED curent de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul curent de sudare
(10) LED viteza de avans a sarmei
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de avans a sarmei
(11)  Indicator supratemperatura
se aprinde atunci cand sursa de curent se incalzeste excesiv (de ex. din cauza
depasirii duratei active). Alte informatii in acest sens se gasesc in sectiunea
.Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor”.
(12) Indicator HOLD
La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare si ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.
(13) LED corectia lungimii arcului electric
se aprinde atunci cand parametrul Corectia lungimii arcului electric este selec-
tat
(14) LED Corectia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
se aprinde atunci cand parametrul Corectia desprinderii picaturii /
Corectia dinamica / Dinamica este selectat
(15) LED tensiune de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul tensiune de sudare
(16) LED viteza de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de sudare
(17) Display digital pe partea dreapta
(18) LED Nr. Job
se aprinde atunci cand parametrul Nr. Job este selectat
(19) LED indicator F3

se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F3




Nr. FUNCTIE
(20) Tasta selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:
Corectia lungimii arcului electric
Pentru corectia lungimii arcului electric
E! porec;ia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
In functie de procedeu acesta are functii diferite Descrierea fiecarei
funcitii se gaseste in capitolul Sudare la respectivul procedeu.
\V‘ Tensiune de sudare
Tensiune de sudare in V
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva, care rezulta din parametrii programati. In timpul procesului de
sudare se afiseaza valoarea momentana.
v Viteza de sudare
Viteza de sudare in cm/min sau ipm (necesara pentru parametrul
Dimensiune "a")
o ANUob
In modul Job pentru apelarea seturilor de parametri salvati la
numarul job-ului respectiv
ﬂ Indicator F3
pentru afisarea energiei liniare reale in kJ. Energia liniara reala tre-
puie activata la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
In cazul in care afigsarea nu este activata, se afiseaza debitul de lichid
de racire al aparatului de racire existent FK 4000 Rob
Tn cazul in care indicatoarele de la tasta de selectare a parametrilor (20) si de
la butonul de reglare (21) se aprind, parametrul afisat / selectat poate fi modifi-
cat cu ajutorul butonului de reglare (21).
(21) Butonul de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Daca se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.
(22) Tasta (tastele) Procedeu

Pentru selectarea procedeului de sudare

emkE\ Sudare MIG/MAG Synergic in impulsuri
«xx\ Sudare MIG/MAG Synergic standard
crmk\,  Sudare MIG/MAG manual standard

0 @ Modul Job
ax=N Sudare WIG cu amorsare prin contact
emm  Sudare cu electrod invelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzator.
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Combinatii de
taste - functii
speciale

Afigsarea vitezei
reglate de intro-
ducere a sarmei
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Nr.

FUNCTIE

(23)

Tasta Mod de functionare
pentru selectarea modului de functionare

Functionare in 2 tacte
Functionare in 4 tacte
Functionare speciala in 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Sudare in puncte

GBd6 8

Mod de functionare

La modul de functionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzator.

(24)

Tasta Tip material
Pentru selectarea materialului de adaos si a gazului de protectie. Parametrii
SP1 si SP2 sunt prevazuti pentru materiale suplimentare.

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

(25)

Tasta Diametru sarma
Pentru selectarea diametrului utilizat al sarmei. Parametrul SP este prevazut
pentru diametre suplimentare ale sarmei.

La diametrul selectat al sarmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzator al sarmei.

(26)

Indicator arc electric intermediar

Intre arcul electric scurt si arcul electric tip spray se formeazéa un arc electric
intermediar, incarcat cu stropi. Pentru a semnaliza aceasta zona critica, se
aprinde indicatorul arc electric intermediar

(27)

Tasta Salvati
pentru intrarea in meniul de configurare

(28)

Tasta Test gaz

pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.

Dupa apasarea tastei Test Gaz, va curge gaz timp de 30 s. Printr-o noua
apasare, procesul se incheie mai repede.

Prin apasarea simultana sau repetata a tastelor pot fi apelate functiile speciale descrise
in cele ce urmeaza.

. + . este afigata viteza reglata de introducere a sarmei

(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

cu ajutorul butonului de reglare modificati viteza de intoducere a
sarmei

Pentru a iegi, apasati tasta salvati.



Afisarea timpului
de precurgere
gaz si postcur-
gere gaz

Afigarea versiunii
de software

B+ 8
[v]a]
©]

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

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

Prin apasarea ulterioara a tastei Procedeu (22) se afiseaza timpul
reglat de precurgere a gazului (de ex. GPo | 0,5 s)

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de postcurgere a
gazului

Pentru a iegi, apasati tasta salvati.

Alaturi de versiunea de software, cu aceasta functie speciala pot fi apelate si numarului
versiunii bancii de date de sudare, numarul dispozitivului de avans sarma, versiunea de
software a dispozitivului de avans sarma si durata de ardere a arcului electric.

]+ [v]4]

Se afiseaza versiunea de software

Prin apasarea ulterioara a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul versiunii bancii de date de sudare
(de ex.: 0| 029 = M0029).

Printr-o noua apasare a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul dispozitivului de avans sarma (A sau B la suportul pentru
cap dublu) precum si versiunea software a dispozitivului de avans
sarma

(de ex.: A 1.5 0.23).

Apasand a treia oara tasta Tip material (24) se afiseaza durata
propriu-zisa de ardere a arcului electric de la prima punere in
functiune (de ex. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

INDICATIE! Afisarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvata ca baza de calcul pentru preturile de inchiriere, servicii
de garantie sau similare.

Pentru a iesi apasati butonul Store.
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Panou de operare US

Panou de operare
us 2 @ 6) () (10) (12) (14)  (16) (18)
(1) @G @] O (1) |a3))| a5 | (A7) (19)

JOB
Ne

ER 70 8-3/6(CO,) E71T.GS Flux

Mild cored .
steel ER70S-3/6(A1CO) E70T3 wire Conontonal m
wire — .
Metal Cored(Ar/CO,) ER 308(Ar/CO,) Trigger lock m
inch mm S
035 ) 0.9 ER 4043(A1) ER 308(TriMix) Slailllless Speclal d:step
steel

Aluminum f
045 12 e ER 5356/(Ar) ER 316(Ar/CO,) wire JOB .

116 © 1.6 ER 1050(Ar) ER 316(TriMix) — M

5/64 © 2.0 |Copper- ERCuAl-A(An
based [ STck @ g

ER Cu Si-A(AY)

(25) 1 (23) (21)
(26)  (24) (22) (20)

Nr. FUNCTIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sarma)
Pentru introducerea sarmei fara gaz si fara curent in pachetul de furtunuri al -
pistoletului de sudare

Informatii privind transportul sédrmei la apasarea mai indelungata a tastei pen-
tru introducerea sadrmei se gasesc in meniul de configurare, parametrul Fdi.

(2) intrerupator cu cheie (optional)

Atunci cand intrerupatorul cu cheie se afla in pozitie orizontala, urmatoarele

funcitii sunt blocate:

- Selectarea procedeului de sudare cu ajutorul tastei (tastelor) Procedeu
(20)

- Selectarea modului de functionare cu ajutorul tastei (tastelor) Mod de
functionare (21)

- Selectarea materialului de adaos cu ajutorul tastei (tastelor) Tipul materi-
alului (22)

- Intrarea in meniul de configurare cu ajutorul tastei Store (25)

- Intrarea in meniul de corectie Job (sectiune mod Job)

e INDICATIE! Functionalitatea panoului de operare al componentelor
sistemului este limitata la fel ca si functionalitatea panoului de ope-
rare al sursei de curent.
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Nr.

FUNCTIE

©)

Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:

Grosime tabla")
Grosime tabla in mm sau in.

A Curent de sudare’)
Curent de sudare in A
nainte de nceperea sudarii se afiseaz& automat o valoare orienta-
tiva care reiese din parametrii programati. in timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea actuala.

Viteza de avans a sarmei?)
Viteza de avans a s&rmei in m/min sau ipm.

i | Indicator F1
Pentru afisarea consumului de curent a actionarii PushPull

Indicator pentru consumul de curent pentru actionarea dispoziti-
vului de avans sarma
Pentru afisarea consumului de curent pentru actionarea dispozitivului
de avans sarma

n cazul in care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (3) si
de la butonul de reglare (19) se aprind, atunci parametrul afisat / selectat poate
fi modificat cu ajutorul butonului de reglare (19).

1) Daca se selecteaza unul din acesti parametri, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic in impulsuri si MIG/IMAG Synergic standard, pe
baza functiei Synergic sunt reglati automat si ceilalti parametri pre-
cum si parametrul Tensiune de sudare.

(4)

LED-ul indicator F1
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F1

()

LED-ul indicator pentru consumul de curent al actionarii dispozitivului de
avans sarma

se aprinde atunci cand parametrul Indicator pentru consumul de curent pentru
actionarea dispozitiv de avans sarma este selectat

(6)

Display digital pe partea stanga

(7)

LED grosime tabla
se aprinde atunci cand este selectat parametrul grosime tabla

(8)

LED curent de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul curent de sudare

(9)

LED viteza de avans a sarmei
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de avans a sarmei

(10)

Indicator supratemperatura

se aprinde atunci cand sursa de curent se incalzeste excesiv (de ex. din cauza
depasirii duratei active). Alte informatii in acest sens se gasesc in sectiunea
,Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor”.

(11)

Indicator HOLD
La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare si ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(12)

LED-ul corectia lungimii arcului electric
se aprinde atunci cand parametrul Corectia lungimii arcului electric este selec-
tat
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Nr.

FUNCTIE

(13)

LED-ul Corectia desprinderii picaturii / Corectie dinamica / Dinamica
se aprinde atunci cand parametrul Corectia desprinderii picaturii /
Corectia dinamica / Dinamica este selectat

(14)

LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul tensiune de sudare

(15)

Display digital pe partea dreapta

(16)

LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci cand parametrul Nr. Job este selectat

(17)

LED-ul indicator F3
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F3

(18)

Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:

Corectia lungimii arcului electric

Pentru corectia lungimii arcului electric

E Corectia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica

In functie de procedeu acesta are atribuité o functie diferita Descrie-
rea fiecarei funciii se gaseste in capitolul Sudare la procedeul res-
pectiv.

m Tensiune de sudare

Tensiune de sudare in V

Tnainte de inceperea sudérii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva, care rezulté din parametrii programati. in timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea actuala.

K Nr. Job
La functionarea in modul Job, pentru apelarea seturilor de parametri
salvatii n functie de numarul job-ului

n Indicator F3

pentru afisarea energiei liniare reale in kJ. Energia liniara reala tre-
buie activata la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
In cazul in care afisarea nu este activats, se afiseaza debitul lichidu-
lui de racire al sistemului de racire existent FK 4000 Rob.

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

(19)

Buton de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Daca se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.

(20)

Tasta (tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare

exrs\  Sudare MIG/MAG Synergic Tn impulsuri
=\  Sudare MIG/MAG Synergic standard
@\  Sudare MIG/MAG manual standard

PYo) Modul Job

exx\ Sudare WIG cu amorsare prin contact
GX®R  Sudare cu electrod invelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzator.
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Nr. FUNCTIE

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

&  Functionare in 2 tacte

828  Functionare n 4 tacte

mos  Functionare speciala n 4 tacte (pornire sudare aluminiu)
B Mod de sudare in puncte

G2  Mod de functionare

La regimul de functionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzator.

(22) Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adaos si a gazului de protectie. Parametrii
SP1 si SP2 sunt prevazuti pentru materiale auxiliare.

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

(23) Tasta Diametru / Index (Diametru sarma)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sarmei. Parametrul SP este prevazut
pentru alte diametre ale sarmei.

La diametrul selectat al sarmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzator al sarmei.

(24) Indicator arc electric intermediar
Tntre arcul electric scurt si arcul electric de pulverizare se formeaz& un arc
electric intermediar incarcat cu stropi. Pentru a semnaliza aceasta zona critica,
se aprinde indicatorul pentru arc electric intermediar

(25) Tasta Store
pentru intrarea in meniul de configurare

(26) Tasta Purge (Test gaz)
Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
Dupa apasarea butonului Test Gaz, gazul curge timp de 30 s. Printr-o noua
apasare se incheie curgerea mai repede.

Combinatii de Prin apasarea simultana sau repetata a tastelor pot fi apelate functiile speciale descrise
taste - functii in cele ce urmeaza.

speciale

Afi§area vitezei . + . este afisata viteza de introducere a sarmei reglata

de introducere a (de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

sarmei reglate

cu ajutorul butonului de reglare modificati viteza de introducere a
sarmei

Pentru a iesi apasati tasta salvati.
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Afisarea timpului
de precurgere
gaz si postcur-
gere gaz

Afigarea versiunii
de software
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B+ B
[v]a]
©]

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

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de precurgere
gaz

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

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de postcurgere
gaz

Pentru a iegi, apasati tasta salvati.

Alaturi de versiunea de software, cu aceasta functie speciala pot fi apelate si numarului
versiunii bancii datelor de sudare, numarul dispozitivului de avans sarma, versiunea de
software a dispozitivului de avans sarma si timpul de ardere a arcului electric.

. + - Se afiseaza versiunea de software

Prin apasarea tastei Tipul materialului (22) se afiseaza numarul
versiunii bancii de date de sudare
(de ex.: 0| 029 = M0029).

Printr-o noua apasare a tastei Tipul materialului (22) se afiseaza
numarul dispozitivului de avans sarma (A sau B la suportul cu cap
dublu), precum si versiunea de software a dispozitivului de avans
sarma

(de ex.: A 1.5 0.23).

Apasand a treia oara tasta Tipul materialului (22) se afiseaza tim-

pul propriu-zis de ardere a arcului electric de la prima punere in
functiune (de ex. ,654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

INDICATIE! Afisarea timpului de ardere a arcului electric nu este
adecvata ca baza de calcul pentru preturile de inchiriere, servicii
de garantie sau similare.

Pentru a iegi, apasati tasta salvati.



Panou de operare TIME 5000 Digital

Panou de operare
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Nr. FUNCTIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sarma)
Pentru introducerea sarmei, fara gaz si fara curent, in pachetul de furtunuri al -
pistoletului de sudare

Informatii privind transportul sdrmei la apasarea mai indelungata a tastei pen-
tru introducerea sarmei se gasesc in meniul de configurare, parametrul Fdi.

(2) intrerupator cu cheie (optional)

Atunci cand cheia se afla in pozitie orizontala, urmatoarele funciii sunt blo-

cate:

- Selectarea procedeului de sudare cu ajutorul tastei (tastelor) Procedeu
(20)

- Selectarea modului de functionare cu ajutorul tastei (tastelor) Mod de
functionare (21)

- Selectarea materialului de adaos cu ajutorul tastei (tastelor) Tipul materi-
alului (22)

- Intrarea in meniul de configurare cu ajutorul tastei Store (25)

- Intrarea in meniul corectie Job (sectiune mod Job)

e INDICATIE! Functionalitatea panoului de operare al componentelor
sistemului este limitata la fel ca si functionalitatea panoului de ope-
rare al sursei de curent.
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Nr. FUNCTIE
(3) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:
2 Dimensiunea "a"")
in functie de viteza de sudare reglata
Grosime tabla")
Grosime tabla in mm sau in.
I\ Curent de sudare’)
Curent de sudare in A
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva care reiese din parametrii programatji. In timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea momentana.
Viteza de avans a sarmei')
Viteza de avans a s&rmei in m/min sau ipm.
n Indicator F1
Pentru afisarea consumului de curent al actionarii PushPull
Indicator pentru consumul de curent pentru actionarea dispoziti-
vului de avans sarma
Pentru afisarea consumului de curent pentru actionarea dispozitivului
de avans sarma
n cazul in care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (3) si
de la butonul de reglare (19) se aprind, parametrul afisat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (19).
1) Daca este selectat unul din parametrii, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic in impulsuri si MIG/IMAG Synergic standard, pe
baza functiei Synergic sunt reglati automat si ceilalti parametri, pre-
cum si parametrul Tensiune de sudare.
(4) LED-ul indicator F1
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F1
(5) LED indicator pentru consumul de curent pentru actionarea dispozitivu-
lui de avans sarma
se aprinde atunci cand parametrul Indicator pentru consumul de curent pena-
tru actionarea dispozitivului de avans sarma este selectat
(6) LED dimensiune "a"
se aprinde atunci cand parametrul Dimensiune "a" este selectat
(7) Display digital pe partea stanga
(8) LED grosime tabla
se aprinde atunci cand este selectat parametrul grosime tabla
9) LED curent de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul curent de sudare
(10) LED viteza de avans a sarmei
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de avans a sarmei
(11)  Indicator supratemperatura
se aprinde atunci cand sursa de curent se incalzeste excesiv (de ex. din cauza
depasirii duratei active). Alte informatii Tn acest sens se gasesc in sectiunea
,Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor®.
(12)  Indicator HOLD

La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile momentane ale curentului de sudare si
ale tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.




Nr. FUNCTIE
(13) LED-ul corectia lungimii arcului electric
se aprinde atunci cand parametrul Corectia lungimii arcului electric este selec-
tat
(14) LED-ul Corectia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
se aprinde atunci cand parametrul Corectia desprinderii picaturii /
Corectia dinamica / Dinamica este selectat
(15) LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul tensiune de sudare
(16) LED-ul viteza de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de sudare
(17) Display digital pe partea dreapta
(18) LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci cand parametrul Nr. Job este selectat
(19) LED-ul indicator F3
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F3
(20) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:
_K; Corectia lungimii arcului electric
Pentru corectia lungimii arcului electric
E porecgia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
In functie de procedeu acesta are atribuita o functie diferita Descrie-
rea fiecarei funciii se gaseste in capitolul Sudare la respectivul proce-
deu.
m Tensiune de sudare
Tensiune de sudare in V
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva, care rezulta din parametrii programati. In timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea actuala.
vem Viteza de sudare
Viteza de sudare in cm/min sau ipm (necesara pentru parametrul
Dimensiune a)
o Nr. Job
La functionarea in modul Job pentru apelarea seturilor de parametri
salvati in functie de numarul job-ului
u Indicator F3
pentru afisarea energiei liniare reale in kJ. Energia liniara reala tre-
buie activata la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
In cazul in care afigsarea nu este activata, se afiseaza debitul lichidu-
lui de racire al sistemului de racire existent FK 4000 Rob
in cazul in care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (20) si
de la butonul de reglare (21) se aprind, parametrul afisat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (21).
(21) Buton de reglare

Pentru modificarea parametrilor. Daca se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.
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Nr. FUNCTIE
(22) Tasta (tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare
amx\,  Sudare MIG/MAG Synergic in impulsuri
=\  Sudare MIG/MAG Synergic standard
am=\ Sudare MIG/MAG manual standard
Ye) Modul Job
ex=m\ Sudare WIG cu amorsare prin contact
€X®  Sudare cu electrod invelit
La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzator.
(23) Tasta Mod de functionare
pentru selectarea modului de functionare
B Functionare in 2 tacte
B2  Functionare in 4 tacte
Functionare speciald in 4 tacte (pornire sudare aluminiu)
EIGZ™  Sudare in puncte
P Mod de functionare Mode
La modul de functionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzator.
(24) Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adoas si a gazului de protectie. Parametrii
SP1 si SP2 sunt prevazuii pentru materiale auxiliare.
La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzator.
(25) Tasta Diametru / Index (Diametru sarma)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sarmei. Parametrul SP este prevazut
pentru alte diametre ale sarmei.
La diametrul selectat al sdrmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzator al sadrmei.
(26)  Indicator arc electric intermediar
Intre arcul electric scurt si arcul electric de pulverizare se formeaza un arc
electric intermediar Tncarcat cu stropi. Pentru a semnaliza aceasta zona critica,
se aprinde indicatorul pentru arcul electric intermediar
(27) Tasta Salvati
pentru intrarea in meniul de configurare
(28) Tasta Test gaz
Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
Dupa apasarea butonului Test Gaz, curge gaz timp de 30 s. Printr-o noua
apasare se incheie curgerea mai repede.
Combinatii de Prin apasarea simultana sau repetata a tastelor pot fi apelate funcitiile speciale descrise
taste - functii in cele ce urmeaza.

speciale
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Afisarea vitezei
de introducere a
sarmei reglate

Afisarea timpului
de precurgere
gaz si postcur-
gere gaz

Afigarea versiunii
de software

+ . este afisata viteza de introducere a sarmei reglata
(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

cu ajutorul butonului de reglare modificati viteza de introducere a
sarmei

Pentru a iegi apasati tasta salvati.

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

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de precurgere
gaz

postcurgere gaz (de ex. GPo | 0,5 s)

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de postcurgere
gaz

B+ B
- Prin reapasarea tastei Procedeu (20) se afiseaza timpul reglat de

Pentru a iesi, apasati tasta salvati.

Alaturi de versiunea de software, cu aceasta functie speciala pot fi apelate si numarului
versiunii bancii de date de sudare, numarul dispozitivului de avans sarma, versiunea de
software a dispozitivului de avans sarma si durata de ardere a arcului electric.

. + - Se afiseaza versiunea de software

Prin apasarea ulterioara a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul versiunii bancii de date de sudare
(de ex.: 0| 029 = M0029).

Printr-o noua apasare a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul dispozitivului de avans sarma (A sau B la suportul pentru
- cap dublu) precum si versiunea software a dispozitivului de avans
sarma

(de ex.: A 1.5 0.23).

Apasand a treia oara tasta Tip material (24) se afiseaza durata
propriu-zisa de ardere a arcului electric de la prima punere in
functiune (de ex. ,654 | 32.1“ =65 432,1 h =65 432 h, 6 min)

e INDICATIE! Afisarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvata ca baza de calcul pentru preturile de inchiriere, servicii
de garantie sau similare.

. Pentru a iesi apasati butonul Store.
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Panou de operare CMT

Panou de operare
CMT
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Nr. FUNCTIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sarma)
Pentru introducerea sarmei, fara gaz si fara curent, in pachetul de furtunuri al -
pistoletului de sudare

Informatii privind transportul sdrmei la apasarea mai indelungata a tastei pen-
tru introducerea sarmei se gasesc in meniul de configurare, parametrul Fdi.

(2) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:

Grosime tabla?)
Grosime tabla in mm sau in.

I\ Curent de sudare’)
Curent de sudare in A
Tnainte de nceperea sudarii se afiseaz& automat o valoare orienta-
tiva care reiese din parametrii programati. in timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea actuala.

Viteza de avans a sarmei')
Viteza de avans a sarmei in m/min sau ipm.




Nr.

FUNCTIE

“ Indicator F1
Pentru afisarea consumului de curent al actionarii PushPull

Indicator pentru consumul de curent pentru actionarea dispoziti-
vului de avans sarma
Pentru afisarea consumului de curent pentru actionarea dispozitivului
de avans sarma

In cazul in care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (3) si
de la butonul de reglare (19) se aprind, parametrul afisat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (19).

1) Daca este selectat unul din parametrii, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic in impulsuri si MIG/IMAG Synergic standard, pe
baza functiei Synergic sunt reglati automat si ceilalti parametri, pre-
cum si parametrul Tensiune de sudare.

©)

LED-ul indicator F1
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F1

(4)

LED-ul indicator consum de curent pentru actionarea dispozitivului de
avans sarma

se aprinde atunci cand parametrul Indicator pentru consumul de curent pentru
actionarea dispozitivului de avans sarma este selectat

()

Display digital pe partea stanga

(6)

LED grosime tabla
se aprinde atunci cand este selectat parametrul grosime tabla

(7)

LED curent de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul curent de sudare

(8)

LED viteza de avans a sarmei
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de avans a sarmei

(9)

Indicator supratemperatura

se aprinde atunci cand sursa de curent se incalzeste excesiv (de ex. din cauza
depasirii duratei active). Alte informatii Tn acest sens se gasesc in sectiunea
,Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor®.

(10)

Indicator HOLD
La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare si ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(11)

LED-ul corectia lungimii arcului electric
se aprinde atunci cand parametrul Corectia lungimii arcului electric este selec-
tat

(12)

LED-ul Corectia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
se aprinde atunci cand parametrul Corectia desprinderii picaturii /
Corectia dinamica / Dinamica este selectat

(13)

LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul tensiune de sudare

(14)

Display digital pe partea dreapta

(15)

LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci cand parametrul Nr. Job este selectat

(16)

LED-ul indicator F3
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F3
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Nr. FUNCTIE
(17) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:
Corectia lungimii arcului electric
Pentru corectia lungimii arcului electric
E! porec;ia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
In functie de procedeu acesta are atribuita o functie diferita Descrie-
rea fiecarei functii se gaseste in capitolul Sudare la respectivul proce-
deu.
\V‘ Tensiune de sudare
Tensiune de sudare in V
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva, care rezulta din parametrii programati. In timpul procedeului de
sudare se afigseaza valoarea actuala.
gu Nr. Job
La functionarea in modul Job pentru apelarea seturilor de parametri
salvati in functie de numarul job-ului
n Indicator F3
pentru afisarea energiei liniare reale in kJ. Energia liniara reala tre-
buie activata la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
In cazul In care afisarea nu este activata, se afiseaza debitul lichidu-
lui de racire al sistemului de racire existent FK 4000 Rob
n cazul in care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (17) si
de la butonul de reglare (18) se aprind, parametrul afisat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (18).
(18) Buton de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Daca se aprinde indicatorul de la roata de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.
(19) Tasta (tastele) Procedeu
Pentru selectarea procedeului de sudare
emx\  Sudare MIG/MAG Synergic in impulsuri
ax=\  Sudare MIG/MAG Synergic standard
e\, CMT, CMT - PULSE
@\ Sudare MIG/MAG manual standard
08 © Modul Job
@X®R  Sudare cu electrod invelit
La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzator.
(20) Tasta Mod de functionare

pentru selectarea modului de functionare

s o===  Functionare Tn 2 tacte
ssomw  Functionare in 4 tacte
o=«  Functionare speciala in 4 tacte (pornire sudare aluminiu)
00 Qre Sudare in puncte
ol Mod de functionare

La regimul de functionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzator.




Combinatii de
taste - functii
speciale

Afisarea vitezei
de introducere a
sarmei reglate

Nr. FUNCTIE

(21) Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adaos si a gazului de protectie. Parametrii
SP1 si SP2 sunt prevazuti pentru materiale auxiliare.
La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzator.

(22) Tasta Diametru / Index (Diametru sarma)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sdrmei. Parametrul SP este prevazut
pentru alte diametre ale sarmei.
La diametrul selectat al sdrmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzator al sdrmei.

(23) Indicatorul CMT-Puls
se aprinde atunci cand este selectata o curba caracteristica CMT/Puls

(24) Tasta Salvati
pentru intrarea in meniul de configurare

(25) Tasta Test gaz

Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.
Dupa apasarea butonului Test Gaz, curge gaz timp de 30 s. Printr-o noua
apasare se incheie curgerea mai repede.

Prin apasarea simultana sau repetata a tastelor pot fi apelate funcitiile speciale descrise
in cele ce urmeaza.

. + . este afisata viteza de introducere a sarmei reglata

(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

cu ajutorul butonului de reglare modificati viteza de introducere a
sarmei

Pentru a iegi apasati tasta salvati.
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Afisarea timpului
de precurgere
gaz si postcur-
gere gaz

Afigarea versiunii
de software
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B+ B
[v]a]
©]

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

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de precurgere
gaz

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

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de postcurgere
gaz

Pentru a iegi, apasati tasta salvati.

Alaturi de versiunea de software, cu aceasta functie speciala pot fi apelate si numarului
versiunii bancii de date de sudare, numarul dispozitivului de avans sarma, versiunea de
software a dispozitivului de avans sarma si durata de ardere a arcului electric.

]+ [v]4]

Se afiseaza versiunea de software

Prin apasarea ulterioara a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul versiunii bancii de date de sudare
(de ex.: 0| 029 = M0029).

Printr-o noua apasare a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul dispozitivului de avans sarma (A sau B la suportul pentru
cap dublu) precum si versiunea software a dispozitivului de avans
sarma

(de ex.: A 1.5 0.23).

Apasand a treia oara tasta Tip material (24) se afiseaza durata

propriu-zisa de ardere a arcului electric de la prima punere in
functiune (de ex. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

INDICATIE! Afisarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvata ca baza de calcul pentru preturile de inchiriere, servicii
de garantie sau similare.

Pentru a iesi apasati butonul Store.



Panou de operare Yard

Panou de operare
Yard 2 @ () (8 ((10) (12) (14) (16) (18)

(1) ©) G @ [ © | ] @a3) | (15 | (17)

FLUX CORED WIRE SOLID WIRE TRIGGER
Rutil Steel

Basic Steel 43§ O conventional m
CrNi CrNi $8$ O iggerlock m
inch mm _— 2
0350 0.9 Rutil Duplex rn-| Special 4-step smnnnnn
040 1.0 Basic AlMg
045 © 1.2 2 Metal AISi Spot mode
116 © 1.6 CrNi CuNiFe

(24) | (22) (20) ‘

(25)  (23) (21) (19)

Nr. FUNCTIE

(1) Tasta Inch Forward (Introducere sarma)
Pentru introducerea sarmei, fara gaz si fara curent, in pachetul de furtunuri al -
pistoletului de sudare

Informatii privind transportul sdrmei la apasarea mai indelungata a tastei pen-
tru introducerea sarmei se gasesc in meniul de configurare, parametrul Fdi.

59



60

Nr. FUNCTIE
(2) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:
Grosime tabla")
Grosime tabla in mm sau in.
I\ Curent de sudare’)
purent de sudare in A
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva care reiese din parametrii programatji. In timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea actuala.
Viteza de avans a sarmei’)
Viteza de avans a s&rmei in m/min sau ipm.
n Indicator F1
Pentru afisarea consumului de curent al actionarii PushPull
Indicator pentru consumul de curent pentru actionarea dispoziti-
vului de avans sarma
Pentru afisarea consumului de curent pentru actionarea dispozitivului
de avans sarma
n cazul in care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (2) si
de la butonul de reglare (18) se aprind, parametrul afisat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (18).
1) Daca este selectat unul din parametrii, la procedeul de sudare
MIG/MAG Synergic in impulsuri si MIG/IMAG Synergic standard, pe
baza functiei Synergic sunt reglati automat si ceilalti parametri, pre-
cum si parametrul Tensiune de sudare.
(3) LED-ul indicator F1
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F1
(4) LED-ul indicator pentru consumul de curent pentru actionarea dispoziti-
vului de avans sarma
se aprinde atunci cand parametrul Indicator pentru consumul de curent pentru
actionarea dispozitivului de avans sadrma este selectat
(5) Display digital pe partea stanga
(6) LED grosime tabla
se aprinde atunci cand este selectat parametrul grosime tabla
(7) LED curent de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul curent de sudare
(8) LED viteza de avans a sarmei
se aprinde atunci cand este selectat parametrul viteza de avans a sarmei
(9) Indicator supratemperatura
se aprinde atunci cand sursa de curent se incalzeste excesiv (de ex. din cauza
depasirii duratei active). Alte informatii in acest sens se gasesc in sectiunea
,Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor”.
(10) Indicator HOLD

La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare si ale
tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

(11)

LED-ul corectia lungimii arcului electric
se aprinde atunci cand parametrul Corectia lungimii arcului electric este selec-
tat




Nr. FUNCTIE
(12) LED-ul Corectia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
se aprinde atunci cand parametrul Corectia desprinderii picaturii /
Corectia dinamica / Dinamica este selectat
(13) LED-ul tensiune de sudare
se aprinde atunci cand este selectat parametrul tensiune de sudare
(14) Display digital pe partea dreapta
(15) LED-ul Nr. Job
se aprinde atunci cand parametrul Nr. Job este selectat
(16) LED-ul indicator F3
se aprinde atunci cand este selectat parametrul Indicator F3
(17) Tasta Selectare parametri
pentru selectarea urmatorilor parametri:
Corectia lungimii arcului electric
Pentru corectia lungimii arcului electric
E porec;ia desprinderii picaturii / Corectia dinamica / Dinamica
In functie de procedeu acesta are atribuita o functie diferitd Descrie-
rea fiecarei funciii se gaseste in capitolul Sudare la respectivul proce-
deu.
m Tensiune de sudare
:I'ensiune de sudare in V
Inainte de inceperea sudarii se afiseaza automat o valoare orienta-
tiva, care rezultd din parametrii programati. In timpul procedeului de
sudare se afiseaza valoarea actuala.
K Nr. Job
La functionarea in modul Job pentru apelarea seturilor de parametri
salvatii n functie de numarul job-ului
n Indicator F3
pentru afisarea energiei liniare reale in kJ. Energia liniara reala tre-
buie activata la nivelul 2 al meniului de configurare - Parametru EnE.
In cazul in care afisarea nu este activata, se afiseaza debitul lichidu-
lui de racire al sistemului de racire existent FK 4000 Rob
in cazul in care indicatoarele de la tasta pentru selectarea parametrilor (17) si
de la butonul de reglare (18) se aprind, parametrul afisat / selectat poate fi
modificat cu ajutorul butonului de reglare (18).
(18) Buton de reglare
Pentru modificarea parametrilor. Daca se aprinde indicatorul de la butonul de
reglare, respectivul parametru poate fi modificat.
(19) Tasta (Tastele) Procedeu

Pentru selectarea procedeului de sudare

exrs\  Sudare MIG/MAG Synergic Tn impulsuri
=\  Sudare MIG/MAG Synergic standard
aa\  Sudare MIG/MAG manual standard
Yol Modul Job

o N Y Sudare WIG cu amorsare prin contact
GIWMY  Sudare cu electrod invelit

La procedeul selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului corespunzator.
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Combinatii de
taste - functii
speciale

Afigsarea vitezei
de introducere a
sarmei reglate
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Nr.

FUNCTIE

(20)

Tasta Mod de functionare
pentru selectarea regimului de functionare

Functionare in 2 tacte

Functionare in 4 tacte

o
i
£

Functionare speciala in 4 tacte (pornire sudare aluminiu)

Sudare in puncte

Mod de functionare

La modul de functionare selectat se aprinde LED-ul din spatele simbolului
corespunzator.

(21)

Tasta Tipul materialului
Pentru selectarea materialului de adaos si a gazului de protectie. Parametrii
SP1 si SP2 sunt prevazuti pentru materiale auxiliare.

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

(22)

Tasta Diametru / Index (Diametru sarma)
Pentru selectarea diametrului utilizat al sarmei. Parametrul SP este prevazut
pentru alte diametre ale sarmei.

La diametrul selectat al sarmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului
corespunzator al sarmei.

(23)

Indicator arc electric intermediar

Tntre arcul electric scurt si arcul electric de pulverizare se formeaza un arc
electric intermediar incarcat cu stropi. Pentru a semnaliza aceasta zona critica,
se aprinde indicatorul pentru arcul electric intermediar

(24)

Tasta Salvati
pentru intrarea in meniul de configurare

(25)

Tasta Test gaz

Pentru reglarea debitului de gaz necesar la reductorul de presiune.

Dupa apasarea butonului Test Gaz, curge gaz timp de 30 s. Printr-o noua
apasare se incheie curgerea mai repede.

Prin apasarea simultana sau repetata a tastelor pot fi apelate functiile speciale descrise
in cele ce urmeaza.

. + . este afisata viteza de introducere a sarmei reglata

(de ex: Fdi | 10 m/min sau Fdi | 393.70 ipm).

cu ajutorul butonului de reglare modificati viteza de introducere a
sarmei

Pentru a iesi apasati tasta salvati.



Afisarea timpului
de precurgere
gaz si postcur-
gere gaz

Afigarea versiunii
de software

B+ B
[v]a]
©]

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

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de precurgere
gaz

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

cu ajutorul butonului de reglare modificati timpul de postcurgere
gaz

Pentru a iegi, apasati tasta salvati.

Alaturi de versiunea de software, cu aceasta functie speciala pot fi apelate si numarului
versiunii bancii de date de sudare, numarul dispozitivului de avans sarma, versiunea de
software a dispozitivului de avans sarma si durata de ardere a arcului electric.

]+ [v]4]

Se afiseaza versiunea de software

Prin apasarea ulterioara a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul versiunii bancii de date de sudare
(de ex.: 0| 029 = M0029).

Printr-o noua apasare a tastei Tip material (24) se afiseaza
numarul dispozitivului de avans sarma (A sau B la suportul pentru
cap dublu) precum si versiunea software a dispozitivului de avans
sarma

(de ex.: A 1.5 0.23).

Apasand a treia oara tasta Tip material (24) se afiseaza durata
propriu-zisa de ardere a arcului electric de la prima punere in
functiune (de ex. ,654 | 32.1“ = 65 432,1 h = 65 432 h, 6 min)

INDICATIE! Afisarea duratei de ardere a arcului electric nu este
adecvata ca baza de calcul pentru preturile de inchiriere, servicii
de garantie sau similare.

Pentru a iesi apasati butonul Store.

63



Panou de operare remote

Generalitati

Panou de operare
remote

64

Panoul de operare remote este parte integranta a sursei de curent remote Sursa de
curent remote este destinata functionarii automate sau robotizate si este comandata
exclusiv prin LocalNet.

Operarea sursei de curent remote se poate realiza cu ajutorul urmatoarelor extensii ale
sistemului:

- Telecomenzi

- Interfete robot

- Sisteme fieldbus

TransPuls Synergic 4000 REMOTE

INTERFACE

Nr. FUNCTIE

(1) Indicator eroare
Se aprinde in cazul aparitiei unei erori. Toate aparatele conectate la LocalNet,
dotate cu un afigaj digital, permit afisarea respectivului mesaj de eroare.

Mesajele de eroare afisate sunt descrise in sectiunea ,Diagnoza erorilor, reme-
dierea defectiunilor®.

(2) Indicator interfata robot
Se aprinde atunci cand sursa de curent este activata si atunci cand la LocalNet
este conectata de ex. o interfata robot sau un sistem fieldbus

(3) Indicator sursa de curent activa
Se aprinde atunci cand cablul de alimentare este cuplat la retea, iar intre-
rupatorul de retea se afla in pozitia - | -




Panou de operare remote CMT

Generalitati Panoul de operare remote CMT este parte integranta a sursei de curent CMT Remote si
a sursei de curent CMT Advanced. Sursa de curent CMT Remote si sursa de curent
CMT Advanced sunt destinate functionarii automate si robotizate si sunt comandate
exclusiv prin LocalNet.

Operarea sursei de curent CMT Remote si a sursei de curent CMT Advanced se poate
realiza cu ajutorul urmatoarelor extensii ale sistemului:

- Telecomanda RCU 5000i

- Interfata robot ROB 5000

- Sisteme fieldbus

Panou de operare
CMT Remote si

CMT Advanced CMT 4000 Advanced REMOTE

INTERFACE

ColdMetalTransfer

Nr. FUNCTIE

(1) Indicator eroare
Se aprinde in cazul aparitiei unei erori. Toate aparatele conectate la LocalNet,
dotate cu un afigaj digital, permit afisarea respectivului mesaj de eroare.

Mesajele de eroare afisate sunt descrise in sectiunea ,Diagnoza erorilor, reme-
dierea defectiunilor®.

(2) Indicator interfata robot
Se aprinde atunci cand sursa de curent este activata si atunci cand la LocalNet
este conectata de ex. o interfata robot sau un sistem fieldbus

(3) Indicator sursa de curent activa
Se aprinde atunci cand cablul de alimentare este cuplat la retea, iar intre-
rupatorul de retea se afla in pozitia - | -
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Racorduri, intrerupatoare si componente mecanice

Sursa de curent
TPS 2700

66

(6) (3) (4)(3) (10) (9)

Vedere din faté / Vedere din spate / Vedere laterala

Nr. FUNCTIE
(1) Conexiune LocalNet
Priza standardizata de conexiune pentru extensii ale sistemului (de ex. teleco-
manda, pistolet de sudare JobMaster, etc.)
(2) Priza de curent (+) - cu inchizator-baioneta
serveste la:
- conectarea cablului de masa pentru sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod Tnvelit (in functie de tipul de electrod
(3) Conexiune la comanda pistoletului
pentru racordul fisei de comanda al pistoletului de sudare
(4) Capac orb
(5) Priza de curent (-) - cu inchizator-baioneta
serveste la:
- conectarea cablului de masa pentru sudare MIG/MAG
- racordarea electrica a pistoletului de sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod Tnvelit (in functie de tipul de electrod)
(6) Conectare pistolet de sudare
pentru racordarea pistoletului de sudare
(7)  intrerupator de retea
pentru activarea si dezactivarea sursei de curent
(8) Capac orb
prevazut pentru o conexiune LocalNet
9) Racord gaz protector
(10) Cablu de retea cu dispozitiv de detensionare
(11)  Suport bobina de sarma cu frana
pentru prinderea bobinelor de sarma standard pana la max. 16 kg (35.27 Ib.) si
un diametru de max. 300 mm (11.81 in.)
(12)  Actionare cu 4 role




Sursa de curent
TPS 2700 CMT

6 &)@  A110) (9

(7) (8)

Vedere din fata / Vedere din spate / Vedere laterala

Nr.

FUNCTIE

(1)

Conexiune LocalNet
Priza standardizata de conexiune pentru extensii ale sistemului (de ex. teleco-
manda, pistolet de sudare JobMaster, etc.)

(2)

Conexiune comanda motor
pentru racordul conductorului de comanda de la unitatea de actionare CMT

©)

Conexiune la comanda pistoletului
pentru racordul figsei de comanda al pistoletului de sudare

(4)

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

()

Priza de curent (-) - cu inchizator-baioneta

serveste la:

- conectarea cablului de masa pentru sudare MIG/MAG

- racordarea electrica a pistoletului de sudare WIG

- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod invelit (in functie de tipul de electrod)

(6)

Conectare pistolet de sudare
pentru racordarea pistoletului de sudare

(7)

intrerupator de retea
pentru activarea si dezactivarea sursei de curent

(8)

Capac orb
prevazut pentru o conexiune LocalNet

(9)

Racord gaz protector

(10)

Priza de curent (+) - cu inchizator-baioneta

serveste la:

- conectarea cablului de masa pentru sudare WIG

- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod invelit (in functie de tipul de electrod

(11)

Cablu de retea cu dispozitiv de detensionare

(12)

Suport bobina de sarma cu frana
pentru prinderea bobinelor de sarma standard pana la max. 16 kg (35.27 Ib.) si
un diametru de max. 300 mm (11.81 in.)
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Sursa de curent
TS 4000 / 5000,
TPS 3200/ 4000 /
5000, TIME 5000
digital
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Nr.

FUNCTIE

(13)

Actionare cu 4 role

Vedere din fata / Vedere din spate

Nr. FUNCTIE
(1) Priza de curent (-) - cu inchizator-baioneta
serveste la:
- conectarea cablului de masa pentru sudare MIG/MAG
- racordarea electrica a pistoletului de sudare WIG
- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod invelit (n functie de tipul de electrod)
(2)  Intrerupitor de retea
pentru activarea si dezactivarea sursei de curent
(3) Capac orb
Prevazut pentru conexiunea LocalNet sau conexiunea LHSB (LocalNet High-
Speed Bus)
(4) Capac orb
Prevazut pentru conexiunea LocalNet sau conexiunea LHSB (LocalNet High-
Speed Bus)
(5) Conexiune LocalNet
Pachet de furtunuri de legatura
(6) Capac orb

Prevazut pentru conexiunea LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

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

(7)

Cablu de retea cu dispozitiv de detensionare




Sursa de curent
CMT 4000 Advan-
ced

Nr.

FUNCTIE

(8)

A doua priza de curent (-) - cu inchizator-baioneta (optiune) serveste la:

- Racordarea pachetului de furtunuri de legatura la sudarea MIG/MAG
pentru inversarea polaritatii (de ex. pentru sudarea cu sarma tubulara cu
autoprotectie (Innershield) si sudarea cu sadrma tubulara)

- Special pentru aplicatii automate si robotizate, la care este de dorit racor-
darea pachetului de furtunuri de legatura si a cablului de masa pe o parte
a sursei de curent (de ex. intr-un tablou de comanda)

A doua priza de curent (+) - cu inchizator-baioneta (optiune)
Pentru racordarea celui de-al doilea cablu de curent

Capac orb
Atunci cand a doua priza de curent (-)- cu inchizator-baioneta sau a doua priza
de curent (+)- cu inchizator-baioneta nu sunt optiuni disponibile.

(9)

Priza de curent (+) - cu inchizator-baioneta serveste la:

- conectarea cablului electric de la pachetul de furtunuri de legatura la
sudarea MIG/MAG

- conectarea cablului de masa pentru sudare WIG

- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod Tnvelit (in functie de tipul de electrod)

()

ColdMetalTransfer

Vedere din fata / Vedere din spate

Nr.

FUNCTIE

(1)

Conexiunea pentru cablu de masa

serveste la:

- conectarea cablului de masa la sudarea MIG/MAG, la sudarea CMT si la
sudarea CMT Advanced

- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod invelit (in functie de tipul de electrod)

()

intrerupator de retea
pentru activarea si dezactivarea sursei de curent
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Nr.

FUNCTIE

©)

Priza de curent cu inchizator-baioneta

serveste la:

- conectarea cablului de curent de la pachetul de furtunuri de legatura la
sudarea MIG/MAG, la sudarea CMT si la sudarea CMT Advanced

- conectarea cablului portelectrod si a cablului de masa la sudarea cu
electrod invelit (in functie de tipul de electrod)

(4)

Capac orb
Prevazut pentru o conexiune LocalNet

(5)

Capac orb
Prevazut pentru o conexiune LocalNet

(6)

Conexiune LocalNet
Pachet de furtunuri de legatura

(7)

Conexiune LHSB (LocalNet High-Speed Bus)

(8)

Cablu de retea cu dispozitiv de detensionare




Instalare si punere in functiune
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Echipare minima pentru sudare

Generalitati

Sudare MIG/MAG
cu racire cu gaz

Sudare MIG/MAG
cu racire cu apa

Sudare MIG/MAG
automata

Sudare CMT
manuala

in functie de procedeul de sudare, sunt necesare anumite echipari minime, pentru a
lucra cu sursa de curent.

In cele ce urmeaza sunt descrise procedeele de sudare si echiparile minime pentru
sudare.

- sursa de curent

- cablu de masa

- pistolet de sudare MIG/MAG cu racire cu gaz

- racord de gaz (alimentare cu gaz de proteciie)

- dispozitiv de avans sarma (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- pachet de furtunuri de legatura (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- sarma pentru sudare

- sursa de curent

- sistem de racire

- cablu de masa

- pistolet de sudare MIG/MAG, cu racire cu apa

- racord de gaz (alimentare cu gaz de protectie)

- dispozitivde avans sarma (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- pachet de furtunuri de legatura (doar la TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)
- sarma pentru sudare

- sursa de curent (TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000)

- interfata robot sau conexiune fieldbus

- cablu de masa

- pistolet de sudare robotizata MIG/MAG sau pistolet de sudare mecanizata
MIG/MAG (la pistoletele de sudare robotizatd sau mecanizata cu racire cu apa este
necesar si un sistem de racire)

- racord de gaz (alimentare cu gaz de protectie)

- dispozitiv de avans sarma

- pachet de furtunuri de legatura

- sarma pentru sudare

- sursa de curent CMT

- cablu de masa

- pistolet de sudare CMT incl. unitate de antrenare CMT si "buffer" CMT pentru sarma
(la aplicatiile CMT cu racire cu apa este necesar si un sistem de racire pe apa)

- dispozitiv de avans sarma CMT (doar la TS 3200 / 4000 / 5000)

- pachet de furtunuri de legatura CMT (doar la TPS 3200 / 4000 / 5000)

- sarma pentru sudare

- racord de gaz (alimentare cu gaz de protectie)
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Sudare CMT - sursa de curent CMT: TPS 3200 / 4000 / 5000 (sau sursa de curent CMT Remote cu
automata telecomanda RCU 5000i)

- interfata robot sau conexiune fieldbus

- cablu de masa

- pistolet de sudare CMT incl. unitate de antrenare CMT

- sistem de racire

- dispozitiv de avans sarma CMT

- pachet de furtunuri de legatura CMT

- "Buffer" CMT pentru sarma

- sarma pentru sudare

- racord de gaz (alimentare cu gaz de proteciie)

Sudare CMT - sursa de curent CMT 4000 Advanced
Advanced - telecomanda RCU 5000i

- interfata robot sau conexiune fieldbus

- cablu de masa

- pistolet de sudare CMT incl. unitate de antrenare CMT

- sistem de racire

- dispozitiv de avans sarma CMT

- pachet de furtunuri de legatura CMT

- "Buffer" CMT pentru s&rma

- sarma pentru sudare

- racord de gaz (alimentare cu gaz de protectie)

Sudare WIG DC - sursa de curent
- cablu de masa
- pistolet de sudare WIG cu supapa pentru gaz
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protectie)
- material de adaos n functie de aplicatie

Sudare cu elec- - sursade curent
trod invelit - cablu de masa
- portelectrod
- electrod
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inainte de instalare si punere in functiune

SIGURANTA /N\  PERICOL!

Pericol din cauza operarii gresite.
Sunt posibile raniri si daune materiale grave.
» Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles prezentul MU.

» Utilizaii functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati infeles MU ale com-
ponentelor de sistem, Tn mod special prescriptiile de securitate!

Utilizarea con- Sursa de curent este destinata exclusiv sudarii MIG/MAG, cu electrod invelit si WIG.
forma Orice alta utilizare, care depaseste cadrul acestor prevederi este considerata ca fiind
neconforma. Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conforma presupune si
- respectarea tuturor indicatiilor din manualul de utilizare
- respectarea operatiunilor de inspectie si intretinere

Prescriptii de Aparatul este verificat conform clasei de proteciie IP 23,ceea ce inseamna:
instalare - protectie impotriva patrunderii corpurilor straine mai mari de & 12,5 mm (0.49 in.)
- protectie impotriva apei pulverizate pana la un unghi de 60° fata de verticala

Conform clasei de protectie IP 23 aparatul poate fi instalat si poate functiona in aer liber.
A se evita expunerea directa la umezeala (de ex. prin precipitatii).

/\  PERICOL!

Pericol de moarte prin rasturnarea sau caderea aparatelor.
» Plasati aparatele, consolele si carucioarele in pozitie stabila pe o suprafata plana si
solida.

Canalul de aerisire este un dispozitiv de siguranta important. La alegerea locului de
instalare se va avea grija ca aerul de racire sa poata circula liber prin fantele de ventilare
amplasate pe partea din fata si pe partea din spate a aparatului. Pulberile cu conductibili-
tate electrica (formate de ex. prin lucrari de polizare cu héartie abraziva) nu poate fi aspi-
rat direct in instalatie.

Racordarea la Aparatele sunt concepute exclusiv pentru tensiunea de retea marcata pe placuta indica-

retea toare. In cazul in care cablurile de retea sau stecherele de retea nu sunt montate la
modelul dumneavoastra de aparat, acestea trebuie montate in conformitate cu normele
nationale. Protectia la retea este indicata in datele tehnice.
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REMARCA!

O instalatie electrica subdimensionata poate cauza pagube materiale majore.
Bransamentul la retea, precum si protectia acesteia trebuie dimensionate conform retelei
electrice existente. Sunt valabile datele tehnice de pe placuta indicatoare.

Valabil pentru sursa de curent TIME 5000 digital:

Stecherul de retea standard permite functionarea cu o tensiune de retea de pana la 400
V. Pentru tensiunile de retea pana la 460 V montati un stecher de retea permis pentru
acest scop sau instalati alimentarea direct de la retea.




Racordarea cablului de alimentare la sursele de
curent US

Generalitati Sursele de curent US se livreaza fara cablu de alimentare. Tnainte de punerea in
functiune trebuie montat un cablu de alimentare corespunzator tensiunii de racordare.
Un dispozitiv antitractiune pentru un cablu de sectiune AWG 10 este montat la sursa de
curent. Pentru sectiuni de cablu mai mari, se monteaza dispozitive antitractiune cores-

punzatoare.
Cabluri de ali- Sursa de curent Tensiunearetelei  Sectiunea cablului
mentare si dispo-
zitive anti- TS 4000 / 5000, TPS 4000 / 5000, 3x460V AWG 10
tractiune pre- CMT 4000 Advanced 3x230V AWG 6
scrise TPS 3200 3x460V AWG 10

3x230V AWG 8

AWG ... American Wire Gauge (= dimensiuni americane ale sarmei)
Siguranta /A PERICOL!

Pericol din cauza lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Toate lucrarile prezentate mai jos pot fi efectuate doar de catre personalul de spe-

cialitate calificat.
» Urmati normele si directivele nationale.
/A\  ATENTIE!

Pericol din cauza cablului de alimentare pregatit inadecvat.

Urmarea o pot reprezenta afectari ale scurtcircuite si daune materiale.

» Montati mansoane de protectie de capat de sédrma pe conductorii de faza precum si

conductorul de protectie ai cablului de alimentare dezizolat.

Racordarea |I| Demontati partea laterala stanga a sursei de curent
cablului de ali- [2] Dezizolati capatul cablului de alimentare pe cca. 100 mm (4 in.)
mentare

REMARCA!

Conductorul de protectie (verde sau verde cu dungi galbene) trebuie sa fie cu
cca. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) mai lung decéat conductorul de faza.
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Montati mansoane de capét de cablu pe conductorul de faza si conductorul de pro-
tectie, fixati mansoanele de capat de cablu cu clestele de sertizat

/A\  ATENTIE!

Pericol de scurtcircuite!

In cazul in care nu se utilizeazd mansoane de capét de cablu exista pericolul de

scurtcircuitare intre conductorii de faza sau intre conductorul de faza si conductorul

de protectie.

» Montati mansoane de protectie de capat de sdrma pe conductorii de faza pre-
cum si conductorul de protectie ai cablului de alimentare dezizolat.

Desfaceti suruburile (2 x) si piulitele
de prindere marimea 30 de la dispozi-
tivul de detensionare

Introduceti cablul de alimentare in dis-
pozitivul de detensionare

REMARCA!

impingeti cablul de alimentare pana
cénd conductorul de protectie si con-
ductorul de faza pot fi racordate corect
la cutia de derivatie.

|E| Strangeti piulita de prindere marimea
30 mm

Strangeti suruburile (2)

Racordati corect cablul de retea la

borna condensatorului de blocare:

- conductorul de protectie (verde
sau verde cu dungi galbene) la
racordul PE

- conductorul de faza la racordurile
L1-L3

E Montati la loc partea laterald stanga a
sursei de curent



inlocuirea dispo-
zitivului de deten-
sionare

Demontati partea laterala stanga a
sursei de curent

Indepartati suruburile de la dispozitivul
de detensionare existent (2 x)

Demontati dispozitivul de detensio-
nare existent tragandu-I in fata

E Tndepérta;i suruburile pentru placa de
adaptare

E| Introduceti piulita hexagonala
marimea 50 mm Tn placa suport

REMARCA!

Pentru o conexiune stabila de
impamantare a carcasei sursei de
curent, varfurile de pe piulita hexago-
nala trebuie sa fie orientate spre placa
suport

[6] Tnsurubati partea frontala a dispoziti-
vului de detensionare mare in piulita
hexagonala marimea 50 mm. Piulita
hexagonala marimea 50 mm se
extinde in placa suport.

Agatati dispozitivul mare de detensio-
nare pe carcasa si fixati-l cu 2 suruburi

Racordarea cablului de alimentare

Montati la loc partea laterala stanga a
sursei de curent
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Punerea in functiune

Siguranta

Observatii privind
sistemul de
racire

Informatii privind
componentele
sistemului
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/\  PERICOL!

Un soc electric poate fi mortal.

Daca sursa de curent este racordata la refea in timpul instalarii, exista pericolul de

vatamari corporale grave sau daune materiale majore.

» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce intrerupatorul de refea al sursei
de curent este cuplat in pozitia - O -.

» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce sursa de curent este separata de
la retea.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare in urma patrunderii prafului conductiv in aparat.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Utilizati aparatul numai cu filtrul de aer montat. Filtrul de aer este un dispozitiv de
siguranta important pentru atingerea IP 23.

Pentru urmatoarele aplicatii se recomanda un sistem de racire FK 4000 R:
- Surse de curent TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000

- Pistolet de sudare JobMaster

- Pistolet de sudare PushPull

- Sudare robotizata

- Pachete de furtunuri cu lungime de peste 5 m

- Sudare MIG/MAG Synergic in impulsuri

- Sudari In intervalul superior de putere, in general

Alimentarea cu energie a aparatului de racire se realizeaza prin sursa de curent Daca
intrerupatorul de retea al sursei de curent este comutat pe pozitia - | -, atunci sistemul de
racire este operational.

Alte informatii privind sistemul de racire sunt indicate Tn manualul de utilizare al sistemu-
lui de racire.

Etapele si activitatile descrise in continuare contin indicatii privind diverse componente
ale sistemului precum:

- carucioare

- sisteme de racire

- suporturi pentru dispozitivele de avans sarma

- dispozitive de avans sarma

- pachete de furtunuri de legatura

- pistolete de sudare

- etc.

Informatji mai exacte cu privire la montajul si racordarea componentelor sistemului sunt
disponibile in manuale de utilizare ale componentelor sistemului.



Privire de ansam-  ,Punerea in functiune“ se compune din urmatoarele sectiuni:

blu - Punerea in functiune TPS 2700
- Punerea in functiune TS 4000 / 5000, TPS 3200 / 4000 / 5000
- Punerea in functiune CMT 4000 Advanced
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Punerea in functiune TPS 2700

Generalitati

Recomandare
pentru aplicatiile
cu racire cu apa

Racordarea bute-
liei de gaz

82

Punerea in functiune a sursei de curent TPS 2700 este descrisa pe baza unei aplicatii
manuale MIG/MAG cu racire cu gaz.

- utilizati caruciorul PickUp

- montati sistemul de racire pe caruciorul PickUp

- montati sursa de curent TPS 2700 pe sistemul de racire

- utilizati doar pistolete de sudare cu racire cu apa, cu racord de apa extern

- conectati racordurile de apa ale pistoletului de sudare direct la sistemul de racire

/\  PERICOL!

Pericol de vatamari corporale si daune materiale grave prin rasturnarea buteliilor
de gaz.

Plasati buteliile de gaz in pozitie stabila pe o suprafata plana si solida. Asigurati buteliile
de gaz impotriva caderii.

Respectati prescriptiile de securitate ale producatorului buteliilor de gaz.

[1] Plasati butelia de gaz in pozitie stabild
pe o suprafata plana si solida

m Asigurati butelia de gaz impotriva
caderii - Insa nu Tn zona gatului

indepértati capacul de protectie al
buteliei de gaz

E Deschideti usor supapa buteliei de
gaz, pentru a indeparta impuritatile
acumulate in jurul acestuia

Verificati garnitura la reductorul de
presiune

Insurubatj si strangeti reductorul de
presiune pe butelia de gaz

[=] [

Conectati reductorul de presiune cu

Racordati furtunul de gaz la TPS 2700 ajutorul furtunuIU|.de gaz la racordul
de gaz de protectie de la sursa de

curent

REMARCA!

Aparatele US sunt livrate impreuna cu un adaptor pentru furtunul de gaz:
» lipiti sau etansati adaptorul
» verificati etanseitatea adaptorului.

[~




Conexiunea la Inserati cablul de masa in priza de
masa curent (-) - si blocati-|
Cu celalalt capat al cablului de masa
realizati legatura la piesa de lucru
Q
Conexiunea la masé la TPS 2700
Racordarea pisto- Kj Q K] E| Pistoletul de sudare echipat cores-
letului de sudare \ punzator se introduce, cu tubul de
QQ intrare Tnainte, in racordul pentru pis-
tolet.

[T
v
[/

[2] Strangeti manual piulita olandeza in
vederea fixarii

AVAVAV/

[3] Introduceti fisa de comanda a pistole-
tului de sudare n racordul sistemului
de comanda al pistoletului si blocati-|

AYAV/AV/

<

</

REMARCA!

La modificarea lungimii si/ sau a
sectiunii pachetului de furtunuri al pis-
toletului de sudare determinati rezis-
tenta circuitului de sudare r si inductivi-
tatea circuitului de sudare L (vezi
»Setari suplimentare®).

AVAY/AY

Dl

Racordarea pistoletul de sudare la TPS 2700
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Montarea / inlo- Pentru a garanta un avans optim al sarmei, rolele de avans trebuie adaptate la diametrul

cuirea rolelor de sarmei de sudat si la aliajul s&rmei.
REMARCA!

avans
Utilizati doar role de avans care se
potrivesc la sarma pentru sudare!

O vedere de ansamblu a rolelor de avans
disponibile si a posibilitatilor lor de utilizare
se gaseste in lista pieselor de schimb.

Aparatele pentru SUA se livreaza fara role
de avans. Dupa montarea bobinei de
sarma introduceti rolele de avans.

Montarea bobinei

|
de sarma A ATENTIE

Pericol de accidentare din cauza efectului de arc al sarmei de pe bobina.
La montarea bobinei de sarma tineti bine capatul sdrmei pentru a evita accidentarea de
catre sarma care sare hapoi.

/A\  ATENTIE!

Pericol de accidentare datorat caderii bobinei de sarma.
Asigurati-va ca bobina de sarma este bine fixata in suport.
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Montarea bobinei
tip cos

/A\  ATENTIE!

Pericol de accidentare din cauza efectului de arc al sarmei de pe bobina.
La montarea bobinei de sarma tineti bine capatul sdrmei pentru a evita accidentarea de
catre sdrma care sare inapoi.

/N\  ATENTIE!

Pericol de accidentare datorat caderii bobinei de sarma.
Asigurati-va ca bobina de sarma este bine fixata in suport.

REMARCA!

Daca utilizati bobine tip cos, folositi exclusiv adaptorul pentru bobina tip cos livrat
impreuna cu aparatul!

/\  ATENTIE!

Pericol de accidentare datorat caderii bobinei tip cos.
Asezati bobina tip cos pe adaptor astfel incat nervurile bobinei tip cos sa alunece in inte-
riorul canelurilor de ghidare ale adaptorului pentru bobina tip cos.
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Introducerea
sarmei pentru

sudare Pericol de accidentare din cauza efectului de arc al sidrmei bobinate.
La introducerea sarmei inserarea electrodului de sadrma in sistemul de actionare cu 4
role, {ineti bine capatul sdrmei pentru a evita accidentarea cauzata de sarma care sare
fnapoi.

/A\  ATENTIE!

/A\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare a pistoletului de sudare din cauza capatului ascutit al sarmei
pentru sudare Inainte de introducere, debavurati capatul sarmei.

/A  ATENTIE!

Pericol de accidentare din cauza sarmei La apasarea tastei Introducere / Inch
Forward, nu indreptati pistoletul de sudare spre de fata si corp.
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nii de apasare

Reglati presiunea de apasare astfel
incat sarma pentru sudare sa nu se
deformeze, dar in acelasi timp sa

garanteze avansul corect al sarmei.

Valori de referinta pen- Role semirot- Role trapezo- Role din plastic
tru presiunea de unde idale

apasare

Aluminiu 1,5 - 3,5-45
Otel 3-4 1,5 -

CrNi 3-4 1,5 -

Reglarea franei REMARCA!

Dupa eliberarea tastei pistoletului, bobina de sarma trebuie sa se opreasca.
In caz contrar reglati frna.
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Configuratia
franei
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/A\  ATENTIE!

Pericol prin caderea bobinei de sarma.

Pentru a garanta o pozitie stabila a bobinei de sarma si un efect optim de franare, efec-

tuati montajul frAnei conform figurii de mai jos.

KLEBER,
GLUE,
COLLE

VAR




Punere in functiune TS 4000/ 5000, TPS 3200 /
4000/ 5000, TIME 5000 digital

Generalitati Punerea in functiune a surselor de curent TS 4000 / 5000 si TPS 3200 / 4000 / 5000
este descrisa pe baza unei aplicatii manuale MIG/MAG cu racire cu apa.

Montarea compo-  Figura de mai jos trebuie sa va ofere o vedere de ansamblu asupra structurii componen-
nentelor sistemu- telor individuale ale sistemului.

lui (vedere de Informatiile detaliate despre respectivele etape ale lucrarilor sunt descrise Th manualele
ansamblu) de utilizare corespunzatoare ale componentelor sistemului.
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Fixarea dispoziti-
vului anti-
tractiune

Racordarea
pachetului de
furtunuri de
legatura

90

II' Introduceti pinul dispozitivului anti-
tractiune de pe partea sursei de
curent, din pachetul -de furtunuri de
legatura, in orificiul de la baza carucio-
rului

[2] Fixati dispozitivul antitractiune cu cele
doua suruburi livrate impreuna
cu pachet de furtunuri de legatura, de
baza caruciorului

Pentru pachetele de furtunuri de
legatura cu o lungime de 1,2 m (4 ft.)
nu este prevazut niciun dispozitiv anti-
tractiune.

[3] Introduceti pinul dispozitivului anti-
tractiune de pe partea dispozitivului de
avans sarma, din pachetul de furtunuri
de legatura, in orificiul de pe dispoziti-
vul de avans sarma

[4] Fixati dispozitivul antitractiune cu cele
doua suruburi livrate impreuna cu
pachetul de furtunuri de legatura, la
dispozitivul de avans sarma

Fixarea dispozitivului antitractiunee pe dispozitivul de
avans sarma

REMARCA!

La sistemele cu racire cu gaz, nu exista niciun sistem de racire.
Conectarea racordurilor de apa lipseste la sistemele cu racire cu gaz.




Racordarea bute-
liei de gaz

|I| Introduceti conectorul tip baioneta pentru potentialul de sudare al pachetului de furt-
unuri de legatura n priza (+)- si blocati-I prin rotire

Fixati stecherul LocalNet al pachetului de furtunuri de legatura in conexiunea Local-
Net si fixati cu piulita olandeza

Doar la sursele de curent CMT:
Introduceti stecherul LHSB in conexiunea LHSB

Racordati furtunul pentru turul circuitului de apa - albastru (3) la sistemul de racire
Racordati furtunul pentru returul circuitului de apa - rosu (2) la sistemul de racire

[o] [« ] [« [

Racordati furtunul pentru gaz de protectie la reductorul de presiune al buteliei de gaz
(1)

Racordarea pachetului de furtunuri de legatura la dispozitivul de avans sadrma

[~

/\  PERICOL!

Pericol de vatamari corporale si daune materiale grave prin rasturnarea buteliilor
de gaz.

Plasati buteliile de gaz in pozitie stabila pe o suprafata plana si solida. Asigurati buteliile
de gaz impotriva caderii.

Respectati prescriptiile de securitate ale producatorului buteliilor de gaz.
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Realizarea cone-
Xiunii la masa

92

E| Asezati butelia de gaz pe platforma
caruciorului

[2] Asigurati butelia de gaz impotriva
caderii cu ajutorul unei chingi in partea
superioara a buteliei (insa fara a o fixa
pe gatul buteliei)

Indepartati capacul de protectie a
buteliei de gaz

E Deschideti usor supapa buteliei de
gaz, pentru a indeparta impuritatile
acumulate in jurul acestuia

[5] Verificati garnitura la reductorul de
presiune

E| Insurubati si strangeti reductorul de
presiune pe butelia de gaz

Fixarea buteliei de gaz pe céarucior

Conectati furtunul de gaz de protectie
al pachetului de furtunuri de legatura,
cu ajutorul furtunului de gaz, la reduc-
torul de presiune

REMARCA!

Aparatele US sunt livrate impreuna cu un adaptor pentru furtunul de gaz:
» lipiti sau etansati adaptorul
» verificati etanseitatea adaptorului.

|I| Introduceti cablul de masa in priza de
curent (-) - si blocati-I

Cu celalalt capat al cablului de masa
realizati legatura la piesa




Racordarea pisto-
letului de sudare

Alte activitati

II' Introduceti pistoletul de sudare echipat
corespunzator, cu teava de intrare
fnainte, in racordul pentru pistoletul de
sudare al dispozitivului de avans
sarma

[2] Strangeti manual piulita olandeza in
vederea fixarii

[3] Introduceti fisa de comanda a pistole-
tului de sudare in racordul sistemului
de comanda al pistoletului si blocati-o

REMARCA!

La modificarea lungimii si / sau a
sectiunii pachetului de furtunuri al pis-
toletului de sudare, determinati rezis-
tenta circuitului de sudare r gi inductivi-
tatea circuitului de sudare L (vezi
»oetari suplimentare®).

Racordarea pistoletului de sudare si a fisei de
comanda la VR 4000

Efectuati urmatoarele lucrari conform manualului de utilizare al dispozitivului de avans
sarma:
II' Introduceti rolele de avans in dispozitivul de avans sarma

E| Introduceti bobina de s&rma sau bobina tip cos cu adaptorul pentru bobina tip cos in
dispozitivul de avans sarma

[3] Introduceti sérma pentru sudare
E| Reglati presiunea de apasare
[5] Reglati frana
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Punerea in functiune CMT4000 Advanced

Montarea compo- Figura de mai jos trebuie sa va ofere o vedere de ansamblu asupra structurii componen-
nentelor sistemu- telor individuale ale sistemului.

lui (vedere de Informatjile detaliate despre respectivele etape ale lucrarilor sunt descrise in manualele
ansamblu) de utilizare corespunzatoare ale componentelor sistemului.
/A PERICOL!

Pericol de vatamari corporale si daune materiale grave prin rasturnarea buteliilor
de gaz.

Plasati buteliile de gaz in pozitie stabila pe o suprafata plana si solida. Asigurati buteliile
de gaz impotriva caderii.

Respectati prescriptiile de securitate ale producatorului buteliilor de gaz.

Asamblarea componentelor sistemului Montarea dispozitivului de avans s&rma si a buteliei
de gaz

1) Fixati sistemul de récire si sursa de curent si in partea din spate cu cate 2 suruburi
2) Prelungitor suport butelie

Racordarea Informatiile detaliate despre respectivele etape ale lucrarilor sunt descrise Th manualele
pachetului de de utilizare corespunzatoare ale componentelor sistemului.

furtunuri de [1] Fixati dispozitivele antitractiune ale pachetului de furtunuri de legatura CMT pe
legatura, a pisto- carucior si dispozitivul de avans sarma

letului de sudare , _ - - "
CMT si a "buffer"- [2] Racordati pachetul de furtunuri de legaturd CMT la sursa de curent si la dispozitivul

de avans sarma
E' Racordati pachetul de furtunuri CMT la unitatea de actionare CMT
E| Racordati "buffer"-ul pentru s&rma

ului pentru sarma
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Alte activitati

Pregatirea dispo-
zitivului de avans
sarma

Racordati pistoletul de sudare CMT la dispozitivul de avans sarma

[]

Racordati furtunul pentru avansul sarmei

Realizati conexiunea la masa intre piesa si sursa de curent
Racordarea buteliei de gaz

Racordati telecomanda RCU 5000i

Realizati conexiunea la comanda robotizata

[o] =] [] [~] [=]

Efectuati urmatoarele lucrari conform manualului de utilizare al dispozitivului de avans
sarma:
|I| Introduceti rolele de avans in dispozitivul de avans sarma

E| Introduceti bobina de sdrma sau bobina tip cos cu adaptorul pentru bobina tip cos in
dispozitivul de avans sadrma

Introduceti sarma pentru sudare
|I| Reglati presiunea de apasare
[5] Reglati frana
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Sudarea
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Moduri de functionare MIG/IMAG

Generalitati /\  PERICOL!

Operarea gresita poate cauza vatamari corporale grave sau pagube materiale
majore.
» Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles prezentul MU.

» Utilizaii functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati infeles MU ale com-
ponentelor de sistem, Tn mod special prescriptiile de securitate!

Datele referitoare la setare, interval de reglare si unitati de masura ale parametrilor dis-
ponibili sunt indicate in meniul de configurare.

explicati | fF flfl fIFI

Apasati tasta pistoletului Mentineti apasata tasta Eliberati tasta pistoletului
pistoletului

GPr

Timp precurgere gaz

I-S

Faza de curent de start: incalzire rapida a materialului de baza in ciuda disiparii unei
cantitati mari de caldura la inceperea sudarii

SL
Panta: reducerea continua a curentului de start pana la curentul de sudare si a curen-
tului de sudare pana la curentul de crater final

|
Faza de curent de sudare: energie liniara constanta alicata materialului de baza a
carui temperatura creste prin avansarea caldurii

I-E

Faza de crater final: pentru evitarea unei supraincalziri locale a materialului de baza
prin acumularea de caldura la sfarsitul sudarii. Astfel se evita o cadere posibila a sudu-
rii.

GPo

Timp postcurgere gaz
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Functionare in 2
tacte

Functionare in 4
tacte
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\

GPr GPo

Modul de functionare ,Functionare in 2 tacte” este adecvat pentru

lucrari de lipire
cusaturi sudate scurte
regim automat sau robotizat

“’;++ “’;++
= =

| A [

Y

e

GPr GPo

Modul de functionare ,Functionare in 4 tacte” este adecvat pentru cusaturi sudate mai

lungi.




Functionare in 4
tacte special

Sudare in puncte

Modul de functionare ,in 4 tacte special” este adecvat, in special, pentru sudarea
materialelor pe baza de aluminiu. Evolutia speciala a curentului de sudare tine cont de
conductibilitate termica ridicata a aluminiului.

4y N X 4

Modul de functionare ,Sudare Tn puncte® este adecvat pentru realizarea imbinarilor
sudate a tablelor suprapuse.

Procedura pentru realizarea unui punct de sudura:

E| Tineti pistoletul de sudare in pozitie verticala

E| Apasati tasta pistoletului si mentineti-o apasata

[3] Pastrati pozitia pistoletului de sudare

E Asteptati pana la terminarea timpului de postcurgere gaz
[5] Ridicati pistoletul de sudare

<Y . N .
- &0

A

GPr SPt GPo t

Printr-o noua apasare a tastei pistoletului, procesul de sudare poate fi intrerupt mai
repede.
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Sudare MIG/IMAG

SIGURANTA

Activitati gene-
rale inainte de
sudarea
MIG/MAG

Privire de ansam-
blu

102

/\  PERICOL!

Pericol din cauza operarii gresite.

Sunt posibile raniri si daune materiale grave.

» Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles prezentul MU.

» Utilizaii functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati infeles MU ale com-
ponentelor de sistem, Tn mod special prescriptiile de securitate!

/\  PERICOL!

Un soc electric poate fi mortal.

Daca sursa de curent este racordata la retea in timpul instalarii, exista pericolul de

vatamari corporale grave sau daune materiale majore.

» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce intrerupatorul de retea al sursei
de curent este cuplat in pozitia - O -.

p» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce sursa de curent este separata de
la retea.

E| Doar la utilizarea sistemului de racire si a pistoletului de sudare cu racire cu apa:
- TPS 2700 cu racire cu apa:
Introduceti furtunurile de apa ale pistoletului de sudare in racordurile cores-
punzatoare de pe sistemul de racire
- TS 4000 /5000, TPS 3200 /4000 / 5000 cu racire cu apa:
Introduceti furtunurile de apa ale pistoletului de sudare in racordurile cores-
punzatoare de pe sistemul de avans sarma

Introduceti stecherul de retea

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - | -:
- toate indicatoarele de pe panoul de operare se aprind scurt
- daca exista: sistemul de racire incepe sa functioneze

REMARCA!

Respectati prescriptiile de securitate si conditiile de functionare descrise in
manualul de utilizare al sistemului de racire.

] [~

Sudarea MIG/MAG se compune din urmatoarele sectiuni:
- Sudare MIG/MAG Synergic

- Sudare MIG/MAG manuala standard

- Sudare CMT

- Functii speciale si optiuni

- Sudare robotizata



Sudare MIG/MAG Synergic

Generalitati

Sudare MIG/MAG
Synergic

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea MIG/IMAG Synergic (in impulsuri /
standard) se realizeaza pe baza panoului de operare Comfort.

[t

[2]

Cu ajutorul tastei Procedeu selectati procedeul de sudare dorit:
€@\ Sydare MIG/MAG Synergic in impulsuri
€I\ Sudare MIG/MAG Synergic standard

Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectati materialul de adaos si gazul de protectie
folosite

Ocuparea pozitiilor SP1 si SP2 depinde de baza de date de sudare existenta a sur-
sei de curent.

Cu ajutorul tastei Diametru sarma selectati diametrul sarmei pentru sudare

Ocuparea pozitiei SP depinde de baza de date de sudare existenta a sursei de
curent.

Cu ajutorul tastei Mod de functionare selectati modul de functionare MIG/MAG dorit:

FX20 Functionare in 2 tacte

(230 Functionare in 4 tacte

Functionare in 4 tacte special (pornire sudare aluminiu)
X0 Sudare in puncte

Reglarea parametrilor pentru modurile de functionare in 4 tacte special si de sudare
n puncte este descrisa in meniul de configurare.

REMARCA!

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

Cu ajutorul tastei de selectare a parametrilor selectati parametrul de sudare dorit, pe
baza caruia se va stabili puterea de sudare:

Dimensiune "a"
Grosime tabla
I\ Curent de sudare

Viteza de avans a sarmei

REMARCA!

inainte de selectarea parametrului Dimensiune "a" trebuie reglat parametrul
Viteza de sudare (viteza de sudare recomandata la sudarea- manuala: cca. 35
cm/min sau 13.78 ipm.).
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|E| Reglati parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita. Valoa-
rea parametrului va fi afisata pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

Parametrii Dimensiune "a", Grosime tabla, Curent de sudare, Viteza de avans a
sarmei si Tensiune de sudare sunt dependenti unii de aliji. E suficienta modificarea
unui singur parametru, deoarece restul parametrilor se vor adapta automat.

in principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sau a tastelor de reglare de la pistoletul de sudare sunt salvate pana la
urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci cand sursa de curent este
decuplata si recuplata intre timp.

Deschideti supapa buteliei de gaz
Reglati cantitatea de gaz de protectie:

.Apésa’;i tasta Test gaz
- Rotiti surubul de reglare de pe partea inferioara a reductorului de presiune,
pana cand manometrul afiseaza cantitatea de gaz dorita

/A\  ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric si iesirii sdrmei
pentru sudare.

La apasarea tastei pistoletului

» nu indreptaii pistoletul de sudare spre fata si de corp

» nu indreptati pistoletul de sudare spre alte persoane

» aveti grija ca sdrma sa nu vina in contact cu parti conductoare sau
impamantate (de ex. carcasa etc.)

E Apasati tasta pistoletului si incepeti procesul de sudare

Corectii in timpul Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, Tn anumite cazuri este necesara corecia
sudarii urmatorilor parametri:

Corectia lungimii arcului electric
pentru corectia lungimii arcului electric

- lungime mai scurta a arcului electric
0 lungime neutra a arcului electric

+ lungime mai mare a arcului electric

Bl Corectia desprinderii picaturii / corectia dinamicii / dinamica

Sudarea MIG/MAG Synergic Tn impulsuri:
pentru corectia continua a energiei de desprindere a picaturilor

- forta mai redusa de desprindere a picaturilor
0 forta neutra de desprindere a picaturilor

+ forta ridicata de desprindere a picaturilor

Sudarea MIG/MAG Synergic standard:
pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul transferului picaturilor

- arc electric mai dur si mai stabil
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Reglarea parame-
trilor pentru
corectie

Observatie pri-
vind panoul de
operare standard

0 arc electric neutru

+  arc electric mai moale si cu mai putini stropi

Timp precurgere gaz

Timp postcurgere gaz

Avans cu viteza redusa

Reglarea parametrilor de fundal Timp precurgere gaz, Timp postcurgere gaz si Avans cu
viteza redusa este descrisa in meniul de configurare.

|I| Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectati parametrul care urmeaza a fi corec-
tat

[2] Reglati parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita. Valoa-
rea parametrului va fi afisata pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

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

Corectia dinamica poate fi reglata insa ca parametru de fundal in meniul de configurare.
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Sudare MIG/IMAG manuala standard

Generalitati

Parametri dispo-
nibili

Sudare MIG/MAG
manuala stan-
dard

106

Procedeul de sudare MIG/MAG manuala standard este un procedeu de sudare
MIG/MAG fara functia Synergic.
O modificare a unui parametru nu determina ajustarea automata a celorlalti parametri.

Toti

parametrii variabili trebuie sa fie setati in mod corespunzator in functie de cerintele

procedeului de sudare.

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea MIG/IMAG manuala standard se
realizeaza pe baza panoului de operare Comfort.

La sudarea MIG/MAG manuala standard sunt disponibili urmatorii parametri:

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

V|

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

Corectia dinamicii
... pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul transferului picaturilor

I\

Curent de sudare
doar ca afisare a valorii momentane

|I| Cu ajutorul tastei Procedeu selectati procedeul de sudare MIG/MAG manuala stan-

dard

Liansio N

Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectati materialul de adaos si gazul de pro-
tectie folosite

Ocuparea pozitiilor SP1 si SP2 depinde de baza de date de sudare existenta a sur-
sei de curent.

Cu ajutorul tastei Diametru sadrma selectati diametrul sarmei

Ocuparea pozitiei SP depinde de baza de date de sudare existenta a sursei de
curent.



E| Cu ajutorul tastei Mod de functionare selectati modul de functionare MIG/MAG dorit:

X0 Functionare in 2 tacte

EX30 Functionare in 4 tacte

Functionare in 4 tacte special (pornire sudare aluminiu)
00 sudare in puncte

Modul de functionare in 4 tacte special corespunde, la sudarea MIG/MAG manuala
standard, modului conventional de functionare in 4 tacte.

Setarea parametrilor pentru modul de sudare in puncte este descrisa in meniul de
configurare.

REMARCA!

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

Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectati parametrul Viteza de avans a sarmei
Reglati viteza de avans a s&rmei cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita.
Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectati parametrul Tensiune de sudare

[=] (=] [o] [«]

Reglati tensiunea de sudare cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita.
Valoarea parametrului va fi afisata pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

In principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sau a tastelor de reglare de la pistoletul de sudare sunt salvate pana la
urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci cand sursa de curent este
decuplata si recuplata intre timp

Pentru afisarea curentului de sudare momentan in timpul procesului de sudare:
- cu ajutorul tastei Selectare parametru selectati parametrul Curent de sudare
- curentul de sudare momentanl este afisat in timpul procesului de sudare pe dis-
play-ul digital
|E| Deschideti supapa buteliei de gaz
Reglati cantitatea de gaz de protectie:

.Apésa’;i tasta Test gaz
- Rotiti surubul de reglare de pe partea inferioara a reductorului de presiune,
pana cand manometrul afiseaza cantitatea de gaz dorita

/A  ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric si iesirii sarmei

pentru sudare.

La apasarea tastei pistoletului

» nuindreptati pistoletul de sudare spre fata si de corp

» nu indreptati pistoletul de sudare spre alte persoane

» aveti grija ca sdrma sa nu vina in contact cu parti conductoare sau
impamantate (de ex. carcasa etc.)

E Apasati tasta pistoletului si incepeti procesul de sudare

Corectii in timpul  Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, in anumite cazuri este necesara corectia
sudarii urmatorilor parametri:
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Ey Corectia dinamicii
pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul transferului picaturilor

0 arc electric mai dur si mai stabil

10  arc electric mai moale si cu mai putini stropi

Timp precurgere gaz

Timp postcurgere gaz

Avans cu viteza redusa

Reglarea parametrilor de fundal Timp precurgere gaz, Timp postcurgere gaz si Avans cu
viteza redusa este descrisa in meniul de configurare.

Reglarea parame- E| Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectati parametrul care urmeaza a fi corec-
trilor pentru tat

corectie [2] Reglati parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita. Valoa-

rea parametrului va fi afisata pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.
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Sudare CMT

Generalitati

Sudarea CMT

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea CMT se realizeaza prin interme-
diul panoului de operare CMT.

Reglarile pentru aplicatile CMT cu sursa de curent CMT Remote si telecomanda RCU
5000i se gasesc in manualul de utilizare al RCU 5000i.

E| Cu ajutorul tastei Procedeu selectati procedeul CMT / CMT in impulsuri:

o N

Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectati materialul de adaos si gazul de proteciie
folosite

Materiale de adaos pentru sudarea CMT:

1 ER70S-3/6 Otel

3 ER 308 CrNi 199

5 ER 4043 AISi 5

6 ER CuSi-A CuSi 3

8 SP 1 1)

10 Otel ER 70 S-3/6
12 CrNi199 ER 308

14  AISi5 ER 4043

15 CuSi3 ER CuSi-A
16 SP2 1)

Pentru a suda cu alte materiale de adaos selectati unul din urmatoarele procedee:
€M\ Sydare MIG/MAG Synergic in impulsuri

€I\ Sudare MIG/MAG Synergic standard

RN Sudare MIG/MAG manual standard

1) Ocuparea pozitiilor SP1 si SP2 depinde de baza de date de sudare existenta a
sursei de curent.

Cu ajutorul tastei Diametru sarma selectati diametrul sarmei pentru sudare

Ocuparea pozitiei SP depinde de baza de date de sudare existenta a sursei de
curent.
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E| Cu ajutorul tastei Mod de functionare selectati modul de functionare MIG/MAG dorit:

# 0= Eynctionare n 2 tacte

$#Ow== Eynctionare n 4 tacte

mO==+= Functionare in 4 tacte special (pornire sudare aluminiu)
**Ow= Sydare in puncte

Reglarea parametrilor pentru modurile de functionare in 4 tacte special si de sudare
in puncte este descrisa Th meniul de configurare.

REMARCA!

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

Cu ajutorul tastei de selectare a parametrilor selectati parametrul de sudare dorit, pe
baza caruia se va stabili puterea de sudare:

Grosime tabla
I\ Curent de sudare

Viteza de avans a sarmei

Reglati parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita. Valoa-
rea parametrului va fi afisata pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

Parametrii Grosime tabla, Curent de sudare, Viteza de avans a sarmei si Tensiune
de sudare sunt dependenti unii de aliji. E suficienta modificarea unui singur parame-
tru, deoarece restul parametrilor se vor adapta automat.

in principiu, toate valorile nominale ale parametrilor eglate cu ajutorul butonului de
reglare sau a tastelor de reglare de la pistoletul de sudare sunt salvate pana la
urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci cand sursa de curent este
decuplata si recuplata intre timp.

Deschideti supapa buteliei de gaz
Reglati cantitatea de gaz de protectie:

.Apésa’;i tasta Test gaz
- Rotiti surubul de reglare de pe partea inferioara a reductorului de presiune,
pana cand manometrul afiseaza cantitatea de gaz dorita

/A\  ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric si iesirii sdrmei
pentru sudare.

La apasarea tastei pistoletului

» nu indreptaii pistoletul de sudare spre fata si de corp

» nu indreptati pistoletul de sudare spre alte persoane

» aveti grija ca sdrma sa nu vina in contact cu parti conductoare sau
impamantate (de ex. carcasa etc.)

E Apasalti tasta pistoletului si incepeti procesul de sudare



Corectii in timpul Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, in anumite cazuri este necesara corectia
sudarii urmatorilor parametri:

H Corectia lungimii arcului electric
pentru corectia lungimii arcului electric

- lungime mai redusa a arcului electric
0 lungime neutra a arcului electric

+ lungime mai mare a arcului electric

| A Corectia desprinderii picaturii / Corectia dinamicii / Dinamica
in functie de materialul de adaos selectat si a diametrului sarmei, cu ajutorul
acestui parametru sunt corectate diverse setari:

Corectia Boost
Reglarea curentului Boost pentru controlul energiei liniare Tn materialul de baza

-5 curent Boost minim
0 curent Boost neutru

+5 curent Boost maxim

Corectia Boost apare la urmatoarele materiale de adaos:
- CrNi199/Ar+25%C02/1,2mm

- CuSi3/100 % Ar/ 0,8 mm

- CuSi3/100 % Ar/ 1,0 mm

- CuSi3/100 % Ar/ 1,2 mm

Corectia dinamicii
pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul transferului picaturilor

-5 arc electric mai dur si mai stabil
0 arc electric neutru

+5  arc electric mai moale si cu mai putini stropi

Corectia dinamicii apare la urmatoarele materiale de adaos:
- G3Si1/Ar+18 % CO2/ 1,0 mm
- G3Si1/Ar+18 % CO2/1,2 mm

Cicluri HotStart in impulsuri
pentru reglarea ciclurilor in impulsuri HotStart

-5 0 impulsuri

+5 100 impulsuri

Corectia ciclurilor in impulsuri HotStart apare la urmatoarele materiale de adaos:
- AMg4,5Mn /100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0875)

Timp HotStart

pentru reglarea timpului de HotStart
-5 Timp HotStart =0
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Reglarea parame-
trilor pentru
corectie

112

+5  Timp HotStart = 200 ms

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

- AISi5/100% Ar/1,2 mm

- CrNi199/Ar+25%C02/0,8 mm

- CrNi199/Ar+25%C02/1,0 mm

- CuAl5Ni2/100 % Ar/ 1,0 mm

Corectia impulsurilor
pentru corectia continua a energiei de desprindere a picaturilor

-5 forta mai redusa de desprindere a picaturilor
0 forta neutra de desprindere a picaturilor

+5  forta ridicata de desprindere a picaturilor

Corectia impulsurilor apare la urmatoarele materiale de adaos:
- AlMg 4,5Mn/100% Ar/ 1,2 mm2)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0880) 2) 3)

- AISi5/100 % Ar/ 1,2 mm (CMT 0881) 2 4)

- CrNi199/Ar+25% C02/0,8 mm?2

- CrNi199/Ar+25%C02/1,0mm?2

- CrNi199/Ar+2,5%C02/1,2mm 2

- CuAl8/100 % Ar/ 1,0 mm 2

- CuSi3/100 % Ar/ 1,0 mm 2

Observatii

1) Proces de amorsare diferit de caracteristica CMT 0875

2) Combinatie intre caracteristica CMT si caracteristicd in impulsuri

3) Caracteristica CMT / in impulsuri cu mai multe cicluri in impulsuri decat cicluri CMT
4) Caracteristicd CMT / in impulsuri cu mai putine cicluri in impulsuri decat cicluri CMT

Timp precurgere gaz

Timp postcurgere gaz

Avans cu viteza redusa

Reglarea parametrilor de fundal Timp precurgere gaz, Timp postcurgere gaz si Avans cu
viteza redusa este descrisa in meniul de configurare.

|I| Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectati parametrul care urmeaza a fi corec-
tat

[2] Reglati parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita. Valoa-
rea parametrului va fi afisata pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.



Functii speciale si optiuni

Functia de moni-
torizare a intreru-
perii arcului elec-
tric

Functia Ignition
Time-Out

Optiunea Spatter
Free Ignition

Daca arcul electric se intrerupe si in intervalul de timp reglat in meniul de configurare nu
se restabileste fluxul de curent, instalatia se opreste de la sine. Pe panoul de operare se
afiseaza codul de service ,no | Arc®.

REMARCA!

La curent maxim de sudare si lungime foarte redusa a arcului electric, in anumite
conditii se poate intrerupe arcul electric fara sa apara codul de service ,,no | Arc“.
Daca arcul electric este scurtat foarte mult, curentul de sudare trebuie crescut peste
nivelul maxim, pentru mentinerea puterii de sudare cerute. Deoarece acest lucru nu este
permis, sursa de curent se deconecteaza din motive de securitate.

Pentru reluarea procesului de sudare este necesara o noua apasare a tastei pistoletului.

Functia de monitorizare a intreruperii arcului electric (Arc) este setata din fabricatie pe
OFF.

Reglarea parametrului Monitorizarea intreruperii arcului electric (Arc) este descrisa in
sectiunea ,Meniu de configurare - nivelul 2“.

Sursa de curent dispune de functia Ignition Time-Out. Aceasta functie nu este activata
din fabrica.

La apasarea tastei pistoletului incepe imediat precurgerea gazului. Apoi este initiat avan-
sul sarmei si procesul de amorsare. Daca curentul electric nu incepe sa circule Tnhainte
ca lungimea sarmei sa atinga valoarea reglata in meniul de configurare, instalatia de
opreste de la sine. Pe panoul de operare se afiseaza codul de service ,no | IGn*.

La pistoletul de sudare JobMaster si la modulul fieldbus se afiseaza ,E55.
Pentru o noua incercare este necesara o noua apasare a tastei pistoletului.

Reglarea parametrului Ignition Time-Out (ito) este descrisa in sectiunea ,Meniu-de confi-
gurare-nivelul 2“.

Optiunea Spatter Free Ignition (SFi) (amorsare fara stropi) permite amorsarea practic
fara stropi a arcului electric. La inceputul sudarii, sdrma este alimentata lent pana la
suprafata piesei, iar la atingerea acesteia se opreste. Apoi, se activeaza curentul de
sudare si sGrma este retrasa. La atingerea lungimii corecte a arcului electric, sdrma este
alimentata cu viteza de avans a sarmei prevazuta pentru procedeul de sudare.

REMARCA!

Functionarea optima a optiunii Spatter Free Ignition este garantata doar la aplicatii
pentru aluminiu in combinatie cu sisteme de avans al sarmei PushPull Fronius.

Cerintele sistemului:
- Versiunea firmware de la sursa de curent: OFFICIAL UST V2.60.1
- Versiunea firmware la dispozitivul de avans al sarmei: OFFICIAL SR41 V1.40.15
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Optiunea Syn-
chro-Puls
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REMARCA!

Activarea externa a optiunii Spatter Free Ignition este posibila incepand de la ver-
siunea firmware OFFICIAL UST V2.70.1 (sursa de curent). in prezent sunt suportate
doar sarme de aluminiu cu urmatoarele diametre

» 0,8mm/1,0mm/1,2mm/1,6 mm

» SUA: 0,9 mm (0.035in.)/ 1,2 mm (0.045 in.) / 1,6 mm (1/16 in.)

REMARCA!

Nu toate programele de sudare salvate suporta functia SFI.

La comutarea la un program de sudare care nu suporta functia SFl, SFI se dezactiveaza
automat.

Dupa trecerea la un program care suporta functia SFI, trebuie activata din nou SFI.

Informatii mai detaliate referitoare la programele de sudare care suportd SF| se gasesc
pe eticheta cu tabelul de programe de pe sursa de curent.

Reglarea SFI se realizeaza in meniul de configurare a procedeului (parametru Fdc).

Optiunea SynchroPuls se recomanda pentru imbinarea prin sudare a aliajelor de alumi-
niu, la care sudurile trebuie sa aiba aspect de solzi. Acest efect se obtine prin alternarea
puterii de sudare intre doua puncte de lucru.

Cele doua puncte de lucru rezulta din modificarea pozitiva si negativa a puterii de
sudare, cu o valoare dFd reglabila Tn meniul de configurare (putere de sudare offset: 0,0
- 2,0 m/min sau 0.0 - 78.74 ipm).

Alti parametri pentru SynchroPuls:

- Frecventa F pentru alternarea intre punctele de lucru (reglabila Tn meniul de configu-
rare)

Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru inferior (reglabila prin inter-
mediul parametrului Corectia lungimii arcului electric de la panoul de operare)
Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru superior (reglabila in meniul
de configurare, parametrul Al.2)

Pentru a activa optiunea SynchroPuls, in meniul de configurare al procedeului, trebuie
modificata cel putin valoarea parametrului F (frecventd) de la OFF la o valoare intre 0,5
si 5 Hz.

Cerintele sistemului:

- Versiunea firmware de la sursa de curent: OFFICIAL UST V2.60.4
- Versiunea firmware la dispozitivul de avans al sarmei: OFFICIAL SR 1 V1.40.15

REMARCA!

Activarea externa a opftiunii SynchroPuls este posibila incepand de la versiunea
firmware OFFICIAL UST V2.70.1 (sursa de curent). Sunt suportate doar sistemele
de avans sarma PushPull Fronius .

REMARCA!

Optiunea SynchroPuls nu este suportata atunci cand este selectat procedeul de
sudare manuala standard.




Modul de functionare al SynchroPuls la utilizarea in modul de functionare ,in 4 tacte
special*

I-S = faza de curent de SL = slope (panta)

start

I-E = faza de crater final v = viteza de avans a
sarmei

SL 1/F SL

Al.2

Ll

Modul de functionare Synchro-Puls
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Sudarea robotizata

Cerinte

Generalitati

Functionarea in 2
tacte special pen-
tru interfata robot
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Pentru a putea comanda sursa de curent de la un sistem de comanda robotizat, sursa
de curent trebuie sa fie echipata cu o interfata robot sau un sistem fieldbus.

Atunci cand este conectata o interfata robot ROB 4000 / 5000 sau este conectat un sis-
tem fieldbus, la sursa de curent este selectat automat modul de functionare in 2 tacte.
Modificarea modului de functionare cu ajutorul tastei Mod de functionare este posibila
doar atunci cand interfata robot sau fieldbus au fost deconectate de la LocalNet.

Atunci cand interfata robot ROB 3000 este conectata, pot fi selectate toate modurile de
functionare (functionarea in 2-tacte, functionarea in 4 tacte, functionarea in 4 tacte spe-
cial, ...).

Alte informatii referitoare la sudarea robotizata se gasesc in manualele de utilizare ale
interfetei robot sau ale sistemului fieldbus, precum si in anexa
.interfata-robot* (42,0410,0616).

Daca la LocalNet este conectata o interfata robot sau un sistem fieldbus, este disponibil
modul de functionare in 2 tacte special.



Functia Wire-
Stick-Control

Modul de functionare in 2 tacte special pentru interfata robot

I-S = faza de curent de SL = slope (panta) I-E = faza de crater final
start
t-S = Durata curent de t-E = Durata curent final Semnal = semnal robot
start
ON = start sudare OFF = stop sudare
I t-S SL sL t-E
A
I-S
- \
I-E
Yy v ',
t
Signal
1
0
t
ON OFF
- > —g

Modul de functionare in 2 tacte special

Daca la LocalNet este conectata o interfata robot sau un sistem fieldbus, este disponibila
functia Wire-Stick-Control.

La sfarsitul sudarii, functia Wire-Stick-Control recunoaste o eventuala lipire a sdrmei in
baia de sudare ce se solidifica. Daca in interval de 750 ms dupa terminarea sudarii, se
detecteaza un capat de sarma lipit, atunci se va afisa mesajul de eroare ,Err | 054 .

Procedura in cazul unei sarme lipite:

/\  PERICOL!

inceperea automati a procesului de sudare poate fi un pericol de moarte.
In timpul remedierii erorii, semnalul ,Sudare activa“ (,Arc on“) trebuie sa fie anulat, deoa-
rece In caz contrar, imediat dupa remedierea erorii se activeaza procesul de sudare.

[1] Taiati capétul lipit al sarmei

REMARCA!

Mesajul de eroare ,,Err | 054“ nu trebuie confirmat.

Sursa de curent este operationala.
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REMARCA!

func;ia Wire-Stick-Control nu este activata din fabrica.
In caz de necesitate, activati functia Wire-Stick-Control in ,Meniul de configurare: nivelul
2° (,Stc | ON*).

Modificarea pro- REMARCA!
cedeului de .

sudare in timpul in timpul sudarii CMT Advanced nu este posibild modificarea procedeului de
sudarii CMT sudare si nici a caracteristicii de sudare selectata in prezent.
Advanced

Pentru a modifica procedeul de sudare sau caracteristica de sudare:
[1] terminati mai intéi procesul CMT Advanced

[2] asteptati 300 - 600 ms
In acest interval de timp poate fi selectat un alt procedeu de sudare sau o alta carac-
teristica de sudare.

Continuati procesul de sudare cu un alt procedeul de sudare sau cu alta caracteris-
tica de sudare
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Sudura WIG

SIGURANTA

Cerinte

Pregatire

Sudarea WIG

/\  PERICOL!

Pericol din cauza operarii gresite.
Sunt posibile raniri si daune materiale grave.
» Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles prezentul MU.

» Utilizaii functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati infeles MU ale com-
ponentelor de sistem, Tn mod special prescriptiile de securitate!

/\  PERICOL!

Un soc electric poate fi mortal.

Daca sursa de curent este racordata la retea in timpul instalarii, exista pericolul de

vatamari corporale grave sau daune materiale majore.

» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce intrerupatorul de retea al sursei
de curent este cuplat Tn pozitia - O -.

» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce sursa de curent este separata de
la retea.

Procedeul de sudare WIG este posibil doar
- Impreuna cu panourile de operare Comfort, US si TIME 5000 digital
- cuun pistolet de sudare WIG cu supapa de gaz

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea WIG se realizeaza pe baza pano-
ului de operare Comfort.

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -:

Decuplati stecherul de la retea

Demontati pistoletul de sudare MIG/MAG

Separatii cablul de masa de la priza de curent (-)

Introduceti cablul de masa in priza de curent (+) si blocati-I

Cu celalalt capat al cablului de masa realizati legatura la piesa

[N [o] [o] [=] [«] [~] [=]

Introduceti conectorul electric tip baioneta al pistoletului de sudare WIG cu supapa
de gaz in priza de curent (-) si blocati-I prin rotire spre dreapta

Insurubati si strangeti reductorul de presiune pe butelia de gaz (argon)

[e] [=]

Conectati furtunul de gaz al pistoletului de sudare WIG cu supapa de gaz la reducto-
rul de presiune

Introduceti stecherul de retea

/\  ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric.

De indata ce intrerupatorul de retea este comutat pe pozitia - | -, electrodul de wolfram al
pistoletului de sudare este alimentat cu tensiune. Aveti grija ca electrodul de wolfram sa
nu vina in contact cu par{i conductoare sau impamantate (de ex. carcasa etc.).
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Aprinderea arcu-
lui electric
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E| Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - | -: toate indicatoarele de pe panoul de
operare se aprind pentru scurt timp

E Cu ajutorul tastei Procedeu selectati procedeul sudare WIG:

Tensiunea de sudare este cuplata la priza de sudare cu o intarziere de 3 s.

REMARCA!

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

Apasati tasta Selectare parametri. Indicatorul LED de pe buton trebuie sa se aprinda

[=] [l

Cu ajutorul butonului de reglare reglati intensitatea dorita a curentului.
Valoarea pentru intensitatea curentului este afisata pe display-ul digital din stanga.

In principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sunt salvate pana la urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci
cand sursa de curent este decuplata si recuplata intre timp.

E| Deschideti supapa de blocare a gazului de la pistoletul de sudare WIG cu supapa de
gaz

@ La reductorul de presiune reglati debitul dorit al gazului de protectie
Inifiati procesul de sudare (amorsati arcul electric)

Amorsarea arcului electric se realizeaza prin atingerea piesei cu electrodul de wolfram.

1] 2 3|+[4]

N\ N\ N\

|I| Asezati duza de gaz pe punctul de aprindere astfel incat intre varful electrodului de
wolfram si piesa sa raméana 2-3 mm sau 0.08 - 0.12 in. distanta.

E Deplasati lent pistoletul de sudare pana cand electrodul de wolfram atinge piesa
E| Ridicati pistoletul de sudare si rabatati-l in pozitia normala
[4] Efectuati sudura



Terminarea pro-
cesului de sudare

Optiunea TIG
Comfort Stop

E| Ridicati pistoletul de sudare WIG cu supapa de gaz de pe piesa, pana cand arcul
electric se stinge.

IMPORTANT! Pentru protectia electrodului din wolfram, dupa sfarsitul sudarii lasati
sa curga gazul de protectie pana cand electrodul de wolfram este racit suficient.

E| Inchideti supapa de blocare a gazului la pistoletul de sudare WIG cu supapé de gaz

Sursa de curent poate fi echipata cu optiunea , TIG-Comfort-Stop*.

La sfarsitul sudarii, dupa o crestere semnificativa a lungimii arcului electric are loc decu-
plarea automata a curentului de sudare. Prin aceasta se impiedica alungirea inutila a
arcului electric la ridicarea pistoletului de sudare WIG cu supapa de gaz.

Cerinta sistemului:
Versiune firmware OFFICIAL UST V3.00.2 la sursa de curent

La livrare, sursa de curent are optiunea , TIG-Comfort-Stop* dezactivata.

Activarea si reglarea functiei , TIG-Comfort-Stop“ se realizeaza cu ajutorul parametrului
CSS. Parametrul CSS este descris in ,Meniul de configurare - nivelul 2%, ,Sudare WIG*.

E| Sudare

Sudare
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Sudarea WIG cu
TIG-Comfort-Stop
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-

Ridicarea pistoletului de sudare

[

Coborérea pistoletului de sudare

e

Mentineti inaltimea si indepartati pistoletul de sudare

La sfarsitul sudarii, ridicati putin pisto-
letul de sudare

Lungimea arcului electric creste vizibil.

E| Coborati pistoletul de sudare
- Lungimea arcului electric scade
vizibil
- Optiunea TIG Comfort Stop s-a
declansat

E Mentineti pistoletului de sudare la o
inaltime constanta
- Curentul de sudare scade in
rampa (DownSlope)
- Arcul electric se stinge

REMARCA!

Valoarea "DownSlope" este predefinita
si nu poate fi reglata.

|E| Ridicati pistoletul de sudare de pe
piesa

Caracteristica curentului de sudare avand optiunea TIG-Comfort-Stop activata:



[ curent de sudare reglat
SL .... DownSlope

—_

SL

Sudarea WIG avand optiunea TIG-Comfort-Stop activata:
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Sudare cu electrod invelit

SIGURANTA

Cerinta

Pregatire

124

/\  PERICOL!

Pericol din cauza operarii gresite.

Sunt posibile raniri si daune materiale grave.

» Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles prezentul MU.

» Utilizaii functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati infeles MU ale com-
ponentelor de sistem, Tn mod special prescriptiile de securitate!

/\  PERICOL!

Un soc electric poate fi mortal.

Daca sursa de curent este racordata la retea in timpul instalarii, exista pericolul de

vatamari corporale grave sau daune materiale majore.

» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce intrerupatorul de retea al sursei
de curent este cuplat in pozitia - O -.

p» Orice lucrari la aparat pot fi efectuate doar dupa ce sursa de curent este separata de
la retea.

Procedeul de sudare cu electrod invelit este posibil doar in combinatie cu panourile de
operare Comfort, US, TIME 5000 digital si CMT.

Descrierea datelor de intrare necesare pentru sudarea cu electrod invelit se realizeaza
pe baza panoului de operare Comfort.

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -:
Decuplati stecherul de la retea
Demontati pistoletul de sudare MIG/MAG

REMARCA!

Informatiile referitoare la polul la care trebuie conectati electrozii inveliti, (+)
sau (-), se gasesc pe ambalajul electrozilor inveliti.

[ [] [=]

E| Introduceti cablul de masa in funciie de tipul de electrozi in priza (-) sau (+) si
blocati-I
E| Cu celalalt capat al cablului de masa realizati legatura la piesa

E| Introduceti conectorul electric tip baioneta al cablului portelectrodului, n functie de
tipul de electrod, in priza de curent libera cu polaritate opusa si blocati-I prin rotire la
dreapta

Introduceti stecherul de retea



Sudarea cu elec-
trod invelit

Corectii in timpul
sudarii

/A\  ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric.

De indata ce intrerupatorul de retea este comutat pe pozitia - | -, electrodul invelit din
portelectrod este alimentat cu tensiune. Aveti grija ca electrodul invelit sa nu vina in con-
tact cu parti conductoare sau impamantate (de ex. carcasa etc.).

|I| Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - | -: toate indicatoarele de pe panoul de
operare se aprind pentru scurt timp

E Cu ajutorul tastei Procedeu selectati procedeul sudare cu electrod invelit:
o
Tensiunea de sudare este cuplata la priza de sudare cu o intarziere de 3 s.

n cazul in care este selectat procedeul de sudare cu electrod invelit, un sistem de
racire eventual existent este dezactivat automat. Nu este posibila cuplarea acestuia.

REMARCA!

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

Apasati tasta Selectare parametri. Indicatorul LED al tastei trebuie sa se aprinda

Cu ajutorul butonului de reglare reglati intensitatea dorita a curentului.
Valoarea pentru intensitatea curentului este afisata pe display-ul digital din stanga.

[=] [«]

In principiu, toate valorile nominale ale parametrilor reglate cu ajutorul butonului de
reglare sunt salvate pana la urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci
cand sursa de curent este decuplata si recuplata intre timp.

E| Initiati procesul de sudare

REMARCA!

Sursa de curent dispune de o tensiune pulsanta de mers in gol.

La selectarea procedeului de sudare cu electrod invelit, display-ul digital din dreapta
indica Tnainte de inceperea sudarii (mers in gol) o valoare medie a tensiunii de sudare
de 40 V. Pentru a garanta proprietatile optime de amorsare, pentru inceperea sudarii si
pentru procesul de sudare sunt disponibile urmatoarele tensiuni de sudare maxime:

» IlaTPS 2700..50V

» 1aTS 4000 /5000, TPS 3200 /4000/5000 ... 70 V

Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, Tn anumite cazuri este necesara corectia
urmatorului parametru:

| A Dinamica
pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului Tn momentul transferului picaturilor

0 arc electric mai moale si cu putini stropi

100 arc electric mai dur si mai stabil
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Reglarea parame-
trilor pentru
corectie

Functia Hot-Start

Functia Soft-Start
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E| Cu ajutorul tastei Selectare parametru selectati parametrul care urmeaza a fi corec-
tat

E| Reglati parametrul selectat cu ajutorul butonului de reglare la valoarea dorita. Valoa-
rea parametrului va fi afisata pe display-ul digital aflat deasupra acestuia.

Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, in anumite cazuri este necesara reglarea
functiei Hot- Start.

Avantaje

- Imbunétéatirea proprietétilor de amorsare, chiar si la electrozi cu proprietéti de amor-
sare mai slabe

- Topirea mai buna a materialului de baza in faza de start, cu mai putine defecte dato-
rate punctelor reci

- Evitarea incluziunilor de zgura

Reglarea parametrilor disponibili este descrisa in sectiunea ,Meniu de configurare - nive-
lul 2¢.

Legenda

1A A _ Hti ...... Hot-current time = timp curent Hot,

o - 0 - 2 s, setare din fabrica 0,5 s

300 | HCU > 1, HCU ...Hot-start-current = curent HotStart,
0 - 200%, setare din fabrica 150 %

[T Curent principal = curent de

200 f-- sudare reglat

HCU Mod de functionare

1 In timpul curentului Hot reglat (Hti) curen-
tul de sudare este marit la o anumita

t(s) valoare. Aceasta valoare (HCU) este mai
i : — mare decét curentul de sudare reglat (Iy).

Exemplu pentru functia "Hot-Start"

Functia Soft-Start este adecvata pentru electrozii bazici. Amorsarea se realizeaza cu un
curent de sudare de intensitate redusa. De indata ce arcul electric este stabil, curentul
de sudare creste continuu pana la valoarea nominala a curentului de sudare.



Functia Anti-Stick

I'(A)

90A

30A

A

-~y

Exemplu pentru functia "Soft-Start"

Avantaje

- Proprietati de amorsare imbunatatite
la electrozii care se amorseaza la un
curent de sudare mai redus

- Evitarea incluziunilor de zgura

- Reducerea stropilor de sudura

Legenda

HCU ... Hot-start-current = curent HotStart,
0 - 200%, setare din fabrica 150 %

[ Curent principal = curent de
sudare reglat

Atunci cand arcul electric se scurteaza, tensiunea de sudare poate scadea pana cand
electrodul invelit tinde sa se lipeasca. In plus, exista si riscul de ardere a electrodului
invelit.

Arderea se evita prin activarea functiei Anti-Stick. Daca electrodul invelit incepe sa se
lipeasca, sursa de curent deconecteaza imediat curentul de sudare. Dupa separarea
electrodului Invelit de pe piesa, procesul de sudare poate fi continuat fara probleme.

Functia Anti-Stick poate fi activata si dezactivata in ,meniul de configurare: nivelul 2°.
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Modul Job

Generalitati

Cerinte

Limitari

Indicatoare pen-
tru modul Job pe
display-ul digital
din stanga

Selectarea modul
de functionare
Job ca si proce-
deu
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Modul Job imbunatateste calitatea lucrarilor de sudura in fabricatie, atat la sudarea
manuala, cat si la cea automata.

Pana la 100 job-uri verificate (puncte de lucru) pot fi reproduse in modul Job, documen-
tarea manuala a parametrilor nemaifiind necesara.

Modul Job este disponibil doar la sursele de curent cu urmatoarele panouri de operare:
- Panou de operare Comfort

- Panou de operare US

- Panou de operare TIME 5000 Digital

- Panou de operare CMT

La utilizarea telecomenzii TR 2100 TIME si a dispozitivului de avans sarma VR 4000-30
TIME modul Job nu este disponibil. Dupa conectarea telecomenzii sau a dispozitivului de
avans sarma, este selectat automat procedeul de sudare MIG/MAG Synergic in impul-
suri. Nu este posibila selectarea unui alt procedeu de la sursa de curent.

Urmatoarele indicatoare sunt utilizate pe display-ul digital din stanga in modul Job:

- - - .... Pozitia de program nu este ocupatéa cu niciun Job (doar la apelare Job, in rest
nPG)

nPG ... Pozitia de program nu este ocupata cu niciun Job

PrG ... Pozitia de program este ocupata cu un Job

Pro .... Job-ul este generat / copiat in pozitia de program

dEL ... Job-ul este sters din pozitia de program

E| Cu ajutorul tastei Procedeu selectati procedeul pentru modul de functionare Job:
Joe @
Urmatoarele activitati trebuie efectuate in modul de functionare Job:

- apelarea job-ul
- copierea / suprascrierea job-ul

Se afiseaza ultimul job utilizat




Creare unui job REMARCA!

Crearea job-urilor nu se realizeaza in procedeul pentru modul de functionare Job
Job-urile pot fi create in procedeele de sudare MIG/MAG Synergic in impulsuri,
sudare MIG/MAG Synergic standard, MIG/IMAG manuala standard, sudare WIG si
sudare cu electrod invelit.

Din fabrica, nu sunt programate job-uri. Pentru a crea un job, procedati dupa cum
urmeaza.

|I| Reglati parametrii de sudare doriti, care trebuie salvati ca job

E Apasati scurt tasta Salvati, pentru a intra in meniul Job

Se afiseaza prima pozitie libera din program pentru Job.

E| Selectati cu ajutorul butonului de reglare pozitia dorita din program, sau lasati pozitia
de program propusa.
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Apelarea unui job

130

E Apasati tasta Salvati si mentineti-o apasata

REMARCA!

Daca pozitia din program este deja ocupata cu un job, jobul existent este
suprascris cu noul job.
Aceasta actiune este definitiva.

Pe display-ul digital din stanga apare ,Pro” - job-ul este salvat pe pozi{ia de program
selectata in prealabil.

REMARCA!

La fiecare job sunt salvati si parametrii meniului de configurare.
Fac exceptie urmatoarele funciii:
» Unitatea PushPull

» Deconectarea sistemului de racire
» Masurarea rezistentei circuitului de sudare
» Masurarea inductivitatii circuitului de sudare

[5] Eliberati tasta Salvatj
|E| Apasati scurt tasta Salvati, pentru a iesi din meniul Job.

Sursa de curent comuta la reglarile selectate inainte de salvarea job-ului.

REMARCA!

inainte de apelarea job-ului asigurati-va ci instalatia de sudare este asamblat si
instalata in conformitate cu job-ul.




Copierea/
suprascrierea
unui job

Apelarea unui job se realizeaza in procedeul pentru modul de functionare Job.
|I| Cu ajutorul butonului de reglare selectati job-ul dorit

Selectarea job-urilor MIG/MAG se poate realiza si cu ajutorul pistoletului de sudare
JobMaster sau Up/Down.

La apelarea unui job la sursa de curent pot fi selectate si pozitiile din program neo-
cupate (simbolizate cu ,- - -“). Cu ajutorul pistoletelor de sudare JobMaster si Up/
Down pot fi selectate doar pozitiile de program programate.

Cu ajutorul tastelor Selectare parametri pot fi luate in considerare reglarile progra-
mate in job-ul selectat. Modificarea reglarilor nu este posibila. Se afiseaza si proce-
deul si modul de functionare al job-ului salvat.

[2] Initiati procesul de sudare
Sudarea se realizeaza cu parametrii de sudare salvati in job.

In timpul procesului de sudare se poate comuta fara intrerupere de la un job la altul
(de ex. in regimul robotizat).

Prin modificarea la un alt procedeu, modul de functionare job este incheiat.

In modul de functionare Job este posibila copierea unui job deja salvat intr-o pozitie de
program intr-o alta pozitie aleasa de program. Pentru a copia un job, procedati dupa cum
urmeaza.

[1] Cu ajutorul butonului de reglare (1) selectati job-ul de copiat

m Apasati scurt tasta Salvati, pentru a intra in meniul Job

Se afiseaza prima pozitie libera pentru job-ul de copiat.

Selectati cu ajutorul butonului de reglare pozitia dorita din program, sau lasaii pozitia
de program propusa.
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Stergerea unui
job
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E| Apasati tasta Salvati si mentineti-o apasata

REMARCA!

Daca pozitia din program este deja ocupata cu un job, jobul existent este
suprascris cu noul job.
Aceasta actiune este definitiva.

Pe display-ul digital din stanga apare ,Pro® - job-ul este copiat pe pozitia de program
selectata in prealabil.

[5] Eliberati tasta Salvatj.
|E| Apasati scurt tasta Salvati, pentru a iesi din meniul Job.

Sursa de curent comuta la reglarile selectate Tnainte de copierea job-ului.

REMARCA!

Stergerea job-ului nu se realizeaza in procedeul pentru modul de functionare Job,
ci in meniul Job.

Job-urile salvate pot fi si sterse. Pentru a sterge un job, procedati dupa cum urmeaza:
|I| Apasati scurt tasta Salvati, pentru a intra in meniul Job

Se afiseaza prima pozitia libera din program.

E| Cu ajutorul butonului de reglare selectati job-ul de sters (la tasta Diametru sdrma se
aprinde simbolul ,DEL*) [E




Apasati tasta ,DEL" si mentineti-o apasata.

Pe display-ul digital din stanga apare ,dEL" - job-ul este sters.

E| Eliberati tasta Diametru sarma ,DEL".
E| Apasati scurt tasta Salvati, pentru a iesi din meniul Job.

Sursa de curent comuta la reglarile selectate inainte de stergerea job-ului.
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Reglari de configurare
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Corectie job

Generalitati

Accesarea meni-
ului Corectie job

Modificare para-
metri

lesirea din meniul
Corectie job

H @

B+

T i

=

-99
X

F —OFF = 05..5Hz

9 @

Meniul Corectie job Privire de ansamblu

Tn meniul Corectie Job pot fi adaptati para-
metrii de configurare la cerintele specifice
ale job-urilor individuale.

|I| Apasati Tasta Salvati si mentineti-o apasata

[2] Apasati tasta Selectare parametri (stanga)
[3] Eliberati tasta Salvati

Sursa de curent se afla acum in meniul Corectie Job. Se afiseaza primul parametru
"Job". Parametrul ,Job“ este utilizat pentru selectarea job-ului pentru care trebuie

ajustati parametrii.

Tn continuare, meniul Corectie job poate fi accesat folosind:
- telecomanda RCU 4000

- Win RCU (Software JobExplorer)
- interfata robot ROB 4000 / 5000

- sisteme fieldbus

E| Cu ajutorul tastei Procedeu selectati parametrul dorit

|Z| Cu ajutorul butonului de reglare modificati valoarea parametrului

[1] Apésati tasta Salvati

REMARCA!

Modificarile sunt salvate prin iesirea din meniul Corectie Job.
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Parametri in
meniul Corectie
job

Parametri regla-
bili cu valoare
fixa
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Tn meniul Corectie Job existd doud tipuri de parametri:

parametri reglabili cu valoare fixa:
- nu pot fi modificati in afara meniului Corectie job.
- pot fi corectaii doar in meniul Corectie job.

parametri corectabili ulterior:
- cu valori limita, pentru care s-a definit un domeniu de reglare
- 1n cadrul domeniului de reglare acesti parametri pot fi corectati prin intermediul
urmatoarelor elemente de operare:
*  panoul de operare (Comfort, US, TIME 5000 Digital, CMT)
+  pistoletul de sudare JobMaster
» telecomanda RCU 4000
*  Win RCU (Software JobExplorer)

Valorile ,min.“ si ;,max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, si ele difera in functie
de sursa de curent, dispozitivul de avans sarma, programul de sudare etc..

Job
Job-ul pentru care trebuie reglati parametrii

Unitate de masura -

Domeniu de reglare 0 - 99 = numere ale job-urilor programate
n = pozitie de stocare neocupata

Setarile din fabrica -

P
Power-correction - corectia puterii de sudare definita de viteza de avans a firului

Unitate de masura m/min ipm.

Domeniu de reglare deex.:5-22 de ex.: 0.2 - 866.14
Domeniul de reglare depinde de job-ul selectat.

Setarile din fabrica -

ALA
Arc-Length correction.1 - corectia generala a lungimii arcului electric

Unitate de masura % (din tensiunea de sudare)
Domeniu de reglare 1 30%

Setarile din fabrica -

REMARCA!

Atunci cand optiunea SynchroPuls este activata, AL.1 este corectia lungimii arcu-
lui electric pentru punctul de lucru inferior al puterii de sudare in impulsuri.
Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru superior se realizeaza cu
ajutorul parametrului AL.2.

dYn

dynamic - Corectia dinamica la arcul electric standard sau corectia impulsurilor la arcul
electric in impulsuri.

Functionalitatea parametrului ,dyn“ corespunde parametrului Corectia desprinderii
picaturii / corectia dinamica / dinamica de la panoul de operare, descrise la ,Sudare®.

Unitate de masura 1



Domeniu de reglare +5
Setarile din fabrica -

GPr
Gas Pre-flow time - Timp de precurgere gaz

Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0-9,9

Setarile din fabrica 0,1

GPo

Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz
Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0-9,9

Setérile din fabrica 0,5

Fdc

Feeder creep - Avans cu viteza redusa a sarmei

Unitate de masura m/min ipm

Domeniu de reglare AUT, OFF sau 0,5-max.  AUT, OFF sau 19,69 - max.
Posibilitati suplimentare de reglare la optiunea SFi: SFi

Setarile din fabrica AUT AUT

REMARCA!

Daca Fdc este setat pe AUT, este preluata valoarea din banca de date a programu-
lui de sudare.

Daca la reglarea manuala a valorilor Fdc este depasita viteza de avans a sarmei reglate
pentru procedeul de sudare, viteza redusa de avans a sarmei este egala cu viteza de
avans a sarmei reglata pentru procedeul de sudare.

Ilzgcleder inching - Viteza de introducere a sarmei
Unitate de masura m/min ipm.
Domeniu de reglare 1 - max. 39.37 - max.
Setarile din fabrica 10 393.7
bbc
burn-back time correction - corectia timpului de ardere inapoi a sarmei
Unitate de masura s
Domeniu de reglare +0,20
Setarile din fabrica 0
I-S
| (current) - Starting - Curent de start
Unitate de masura % (din curentul de amor-
sare)
Domeniu de reglare 0-200
Setarile din fabrica 135
SL
Panta
Unitate de masura S
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Domeniu de reglare 0,1-9,9

Setérile din fabrica 1,0

I-E

| (current) - End - Curent final

Unitate de masura % (din curentul de start)
Domeniu de reglare 0-200

Setarile din fabrica 50

t-S

time - Starting current - Durata curentului de start
Unitate de masura s

Domeniu de reglare OFF sau 0,1-9,9
Setérile din fabrica OFF (Oprit)

t-E
time - End current - Durata curentului final

Unitate de masura s

Domeniu de reglare OFF sau 0,1-9,9

Setarile din fabrica OFF (Oprit)
SPt

Spot-welding time - Durata sudarii Tn puncte
Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0,1-5,0
Setarile din fabrica 1,0

F

Frecventa - pentru optiunea SynchroPuls
Unitate de masura Hz

Domeniu de reglare OFF sau0,5-5
Setarile din fabrica OFF (Oprit)
dFd

delta Feeder - puterea de sudare Offset pentru optiunea SynchroPuls (definita de
viteza de avans a sarmei)

Unitate de masura m/min ipm.
Domeniu de reglare 0,0-2,0 0.0-78.74
Setarile din fabrica 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 - Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru
superior al puterii de sudare n impulsuri la optiunea SynchroPuls

Unitate de masura % (din tensiunea de sudare)
Domeniu de reglare +30
Setarile din fabrica 0

REMARCA!

Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru inferior se realizeaza cu
ajutorul parametrului AL.1.
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Parametri corec-
tabili ulterior

tri

Trigger - corectia ulterioara a modului de functionare: functionare in 2 tacte,
functionare n 4 tacte, functionare in 2 tacte special, functionare in 4 tacte special,
sudare in puncte

Unitate de masura -
Domeniu de reglare 2t, 4t, S4t, SPt

Setarile din fabrica 2t

REMARCA!

in timpul sudarii poate fi efectuata o corectie a puterii de sudare (definita prin
viteza de avans a sdrmei) 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)

in cadrul limitelor definite (listate in continuare pentru parametrii PcH, PcL si AL.c)

vVvyyvVvyyvVyYy

Atat timp cat sursa de curent este activata, valorile corectate ale parametrilor raman sal-
vate. Dupa o noua activare a sursei de curent, parametrii sunt resetasi la valori reglate
fixe.

Valorile ,min.“ si ,max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, si ele sunt diferite in
functie de sursa de curent, dispozitivul de avans sarma, programul de sudare etc.

Igg:\ller-correction High - limita superioara de corectie a puterii de sudare

Unitate de masura % (din parametrul reglabil cu valoare fixa P - Corectia puterii
de sudare)

Domeniu de reglare 0-20

Setarile din fabrica 0

REMARCA!

Parametrul P poate fi marit cu maxim valoarea prevazuta pentru PcL.

Iggvl-\ller-correction Low - limita inferioara de corectie a puterii de sudare

Unitate de masura % (din parametrul reglabil cu valoare fixa P - Corectia puterii
de sudare)

Domeniu de reglare 0-20

Setarile din fabrica 0

REMARCA!

Parametrul P poate fi redus cu maxim valoarea prevazuta pentru PcL.
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AL.c

Arc-Length.correction - Limita inferioara si limita superioara de corectie a lungi-
mii arcului electric

Unitate de masura % (din parametrul reglabil cu valoare fixa AL.1)
Domeniu de reglare 0-30
Setarile din fabrica 0

REMARCA!

Parametrul AL.1 poate fi marit sau redus cu maxim valoarea prevazuta pentru

AL.c.

JSL
Job-Slope - defineste timpul intre job-ul selectat momentan si job-ul imediat urmator
Unitate de masura S

Domeniu de reglare OFF sau 0,1-9,9

Setarile din fabrica OFF (Oprit)
Job &
Job 2
/_I_I_I
/
// Job 1
/ JSL = OFF
/
/ Job 1
// T USL=0,1-99s
//
Job 1 //
S x4
t(s)
JsL

Job-Slope

Valoarea reglata pentru Job-Slope este salvata impreuna cu job-ul selectat momentan.



Meniu de configurare Gaz de protectie

Generalitati

Meniul de confi-
gurare Gaz de
protectie pentru
panoul de ope-
rare standard

Meniul de confi-
gurare Gaz de
protectie pentru
panourile de ope-
rare Comfort, US,
TIME 5000 Digital
si CMT

Parametru in
meniul de confi-
gurare Gaz de
protectie

Meniul de configurare Gaz de proteciie ofera acces la setarile pentru gazul de protectie.

Intrarea in meniul de configurare Gaz de protectie

E| Apasati tasta Salvati si mentineti-o apasata

[2] Apasati tasta Test gaz
[3] Eliberati tasta Salvatj

Modificare parametri

E' Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectati parametrul dorit
E| Cu ajutorul tastei Mod de functionare modificati valoarea parametrului

lesirea din meniul de configurare

[6] Apasati tasta Salvati

@
GPo—>0-99s

EXIT

Meniu de configurare Gaz de protectie: Privire de
ansamblu

Intrarea in meniul de configurare Gaz
de protectie

II' Apasati tasta Salvati si mentineti-o
apasata

[2] Apésati tasta Test gaz
[3] Eliberati tasta Salvati

Sursa de curent se afla acum in
meniul de configurare Gaz de pro-
tectie - se afiseaza ultimul parametru
selectat.

Modificare parametri

E| Cu ajutorul tastei Procedeu selectati
parametrul dorit

E| Cu ajutorul butonului de reglare modi-
ficati valoarea parametrului

lesirea din meniul de configurare

[6] Apasati tasta Salvafi

Valorile ,min.“ si ,max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, si ele sunt diferite in
functie de sursa de curent, dispozitivul de avans sarma, programul de sudare etc.
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GPr
Gas Pre-flow time - Timp de precurgere gaz

Unitate de masura S

Domeniu de reglare 0-9,9

Setarile din fabrica 0,1

GPo

Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz
Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0-9,9

Setarile din fabrica 0,5

GPU

Gas Purger - Purjare cu gaz de protectie
Unitate de masura min

Domeniu de reglare OFF sau 0,1 -10,0
Setarile din fabrica OFF (Oprit)

Purjarea cu gaz de protectie incepe imediat ce GPU i s-a alocat o valoare.

Din motive de securitate, pentru repornirea purjarii cu gaz de protectie este necesara o
noua alocare a unei valori pentru GPU.

REMARCA!

Purjarea cu gaz de protectie este necesara mai ales la formarea condensului dupa
o perioada de stationare indelungata.
Aceasta situatie se Intalneste Tn special la pachetele de furtunuri de lungime mare.

ggs?‘low - Valoarea nominala pentru debitul de gaz (optiune ,Digital Gas Control“)
Unitate de masura I/min cfh

Domeniu de reglare OFF sau 0,5 - max. OFF sau 10.71 - max.
Setarile din fabrica 15,0 32.14

REMARCA!

Explicatii mai detaliate despre parametrul ,,GAS“ se gasesc in manualul de utili-
zare ,,Digital Gas Control*.




Meniul de configurare pentru panoul de operare

standard

Generalitati

Meniul de confi-
gurare pentru
panoul de ope-
rare standard

Parametri din
meniul de confi-
gurare pentru
panoul de ope-
rare standard

Meniul de configurare ofera acces simplu la cunostintele tehnice legate de sursele de
curent, precum si la functii suplimentare. In meniul de configurare este posibila adapta-
rea simpla a parametrilor la diversele aplicatii de sudare.

Intrarea in meniul de configurare Gaz de protectie

|I| Apasati tasta Salvati si mentineti-o apasata
[2] Apasati tasta Test gaz
Eliberati tasta Salvati

Modificare parametri

E| Cu ajutorul tastei Tipul materialului selectati parametrul dorit
E| Cu ajutorul tastei Mod de functionare modificati valoarea parametrului

lesirea din meniul de configurare

[6] Apasati tasta Salvati

REMARCA!

Numarul si 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 si CMT.

Valorile ,min.“ si ,max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, si ele sunt diferite in
functie de sursa de curent, dispozitivul de avans sarma, programul de sudare etc.

g:; Pre-flow time - Timp de precurgere gaz
Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0-99

Setarile din fabrica 0,1

GPo

Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz
Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0-9,9

Setérile din fabrica 0,5

Fdc

Feeder creep - Avans cu viteza redusa a sarmei (doar cu o unitatea PushPull conec-
tata si cu optiunea SFI activata)

Unitate de masura m/min ipm
Domeniu de reglare AUT, OFF sau 0,5 - max. AUT, OFF sau 19,69 - max.
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Setarile din fabrica AUT AUT

REMARCA!

Daca Fdc este setat pe AUT, este preluata valoarea din banca de date a programu-
lui de sudare.

Daca la reglarea manuala a valorilor Fdc este depasita viteza de avans a sarmei reglate
pentru procedeul de sudare, viteza redusa de avans a sarmei este egala cu viteza de
avans a sarmei reglata pentru procedeul de sudare.

Ilzgleder inching - Viteza de introducere a sarmei

Unitate de masura m/min ipm.
Domeniu de reglare 1 - max. 39.37 - max.
Setarile din fabrica 10 393.7

REMARCA!

Pentru a usura pozitionarea exacta a sarmei, la apasarea si mentinerea apasata a
tastei pentru introducerea sarmei, se intampla urmatoarele:

- Mentineti apasata tasta timp de pana
la o secunda ... Independent de
valoarea reglata, viteza de avans a

sarmei ramane n prima secunda la

. 1 m/min sau 39,37 ipm.

- Mentineti apasata tasta timp de pana

Fi A la 2_,5 secunde. ... Dupa trecerea pri-

(2.B. 22) mei secunde, viteza de avans a

sarmei creste constant in urmatoarele

1,5 secunde.

1 t(s) - Mentineti apasata tasta mai mult de

\ | | \ 2,5 secunde ... Dupa un total de 2,5

1 2 25 3 4 5 secunde are loc avansul constant al

sarmei in conformitate cu viteza de

avans a sarmei reglata pentru para-
metrul Fdi.

Evolutia in timp a vitezei de avans a sarmei la
apdsarea si mentinerea apdasata a tastei pentru intro-
ducerea sarmei

Daca tasta pentru introducere sarma este eliberata inainte de trecerea unei secunde si
apoi este apasata din nou, atunci aceasta secventa incepe de la capat. Astfel, in caz de
nevoie, se poate efectua pozitionarea sarmei la o viteza redusa de avans a sarmei de 1
m/min sau 39,37 ipm.

:J):;-back time correction - corectia timpului de ardere Thapoi a sarmei
Unitate de masura s

Domeniu de reglare +0,20

Setarile din fabrica 0




dYn
dynamic - Corectia dinamica

Unitate de masura 1
Domeniu de reglare 5

Setarile din fabrica -

: (scurrent) - Starting - Curent de start

Unitate de masura % (din curentul de amor-
sare)

Domeniu de reglare 0-200

Setarile din fabrica 135

SL

Panta

Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0,1-9,9

Setérile din fabrica 1,0

I-E

| (current) - End - Curent final

Unitate de masura % (din curentul de amor-
sare)

Domeniu de reglare 0-200

Setarile din fabrica 50

FAC

Factory - Resetarea sursei de curent la setarile din fabrica
Mentineti apasata tasta Salvati timp de 2 s, pentru a reveni la starea de livrare,
cand apare pe display-ul digital ,PrG*, sursa de curent este resetata

REMARCA!

Daca sursa de curent este resetata, toate setarile personale din meniul de configu-
rare se pierd.

Job-urile nu sunt sterse la resetarea sursei de curent - ele raman memorate. Nici funciile
de pe nivelul al doilea al meniului de configurare (2nd) nu se sterg. Exceptie: Parametrul
Ignition Time-Out (ito).

2nd

al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configurare - nive-
lul 2%)

t-S

time - Starting current - Durata curentului de start

Unitate de masura S
Domeniu de reglare OFF sau 0,1-9,9
Setarile din fabrica OFF (Oprit)

t-E
time - End current - Durata curentului final

Unitate de masura s
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Domeniu de reglare OFF sau 0,1-9,9
Setérile din fabrica OFF (Oprit)
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Meniu de configurare Procedeu

Generalitati

Meniul de confi-
gurare Procedeu
pentru panourile
de operare Com-
fort, US, TIME
5000 Digital si
CMT

Parametri pentru
sudarea
MIG/MAG in
meniul de confi-
gurare Procedeu

Meniul de configurare Procedeu ofera acces simplu la cunostintele tehnice legate de sur-
sele de curent, precum si la functii suplimentare. In meniul de configurare Procedeu este
posibila ajustarea simpla a parametrilor la diversele aplicatii de sudare.

Intrarea in meniul de configurare Procedeu este posibila cu ajutorul panourilor de ope-
rare Comfort, US, TIME 5000 Digital si CMT.

Reglarea parametrilor aferenti procedeului este descrisa pe baza procedeului ,Sudare
MIG/MAG Synergic standard®. Procedura de modificare a altor parametri ai procedeu-
lui este identica.

JE— Intrarea in meniul de configurare Proce-
[Tl deu
[— - \N

II' cu ajutorul tastei Procedeu selectati

l -— procedeul ,Sudare MIG/MAG Synergic
B + FIa) standard*
1 [2] Apasati tasta Salvati si mentineti-o
———> GPr—>0-99s apasata
I (@) [3] Arasati tasta Procedeu
GPo»ogs [4] Eliberati tasta Salvatj
o Fdc —= SFi (Option) =, AUT = OFF .= ,0,5 - 22 mimin Sursa de curent se afla acum in
Ia I ‘ . . meniul de configurare a procedeului
~Sudare MIG/MAG Synergic stan-
dard” - se afiseaza ultimul parametru
I selectat.
2nd
Modificare parametri
EXIT E| Cu ajutorul tastei Procedeu selectati

parametrul dorit

[6] Cu ajutorul butonului de reglare modi-
ficafi valoarea parametrului

Meniu de configurare Procedeu: Privire de ansamblu

lesirea din meniul de configurare

Apasati tasta Salvati

In cele ce urmeaza sunt descrisi parametrii disponibili in meniul de configurare Procedeu
pentru urmatoarele 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.“ si ,max.“ sunt utilizate pentru domeniul de reglare, si ele sunt diferite in
functie de sursa de curent, dispozitivul de avans sarma, programul de sudare etc.
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GPr
Gas Pre-flow time - Timp de precurgere gaz

Unitate de masura S

Domeniu de reglare 0-9,9

Setarile din fabrica 0,1

GPo

Gas Post-flow time - Timp de postcurgere gaz

Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0-9,9

Setarile din fabrica 0,5

Fdc

Feeder creep - Avans cu viteza redusa a sarmei la optiunea SFi

Unitate de masura m/min ipm

Domeniu de reglare AUT, OFF sau 0,5-max.  AUT, OFF sau 19.69 -
max.

Setarile din fabrica AUT AUT

REMARCA!

Daca Fdc este setat pe AUT, este preluata valoarea din banca de date a programu-
lui de sudare.

Daca la reglarea manuala a valorilor Fdc este depasita viteza de avans a sarmei reglate
pentru procedeul de sudare, viteza redusa de avans a sarmei este egala cu viteza de
avans a sarmei reglata pentru procedeul de sudare.

Ilzg:ader inching - Viteza de introducere a sarmei

Unitate de masura m/min ipm.
Domeniu de reglare 1 - max. 39,37 - max.
Setarile din fabrica 10 393.7

REMARCA!

Pentru a usura pozitionarea exacta a sarmei, la apasarea si mentinerea apasata a
tastei pentru introducerea, se intampla urmatoarele:




- Mentineti apasata tasta timp de pana
la o secunda ... Independent de
valoarea reglata, viteza de avans a

. sarmei ramane n timpul primei

secunde

1 m/min sau 39,37 ipm.

Edi A - Mentineti apasata tastq timp de pana
(z.B. 22) la 2,5 secunde ... Dupa scurgerea
unei secunde, viteza de avans a
sarmei creste constant in urmatoarele

1 t(s) 1,5 secunde.
\ | ] | - Mentineti apasata tasta mai mult de
1 2 25 3 4 5 2,5 secunde ... Dupa un total de 2,5

secunde are loc avansul constant al
sarmei in conformitate cu viteza de
avans a sarmei reglata pentru para-
metrul Fdi.

Evolutia in timp al vitezei de avans a s&rmei la
apdsarea si mentinerea apdasata a tastei pentru intro-
ducerea sarmei

Daca tasta pentru introducerea sarmei este eliberata inainte de trecerea unei secunde si
apoi este apasata din nou, atunci aceasta secventa incepe de la capat. Astfel, in caz de
nevoie, se poate efectua pozitionarea la o viteza redusa de avans a sdrmei de 1 m/min
sau 39,37 ipm.

ES;-back time correction - corectia timpului de ardere inapoi a sarmei
Unitate de masura ]

Domeniu de reglare +0,20

Setarile din fabrica 0

F

Frecventa - pentru optiunea SynchroPuls

Unitate de masura Hz

Domeniu de reglare OFF sau0,5-5

Setarile din fabrica OFF (Oprit)

REMARCA!

Pentru a activa optiunea SynchroPuls, trebuie modificata cel putin valoarea para-
metrului F (frecventa) de la OFF la o0 marime intre 0,5 si 5 Hz.

In sectiunea Sudare MIG-/MAG sunt explicati pe larg parametrii si modul de functionare
al SynchroPuls.

dFd
delta Feeder - Putere de sudare Offset pentru optiunea SynchroPuls (definita de viteza
de avans a sarmei)

Unitate de masura m/min ipm.
Domeniu de reglare 0,0-2,0 0.0-78.74
Setérile din fabrica 2,0 78.74
AL.2

Arc-Length correction.2 - Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru
superior al puterii de sudare in impulsuri la optiunea SynchroPuls
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Parametri pentru
sudarea WIG in

meniul de confi-
gurare Procedeu
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Unitate de masura % (din tensiunea de sudare)
Domeniu de reglare +30

Setarile din fabrica 0

REMARCA!

Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru inferior se realizeaza cu
ajutorul parametrului AL.1.

ALS

Arc-Length Start -Tensiunea de sudare mai ridicata decat tensiunea de amorsare la
inceperea sudarii, pentru procedeul de sudare MIG/MAG Synergic standard. In com-
binatie cu parametrul ALt descris mai jos, ALS permite o amorsare optimizata.

Unitate de masura % (din tensiunea de sudare)
Domeniu de reglare 0-100

Setarile din fabrica 0

Exemplu

- ALS =100 %

- Tensiune de sudare reglata momentana: 13 V
- Tensiune de amorsare: 13V + 100 % =26 V

ALt
Arc-Length time - Durata arcului electric lungit cu ajutorul ALS. Pe durata ALt are loc o
reducere continud a lungimii arcului electric la valoarea setata actual.

Unitate de masura s
Domeniu de reglare 0-5
Setarile din fabrica 0
FAC

Factory - Resetarea sursei de curent
Mentineti apasata tasta Store timp de 2 s, pentru a reveni la setarile din starea de
livrare - daca pe afisajul digital apare ,PrG*, sursa de curent este resetata

REMARCA!

Daca sursa de curent este resetata, toate reglajele personale din meniul de confi-
gurare se pierd.

Job-urile nu sunt sterse la resetarea sursei de curent - ele se pastreaza. Nici functiile de
pe nivelul al doilea al meniului de configurare (2nd) nu se sterg. Exceptie: Parametrul
Ignition Time-Out (ito).

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configurare - nive-
lul 2%)

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configurare - nive-
lul 2%)




Parametri pentru REMARCA!

sudarea cu elec-
trod invelit in La resetarea sursei de curent cu ajutorul parametrului "Factory FAC", parametrii
meniul de confi- durata curent Hot (Hti) si curent HotStart (HCU) sunt de asemenea resetati.

gurare Procedeu

:gt-current time - durata curent Hot
Unitate S
Domeniu de reglare 0-2,0
Setarile din fabrica 0,5

HCU

Hot-start current - Curent HotStart
Unitate %
Domeniu de reglare 0-200
Setarile din fabrica 150

2nd

al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configurare - nive-
lul 2%)
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Meniu de configurare pentru Modul de functionare

Generalitati Meniul de configurare pentru Modul de functionare ofera acces usor la cunostintele teh-
nice legate de sursele de curent, precum si la functiile auxiliare. Tn meniul de configurare
pentru modul de functionare este posibila ajustarea simpla a parametrilor la
diverse lucrari de sudare.

Intrarea in meniul de configurare pentru Modul de functionare este posibila cu ajutorul
panourilor de operare Comfort, US, TIME 5000 Digital si CMT.

Meniul de confi- Reglarea parametrilor pentru modul de functionare este descrisa prin referire la "modul
gurare pentru de functionare in 4 tacte special®. Procedura de modificare a altor parametri ai modu-
modul de lui de functionare este identica.
functionare pen-
tru panourile de r— Intrarea in meniul de configurare pentru
operare Comfort, [Ia] Modul de functionare
Us, TIME 5000 l
Digital si CMT a— | a— II' cu ajutorul tastei Procedeu selectati

l procedeul ,Sudare MIG/MAG sinergic

o standard”“ sau ,Sudare MIG/IMAG
- sinergic n impulsuri*

cu ajutorul tastei Mod de functionare
selectati "modul de functionare in 4
tacte special®

|

0

I
Bl + Fld

|

——>-S—>0-200 %

! @

SL —>0,1-99s

-0 (AT |

Apasati si mentineti apasata tasta
Store

Apasati tasta pentru Modul de
functionare

Eliberati tasta Store

[o] [&] [ [N

D I ‘ Sursa de curent se afla acum in
I-E—>0-200% meniul de configurare Mod de
‘ functionare in "4 tacte special” - se

afiseaza ultimul parametru apelat.

EXIT

Modificarea unui parametru

Meniu de configurare pentru Modul de functionare: El Cu ajutorul tastei Mod de functionare
Privire de ansamblu selectati parametrul dorit

Cu ajutorul butonului de reglare modi-
ficati valoarea parametrului

lesirea din meniul de configurare

[6] Apasati tasta Store
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Parametri pentru
modul de
functionare in 2
tacte special in
meniul de confi-
gurare Mod de
functionare

Parametri pentru
modul de
functionare in 4
tacte special in
meniul de confi-
gurare Mod de
functionare

Valorile ,min.“ si ,max.” sunt utilizate pentru domeniile de reglare diferite in functie de
sursa de curent, dispozitivul de avans sarma, programul de sudare etc.

I-S

| (current) - Starting - Curent de amorsare

Unitate de masura

% (din curentul de amorsare)

Domeniu de reglare 0-200
Setarile din fabrica 135

SL

Slope (panta)

Unitate de masura s
Domeniu de reglare 0,1-9,9
Setarile din fabrica 1,0

I-E

| (current) - End - Curent final

Unitate de masura
Domeniu de reglare

Setarile din fabrica

% (din curentul de amorsare)
0-200
50

t-S

time - Starting current - Durata curentului de start

Unitate de masura
Domeniu de reglare

Setarile din fabrica

s
OFF sau0,1-9,9
OFF (Oprit)

t-E

time - End current - Durata curentului final

Unitate de masura
Domeniu de reglare

Setarile din fabrica

S
OFF sau 0,1-9,9
OFF (Oprit)

In sectiunea "Sudarea MIG-/MAG" sunt reprezentati grafic parametrii pentru "modul de
functionare in 2 tacte special" pentru interfata robot.

I-S

| (current) - Starting - Curent de start

Unitate de masura

% (din curentul de amorsare)

Domeniu de reglare 0-200
Setarile din fabrica 135

SL

Slope (panta)

Unitate de masura ]
Domeniu de reglare 0,1-9,9
Setarile din fabrica 1,0
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Parametri pentru
sudarea in
puncte in meniul
de configurare
Mod de
functionare
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I-E
| (current) - End - Curent final

Unitate de masura % (din curentul de amorsare)
Domeniu de reglare 0-200

Setarile din fabrica 50

SPt

Spot-welding time - Durata sudarii Tn puncte

Unitate de masura s

Domeniu de reglare 0,1-5,0

Setarile din fabrica 1,0




Meniu de configurare nivelul 2

Generalitati

Meniu de confi-
gurare

nivel 2 pentru
panoul de ope-
rare standard

Urmatoarele functji sunt disponibile pe al doilea nivel al meniului;

- PPU (unitate PushPull) -

- C-C (deconectare sistem de racire)

- Stc (Wire-Stick - doar daca exista -
interfata robot)

- lto (Ignition Time-Out) -

- Arc (supraveghere intrerupere arc
electric) -

-S4t (optiune Gun-Trigger)

- Gun (optiune de comutare a moduri- -
lor de functionare cu ajutorul pistole-
tului de sudare JobMaster) -

Comutarea in al doilea nivel de meniu (2nd)

r (determinarea rezistentei circuitului
de sudare)

L (afisarea inductivitatii circuitului de
sudare)

Eln (selectia curbei caracteristice - nu
exista la panoul de operare standard)
ASt (Anti-Stick - nu exista la panoul
de operare standard)

COr (corectia gazului la optiunea
Digital Gas Control)

EnE (Energia liniara realad)

|I| Intrati Tn meniul de configurare pentru panoul de operare standard

E| Selectati parametrul ,,2nd*

El Apasati si mentineti apasata tasta Store
E Apasati tasta Mod de functionare

[5] Eliberati tasta Store

Sursa de curent se afla acum in al doilea nivel (2nd) al meniului de configurare.

Functia ,PPU" (unitate PushPull) este afisata.

Selectarea functiei

E| Cu ajutorul tastei pentru Tipul de material selectati functia dorita

Setati functia cu ajutorul tastei Mod de functionare

lesire din al doilea nivel de meniu (2nd)

Apésati tasta Store

Sursa de curent se afla acum in meniul de configurare pentru panoul de operare

standard.

Pentru a iesi din meniul de configurare pentru panoul de operare standard

apasati din nou tasta Store
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Meniu de confi-
gurare nivelul 2
pentru panourile
de operare Com-
fort, US, TIME
5000 Digital si
CMT

Parametri pentru
sudarea
MIG/MAG in
meniul de confi-
gurare nivel 2
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)
N
b

Meniu de configurare - nivelul 2: Privire de ansamblu
(pe baza procedeului de sudare MIG/MAG sinergic
standard)

Comutarea in al doilea nivel de meniu
(2nd)

Intrarea in meniul de configurare Pro-
cedeu

[2] Selectati parametrul ,2nd"

[3] Apasati si mentineti apasata tasta
Store

[4] Apasati tasta Procedeu
[5] Eliberati tasta Store

Sursa de curent se afla acum in al doi-
lea nivel (2nd) al meniului de configu-

rare. Functia ,PPU* (unitate PushPull)
este afisata.

Selectarea functiei

|E| Cu ajutorul tastei Procedeu selectati
functia dorita

Setati functia cu ajutorul butonului de
reglare

lesire din al doilea nivel de meniu (2nd)
Apasati tasta Store

Sursa de curent se afla acum in
meniul de configurare Procedeu.

Pentru a iesi din meniul de configurare
Procedeu apasati din nou tasta Store

PPU

unitate PushPull (vezi sectiunea ,Calibrarea unitatii PushPull®)

c-C

Cooling unit Control - Controlul sistemului de racire

Unitate de masura -
AUT, ON, OFF
AUT

Domeniu de reglare

Setarile din fabrica

AUT: Dupa o pauza de sudare de 2 minute, sistemul de racire se deconecteaza

REMARCA!

Daca optiunea ,,Termostat FK 4000“ este montata in sistemul de racire, acesta se
deconecteaza de indata ce temperatura pe retur scade sub 50 °C, insa cel mai
devreme dupa o pauza de sudare de 2 minute.

ON (Pornit): Sistemul de racire raméne activat in permanenta

OFF (Oprit): Sistemul de racire ramane dezactivat in permanenta



La utilizarea unui aparat de racire FK 9000 sunt disponibile doar optiunile de setare ON
sau OFF.

REMARCA!

Parametrul C-C poate fi setat diferit pentru procedeele de sudare MIG/MAG si
sudare WIG.

Exemplu:

- Procedeu sudare MIG/MAG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare racit cu apa:
C-C=AUT

- Procedeu sudare WIG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare racit cu gaz: C-C =
OFF

C-t

Cooling Time - Timpul intre activarea senzorului de debit si emiterea codului de ser-
vice ,no | H20". Daca in sistemul de racire apar de ex. bule de aer, sistemul de racire
se opreste abia dupa scurgerea timpului reglat.

Unitate de masura s
Domeniu de reglare 5-25
Setarile din fabrica 10

REMARCA!

Pentru verificare, sistemul de racire functioneaza timp de 180 de secunde dupa fie-
care activare a sursei de curent.

Stc
Wire-Stick-Control (control lipire sarma)

Unitate de masura -
Domeniu de reglare OFF, ON
Setarile din fabrica OFF (Oprit)

Parametrul pentru functia Wire-Stick (Stc) este disponibil daca la LocalNet este conec-
tata o interfata robot sau o conexiune fieldbus pentru comanda robotului.

Functia Wire-Stick-Control (Stc) este descrisa pe larg in sectiunea ,Mod de sudare
robotizata“.

:g:lition Time-Out - Lungimea sarmei pana la deconectarea de siguranta
Unitate de masura mm in.

Domeniu de reglare OFF sau 5 - 100 OFF sau 0.20 - 3.94
Setarile din fabrica OFF (Oprit)

REMARCA!

func;ia Ignition Time-Out (ito) este o functie de siguranta.
In special la viteze ridicate de avans ale s&rmei, lungimea sa&rmei transportate pana la
deconectarea de siguranta poate fi diferita de lungimea reglata a sarmei.

Funcitia Ignition Time-Out (ito) este descrisa pe larg in sectiunea ,Funciii speciale si
optiuni®.
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Arc
Arc (Arc electric) - monitorizarea Tntreruperii arcului electric

Unitate de masura S

Domeniu de reglare OFF (monitorizarea ruperii arcului electric este dezactivata);
0,01 - 2 (monitorizarea ruperii arcului electric este activata)

Setarile din fabrica OFF (Oprit)

Functia de monitorizare a intreruperii arcului electric (Arc) este descrisa pe larg in
sectiunea ,Funciii speciale si optiuni®.

FCO
Feeder Control - Deconectare dispozitiv de avans sarma (optiune senzor capat sarma)

Unitate de masura -
Domeniu de reglare OFF / ON / noE

Setérile din fabrica OFF (Oprit)

OFF La activarea senzorului de capat de sarma, sursa de curent opreste dispoziti-
(Oprit):  vul de avans sarma. Pe afisaj apare ,Err|056“

ON La activarea senzorului de capat de sarma, sursa de curent opreste dispoziti-
(Por- vul de avans s&rma dupa finalizarea sudurii actuale. Pe afisaj apare ,Err|

nit): 056"

Confirmare Err | 056:
Montati o noua bobina de sarma si introduceti sdrma.

noE: La activarea senzorului de capat de sarma, sursa de curent nu opreste dis-
pozitivul de avans sarma. Alarma pentru capatul sdrmei nu este afisata, ci
este doar transmisa la comanda robotului prin fieldbus.

REMARCA!

Setarea ,,noE“ functioneaza doar in combinatie cu aplicatiile cu fieldbus.
Interfetele robot ROB 4000 / 5000 nu suporta aceasta functie.

SEt
Setting - Setari specifice nationale (Standard / USA) ... Std / US

Unitate de masura -
Domeniu de reglare Std, US (Standard / USA)

Setarile din fabrica Versiunea standard: Std (unitati de masura: cm / mm)
Versiunea SUA: US (unitati de masura: in.)

S4t
Special 4-step - Gun-Trigger (optiune)
Comutarea intre job-uri cu ajutorul tastei pistoletului

Unitate de masura -

Domeniu de reglare 0,1 (oprit, pornit)
Setarile din fabrica 1
Gun

Gun (pistolet de sudare) - Comutarea intre modurile de functionare cu ajutorul pistole-
tului de sudare JobMaster (optiune)

Unitate de masura -

Domeniu de reglare 0,1 (oprit, pornit)
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Setarile din fabrica 1

REMARCA!

Optiunile ,,Gun Trigger* (S4t) si ,,Comutare intre modurile de functionare cu ajuto-
rul pistoletului de sudare JobMaster*“ (Gun) sunt descrise pe larg in manualul de
utilizare ,,GunTrigger*.

S2t
Functionare in 2 tacte special (doar la panoul de operare US) - pentru selectarea job-
urilor si a grupelor cu ajutorul tastei de pe pistoletul de sudare

1 x apasare (< 0,5s)... este selectat urmatorul job dintr-o grupa

2 x apasare (< 0,5s)... este selectata urmatoarea grupa

r
r (resistance) - rezistenta circuitului de sudare (in mW)
vezi sectiunea ,Determinarea rezistentei circuitului de sudare r*

L
L (inductivity) - inductivitatea circuitului de sudare (in microhenry)
vezi sectiunea ,Determinarea inductivitatii circuitului de sudare L*

COr
Correction - Corectie gaz (optiune ,Digital Gas Control®)

Unitate de masura -
Domeniu de reglare AUT/1,0-10,0
Setarile din fabrica AUT

REMARCA!

Explicatii mai detaliate despre parametrul ,,COr“ sunt indicate in manualul de utili-
zare ,,Digital Gas Control“.

EnE
Real Energy Input - Energia liniara reala - energia electrica a arcului electric raportata
la viteza de sudare

Unitate de masura kJ
Domeniu de reglare ON / OFF
Setarile din fabrica OFF (Oprit)

Deoarece pe afisajul cu trei pozitii nu poate fi afisat intreg spectrul de valori (1 kJ -
99999 kJ), s-a optat pentru urmatoarea variantd de reprezentare:

Valoare in kJ Afisare pe display
1 pana 999 1 pana 999
1000 pana 9999 1.00 pana 9.99 (fara pozitie de unitati, de ex. 5270 kJ ->
10000 pana 99999 5,27)
10.0 pana 99.9 (fara pozitie de unitafi si zeci, de ex. 23580
kJ -> 23,6)
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Parametri pentru
modul de
functionare in
paralel a surselor
de curent in
meniul de confi-
gurare nivel 2

Parametru pentru
TimeTwin Digital
in meniul de con-
figurare nivel 2

Parametrii pentru
sudarea WIG in
meniul de confi-
gurare nivel 2
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P-C

Power-Control - pentru definirea sursei de curent Master sau Slave la functionarea in
paralel a surselor de curent

Unitate de masura -

Domeniu de reglare ON (sursa de curent Master), OFF (sursa de curent Slave)

Setérile din fabrica OFF (Oprit)

REMARCA!

Parametrul P-C este disponibil doar atunci cand doua surse de curent sunt legate
printr-o conexiune LHSB (LocalNet High-Speed Bus).

T-C
Twin-Control - pentru definirea sursei de curent Leading sau Trailing la procedeul
TimeTwin Digital

Unitate de masura -

Domeniu de reglare ON (sursa de curent Leading), OFF (sursa de curent Trai-

ling)
Setarile din fabrica -

Parametrul T-C este disponibil numai cand doua surse de curent sunt legate printr-o con-
exiune LHSB (LocalNet High-Speed Bus) si optiunea , TimeTwin Digital“ este activata.

REMARCA!

Daca la sursa de curent este racordata o interfata robot, setarea parametrului T-C
se poate realiza doar prin intermediul interfetei robot.

c-C
Cooling unit Control - Control sistem de racire

Unitate de masura -
AUT, ON, OFF
AUT

Domeniu de reglare

Setarile din fabrica

AUT: Dupa o pauza de sudare de 2 minute, sistemul de racire se decupleaza

REMARCA!

Daca optiunea ,,Termostat FK 4000“ este montata in sistemul de racire, acesta se
decupleaza de indata ce temperatura pe retur scade sub 50 °C, insa cel mai
devreme dupa o pauza de sudare de 2 minute.

ON (Pornit): Sistemul de racire ramane activat in permanenta
OFF (Oprit): Sistemul de racire ramane dezactivat in permanenta

La utilizarea unui sistem de racire FK 9000 sunt disponibile doar optiunile de reglare ON
sau OFF.



Parametrii pentru
sudarea cu elec-
trod invelit in
meniul de confi-
gurare nivel 2

REMARCA!

Parametrul C-C poate fi setat diferit pentru procedeele de sudare MIG/MAG si
sudare WIG.

Exemplu:
- Procedeu sudare MIG/MAG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare cu racire pe
apa: C-C = AUT

- Procedeu sudare WIG ... de ex. utilizarea unui pistolet de sudare cu racire pe gaz:
C-C = OFF

CSSs
Comfort Stop Sensitivity - Sensibilitatea de reactie a functiei TIG-Comfort-Stop

Unitate de masura -
Domeniu de reglare 0,5 - 5,0 sau OFF
Setarile din fabrica OFF (Oprit)

REMARCA!

Ca valoare orientativa pentru parametrul CSS se recomanda o valoare de setare de
2,0.

Daca se intampla frecvent ca procedeul de sudare sa se termine neasteptat, setati para-
metrul CSS la o valoare mai ridicata.

In functie de valoarea parametrului CSS, pentru declansarea functiei TIG-Comfort este
necesara o anumita lungire a arcului electric:

- 1laCsSsS=05-20...... crestere redusa a lungimii arcului electric
- 1laCSS=20-35...... crestere medie a lungimii arcului electric
- 1laCSS=35-50....... crestere mare a lungimii arcului electric

r
r (resistance) - rezistenta circuitului de sudare (in mW)
vezi sectiunea ,Determinarea rezistentei r a circuitului de sudare®

L
L (inductivity) - inductivitatea circuitului de sudare (in microhenry)
vezi sectiunea ,Determinarea inductivitatii L a circuitului de sudare*

COr
Correction - Coretie gaz (optiune ,Digital Gas Control*)

Unitate de masura -
Domeniu de reglare AUT /1,0-10,0
Setarile din fabrica AUT

REMARCA!

Explicatii mai detaliate despre parametrul ,,COr“ sunt indicate in manualul de utili-
zare ,,Digital Gas Control“.

Eln
Electrode-line - Selectarea curbei caracteristice

Unitate de masura 1
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Domeniu de reglare CONsau0,1-20sauP
Setarile din fabrica CON

con-20A/V

(1) Dreapta de lucru pentru electrod invelit

(2) Dreapta de lucru pentru electrod invelit la lun-

gime marita a arcului electric

(3) Dreapta de lucru pentru electrod invelit la lun-

gime redusa a arcului electric

(4) Curba caracteristica la parametrul selectat

,CON* (curent de sudare constant)

100 200 300 400 I (A)

0 (5) Curba caracteristica la parametrul selectat ,0,1
Curbe caracteristice selectabile cu ajutorul functiei -20“ (curba caracteristica cizatoare cu pant3
Ein

reglabild)

(6) Curba caracteristica la parametrul selectat

,P* (putere de sudare constanta)

(7) Exemplu pentru dinamica setata la curba

caracteristica selectata (4)

(8) Exemplu pentru dinamica setata la curba

caracteristica selectata (5) sau (6)

Parametru ,,con“ (curent de sudare constant)

Daca este setat parametrul ,con®, curentul de sudare este mentinut constant indife-
rent de tensiunea de sudare. Rezulta o curba caracteristica verticala (4).
Parametrul ,con” este adecvat in special pentru electrozii rutilici si electrozii bazici,
precum si pentru craituire.

Pentru craituire setati dinamica pe , 100

Parametrul ,,0,1 - 20“ (curba caracteristica cazatoare cu panta reglabila)

Cu ajutorul parametrului ,,0,1 - 20“ poate fi setata o curba caracteristica cazatoare
(5). Domeniul de reglare se intinde de la 0,1 A/ V (foarte abrupta) la 20 A/ V (foarte
plana).

Setarea unei curbe caracteristice plane (5) se recomanda doar pentru electrozii
celulozici

REMARCA!

La setarea unei curbe caracteristice plane (5) setati dinamica la o valoare mai ridi-
cata.

Parametrul ,,P“ (putere de sudare constanta)

Daca este setat parametrul P, curentul de sudare este mentinut constant indiferent
de tensiunea de sudare si curentul de sudare. Rezulta o curba caracteristica hiper-
bolica (6).

Parametrul ,P*“ este adecvat in special pentru electrozii celulozici.

REMARCA!

La probleme cu electrozii cu tendinta de lipire, dinamica trebuie setata la o valoare
mai ridicata.




UV a) |
v ( )Q (1) Dreapta de lucru pentru electrod invelit
oo 1 +(6)
.
. ~ .
Lo \\ _ @) (2) Dreapta de lucru pentru electrod invelit la lun-
(@) ‘\)‘ __——T 0 gime marité a arcului electric
w0 + BTN b | o
— (5) T~ ©) __(3) (3) Dreapta de lucru pentru electrod nvelit la lun-
o -
° / | /“ % %/ gime redusa a arcului electric
20 1 —_+ (c)
L — (4) (4) Curba caracteristica la parametrul selectat
0 ! NP ‘;‘,i_(7) ,CON" (curent de sudare constant)
© 00 | 200 300 w00 1o (5) Curba caracteristica la parametrul selectat ,0,1

I,-50% 1+ Dynamik -20“ (curba caracteristica cazatoare cu panta

. L reglabild)
Exemplu de setare: IH = 250 A, dinamica = 50
(6) Curba caracteristica la parametrul selectat

,P* (putere de sudare constanta)

(7) Exemplu pentru dinamica setata la curba

caracteristica selectata (5) sau (6)

(8) Posibila modificare a curentului la selectarea
curbei caracteristice (5) sau (6) in functie de

tensiunea de sudare (lungimea arcului electric)

(a) Punctde lucru la lungime mare a arcului elec-

tric
(b) Punct de lucru la curentul de sudare setat IH

(c) Punctde lucru la lungime redusa a arcului

electric

Curbele caracteristice ilustrate (4), (5) si (6) sunt valabile la utilizarea unui electrod a
carui caracteristica la o anumita lungime a arcului electric corespunde dreptei de lucru

(1)-

Tn functie de curentul de sudare setat (1), punctul de intersectare (punctul de lucru) al
curbelor caracteristice (4), (5) si (6) este decalat de-a lungul dreptei de lucru (1). Punctul
de lucru ofera informatii despre tensiunea de sudare momentana si curentul de sudare
momentan.

La un curent de sudare fix (IH), punctul de lucru poate migra pe curbele caracteristice
(4), (5) si (6), in functie de tensiunea de sudare momentana. Tensiunea de sudare U
depinde de lungimea arcului electric.

Daca lungimea arcului electric se modifica, de ex. in functie de dreapta de lucru (2),
rezultd 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) si (6): In functie de tensiunea de sudare (lungi-
mea arcului electric) curentul de sudare (I) este eventual mai mic sau mai mare, daca
valoarea reglata pentru Iy rémine constanta.

r
r (resistance) - rezistenta circuitului de sudare (in mW)
vezi sectiunea ,Determinarea rezistentei r a circuitului de sudare”
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Observatie pri-
vind utilizarea
parametrului FAC
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L
L (inductivity) - inductivitatea circuitului de sudare (in microhenry)
vezi sectiunea ,Determinarea inductivitatii L a circuitului de sudare*

ASt
Anti-Stick (anti-lipire)

Unitate de masura -

Domeniu de reglare ON, OFF

Setarile din fabrica OFF (Oprit)

Uco

U (Voltage) cut-off - Limitarea tensiunii de sudare:
Unitate de masura \%

Domeniu de reglare OFF sau 5 - 95

Setérile din fabrica OFF (Oprit)

REMARCA!

in principiu lungimea arcului electric depinde de tensiunea de sudare.

Pentru a termina procesul de sudare, de regula este necesara ridicarea clara electrodu-
lui. Parametrul Uco permite limitarea tensiunii de sudare la o valoare care face posibila
terminarea procesului de sudare doar prin ridicarea usoara a electrodului.

Daca se intdmpla frecvent ca procedeul de sudare sa se termine neasteptat, setati para-
metrul Uco la o valoare mai ridicata.

Urmatorii parametri din meniul de configurare nivel 2 nu sunt resetati la valorile din
fabrica la utilizarea parametrului FAC:

- PPU

- CC

- Stc

- Arc

-S4t

- Gun



Calibrarea unitatii PushPull

Generalitati

Calibrarea unitatii
PushPull - Pre-
zentare generala

Tnainte de prima punere in functiune a unei unitati PushPull si dup4 fiecare actualizare a
software-ului dispozitivului de avans sarma este necesara o calibrare a unitatii PushPull.

Daca unitatea PushPull nu este calibrata, se utilizeaza parametrii standard - rezultatul

sudarii poate uneori sa fie nemultumitor.

(7Tal
l

@
H/T

t1

PPU|4 — PPU[5 — PPU|6 — PPU|7 — ..

4)
5)

(*2)
~

~
~

H /5

St1 | run

l

St2

|m/—

St2 | run

l

PPU |6

PPU|4 PPU|5

PPU |7

.2x

EXIT

o
~

-
—
(
(
(
9)
10)

(

(11)
(12)

(13)
(14)

| (15)

(16)

Calibrarea unitatii PushPull la panoul de operare

Comfort: Prezentare generala

(6)

)
(8)
©)

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

(14)
(15)

(16)

Intrati Tn meniul de configurare -

nivelul 1:

Selectati parametrul 2nd

Apasati tasta Store si mentineti-o
apasata

Apasati tasta Procedeu

Eliberati tasta Store
Selectati functia PPU
Selectati unitatea PushPull cores-
punzatoare cu ajutorul butonului
de reglare
Apasati tasta pentru introducerea
sarmei sau tasta pistoletului...

.. Se afiseaza St1
Decuplati unitatile de antrenare
Apasati tasta pentru introducerea
sarmei sau tasta pistoletului ...

.. Se afigseaza St1 | run

.. Se afiseaza St2
Cuplati unitatile de antrenare
Apasati tasta pentru introducerea
sarmei sau tasta pistoletului ...

.. Se afigseaza St2 | run
Calibrarea unitatii PushPull este
incheiata
Apasalti tasta Store
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Calibrarea unitatii
PushPull
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O privire de ansamblu asupra posibilelor mesaje de eroare in timpul calibrarii unitatji
PushPull se gaseste in sectiunea ,Coduri de service pentru calibrarea PushPull®.

|I| Intrati in meniul de configurare nivel 2 (2nd)
[2] Selectati parametrul PPU

|§| Selectati unitatea PushPull corespunzatoare din lista urmatoare:
- cu ajutorul butonului de reglare
- cu ajutorul tastei Mod de functionare la panoul de operare standard

REMARCA!

Unitatea PushPull care poate fi selectata depinde de circuitul imprimat de
comanda montat in dispozitivul de avans sarma.

Denumirea circuitului imprimat de comanda montat se gaseste in lista pieselor de
schimb a dispozitivului de avans sarma.

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- X
rea afisatd pe afisajul digital: 1.18) 1)

2 Fronius Robot PushPull ,KD Drive 10 m/min / 393.70 ipm V) X X

3 Fronius Robot PushPull ,Robacta Drive* (reglare Master) 1) X X

Utilizare la pachete lungi de furtunuri de 3,5 -8 m (11 ft. 5.80
in. - 26 ft. 2.96 in.) impreuna cu o conexiune scurta de la
bobina de sarma, butoiul cu sdrma de sudare sau bobina mare
la dispozitivul de avans sarma 1,5-3 m (4 ft. 11.06 in. - 9 ft.
10.11in.)

Role de avans recomandate: 4 buc canelura semicirculara

4 Fronius Robot PushPull ,Robacta Drive® (reglare Slave) X X

Utilizare:

- la pachete scurte de furtunuride 1,5-3,5m (4 ft. 11.06
in. - 9 ft. 10.11 in.) impreuna cu o conexiune lunga de la
bobina de sarma, butoiul cu sdrma de sudare sau bobina
mare la dispozitivul de avans sarma 3 - 10 m (9 ft. 10.11
in. - 32 ft. 9.70in.)

- n modul de functionare SynchroPuls

5 Fronius manual PushPull ,PullMig“ cu potentiometru de putere X X




Circuit impri-

mat
Nr. Unitate PushPull SR41 | SR43
6 Fronius manual PushPull ,PullMig” fara potentiometru de X X
putere
7 Binzel manual PushPull 42 V* cu potentiometru de putere X
8 Binzel manual PushPull 42 V* fara potentiometru 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 actionare 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 fara 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; X
Material: aluminiu) 3)
51 Fronius manual PushPull ,PT-Drive“ (d=1,0 mm / 0.040 in; X
Material: aluminiu) 3)
52  Fronius manual PushPull ,PT-Drive® (d=1,2 mm/ 0.045 in.; X
Material: aluminiu) 3)
53  Fronius manual PushPull ,PT-Drive* (d=1,6 mm / 1/16 in; X
Material: aluminiu) 3)
54 Binzel robot PushPull ,Master Feeder BG II* 1) 3) X
55  Fronius Abspul-VR ,VR 1530 PD“ (d=1,0mm / .040 in.; Mate- X
rial: otel) 3)
56  Fronius Abspul-VR ,VR 1530 PD* (d=1,2mm / .045 in.; Mate- X
rial: otel) 3)
57  Fronius Abspul-VR ,VR 1530 PD* (d=1,6mm / 1/16 in.; Mate- X
rial: otel) 3)
59 Fronius manual PushPull ,PT-Drive“ (d=1,0 mm / 040 in; X

Material: otel, CrNi, CuSi3) 3)
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Circuit impri-

mat
Nr. Unitate PushPull SR41 | SR43
60 Fronius manual PushPull ,PT-Drive“ (d=1,2mm / 045 in.; Mate- X
rial: otel, CrNi) 3
61 Fronius manual PushPull ,PT-Drive“ (d=0,8mm / 030 in.; Mate- X
rial: otel, CrNi) 3
62 Binzel robot PushPull 32V cu IWG 1) 3) X

1) Nu este necesara calibrarea in stare incarcata (St2)

3) Este necesara activarea software-ului

E| Apasati tasta pentru introducerea sarmei sau tasta pistoletului

Pe afisajul digital din stanga apare ,St1*

E| Decuplati unitatile de actionare ale celor doua motoare ale dispozitivului de avans
sarma (de ex. pistolet de sudare si dispozitiv de avans sarma) - motoarele de avans

sarma trebuie sa nu fie incarcate (PushPull-calibrare - mers in gol)

/\  ATENTIE!

Pericol de accidentare din cauza rotilor dintate si a pieselor de actionare aflate

in miscare.

Nu introduceti mainile intre rotile dintate si piesele dispozitivului de avans sarma,

aflate in miscare.

@ Apasati tasta pentru introducerea sarmei sau tasta pistoletului

Motoarele dispozitivului de avans sarmé se calibreaza in stare descércata. Tn timpul

calibrarii, pe afisajul digital din dreapta apare ,run®

Dupa ce calibrarea in stare descarcata este incheiatd, pe afisajul digital din stanga

apare ,St2




Cuplati din nou unitatile de actionare ale celor doua motoare ale dispozitivului de
avans sarma (de ex. pistolet de sudare si dispozitiv de avans sarma) - motoarele de
avans sarma trebuie sa nu fie incarcate (PushPull-calibrare - cuplat)

/A\  ATENTIE!

Pericol de accidentare prin iesirea electrodului de sdrma si din cauza rotilor
dintate in migcare ale componentelor de actionare.

Mentineti pistoletul de sudare la distanta de fata si de corp. Nu introduceti mainile
intre rotile dintate si piesele dispozitivului de avans sarma, aflate in migcare.

Apasati tasta pentru introducerea sarmei sau tasta pistoletului

Motoarele dispozitivului de avans sarmé se calibreaz in stare incércata. in timpul
calibrarii, pe afigajul digital din dreapta apare ,run®.

Daca la o unitate PushPull nu este necesara calibrarea in stare incarcata (St2), ime-
diat dupa apasarea tastei pentru introderea sarmei sau a tastei pistoletului se
afiseaza valorile reglate anterior pe afisajul digital, de ex. ,PPU" si ,5%.

Calibrarea unitatii PushPull este incheiata cu succes atunci cand pe afisajul digital
apar valorile setate in prealabil, de ex. ,PPU* si ,5"

E Apasati de doua ori tasta Store, pentru a iesi din meniul de configurare.
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Coduri de service pentru calibrarea PushPull

SIGURANTA

Coduri de service
la unitatile de
antrenare decu-
plate (calibrare la
mers in gol)

172

VAN

PERICOL!

yn soc electric poate fi mortal.
Inainte de deschiderea aparatului

» Comutali intrerupatorul de retea in pozitia - O -

» deconectati aparatul de la retea

» asigurati-l impotriva reconectéarii accidentale

» asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura corespunzator ca elementele

incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate

Err | Eto

Cauza: Masurare gresita la calibrarea PushPull

Remediere: Repetati calibrarea PushPull

St1|E1

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sarma nu furnizeaza valoarea momentana a
turatiei la viteza minima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:
Anuntati departamentul de service

St1|E 2

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sadrma nu furnizeaza valoarea momentana a
turatiei la viteza maxima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:
Anuntati departamentul de service

St1|E3

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sarma nu genereaza valoarea momentana a
turatiei la viteza minima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:
Anuntati departamentul de service

St1|E4

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sadrma nu furnizeaza valoarea momentana a
turatiei la viteza minima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:
Anuntati departamentul de service

St1|ES

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sarma nu furnizeaza valoarea momentana a
turatiei la viteza maxima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:
Anuntati departamentul de service

St1|E6

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sadrma nu furnizeaza valoarea momentana a
turatiei la viteza maxima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:

Anuntati departamentul de service




Coduri de service

la unitati de

antrenare cuplate

(calibrare
cuplata)

St1| E 16

Cauza: Calibrarea PushPull a fost intrerupta: Oprirea rapida a fost activata prin
apasarea tastei pistoletului.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull

St2|E7

Cauza: Calibrarea PushPull la mers in gol nu a fost efectuata

Remediere: Efectuati calibrarea PushPull - mers in gol

St2 | E 8

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sarma nu furnizeaza valoarea momentana a
turatiei la viteza minima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:

Anuntati departamentul de service

St2|E9

Cauza: Motorul unitatii PushPull nu furnizeaza valoarea momentana a turatiei la
viteza minima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:
Anuntati departamentul de service

St2 | E10

Cauza: Curentul motorului la motorul dispozitivului de avans sarma este in afara
domeniului permis, la viteza minima de avans a sarmei. Posibilele cauze
sunt motoarele dispozitivului de avans sadrma necuplate sau probleme cu
transportul sarmei.

Remediere: Cuplati unitatile de actionare ale celor doua motoare ale dispozitivelor de
avans sarma, asezati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapta;
verificati bowden-ul sa nu fie indoit sau murdar; controlati presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unitatii Push-Pull; repetati calibrarea
PushPull; daca mesajul de eroare este afigat din nou: Anuntati departamen-
tul de service

St2 | E11

Cauza: Curentul motorului la unitatea PushPull este in afara domeniului permis la
viteza minima de avans a sarmei. Posibilele cauze sunt motoarele dispoziti-
vului de avans sarma necuplate sau probleme cu transportul sarmei.

Remediere: Cuplati unitatile de actionare ale celor doud motoare ale dispozitivelor de
avans sarma, asezati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapta;
verificati bowden-ul sa nu fie indoit sau murdar; controlati presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unitatii Push-Pull; repetati calibrarea
PushPull; daca mesajul de eroare este afisat din nou: Anuntati departamen-
tul de service

St2 | E12

Cauza: Motorul dispozitivului de avans sarma nu furnizeaza valoarea momentana a
turatiei la viteza maxima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:
Anuntati departamentul de service

St2 | E13

Cauza: Motorul unitatii PushPull nu furnizeaza valoarea momentana a turatiei la
viteza maxima de avans a sarmei.

Remediere: Repetati calibrarea PushPull; daca se afiseaza din nou mesajul de eroare:

Anuntati departamentul de service, defectiune transmitator de valori reale
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St2 | E 14
Cauza:

Remediere:

Curentul motorului la motorul dispozitivului de avans sarma este in afara
domeniului permis la viteza maxima de avans a sarmei. Posibilele cauze
sunt motoarele dispozitivului de avans sarma necuplate sau probleme cu
transportul sarmei.

Cuplati unitatile de actionare ale celor doua motoare ale dispozitivelor de
avans sarma, asezati pachetul de furtunuri pe céat posibil in linie dreapta;
verificati bowden-ul s& nu fie indoit sau murdar; controlati presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unitatii Push-Pull; repetati calibrarea
PushPull; dacé mesajul de eroare este afigat din nou: Anuntati departamen-
tul de service

St2 | E15
Cauza:

Remediere:

Curentul motorului la unitatea PushPull este Tn afara domeniului permis la
viteza maxima de avans a sarmei. Posibilele cauze sunt motoarele dispozi-
tivului de avans sarma necuplate sau probleme cu transportul sarmei.

Cuplati unitatile de actionare ale celor doua motoare ale dispozitivelor de
avans sarma, asezati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapta;
verificati bowden-ul sa nu fie indoit sau murdar; controlati presiunea de con-
tact la mecanismele cu 2 sau 4 role ale unitatii Push-Pull; repetati calibrarea
PushPull; daca mesajul de eroare este afisat din nou: Anuniati departamen-
tul de service

St2 | E 16
Cauza:

Remediere:

Calibrarea PushPull a fost intrerupta: Oprirea rapida a fost activata prin
apasarea tastei pistoletului

Repetati calibrarea PushPull




Determinarea rezistentei r a circuitului de sudare

Generalitati

Determinarea
rezistentei r a cir-
cuitului de
sudare

Masurarea rezistentei r a circuitului de sudare permite obtinerea de rezultate de sudare
constante chiar si la lungimi diferite ale pachetului de furtunuri; tensiunea de sudare la
arcul electric este reglata cu exactitate indiferent de lungimea si sectiunea pachetului de
furtunuri. O ajustare cu ajutorul parametrului Corectia lungimii arcului electric nu mai este
necesara.

Rezistenta circuitului de sudare este afisata dupa determinare pe afisajul digital din
dreapta.

r ... Rezistenta circuitului de sudare (in mW)

La determinarea corecta a rezistentei r a circuitului de sudare, tensiunea de sudare
corespunde exact tensiunii de sudare de la arcul electric. Daca tensiunea este masurata
manual la bornele de iegire ale sursei de curent, aceasta este mai mare decat tensiunea
de sudare la arcul electric cu valoarea caderii de tensiune a pachetului de furtunuri.

REMARCA!

Rezistenta r a circuitului de sudare depinde de pachetul de furtunuri utilizat:

» la modificarea lungimii sau a sectiunii pachetului de furtunuri determinati din nou
rezistenta r a circuitului de sudare

» determinati separat rezistenta circuitului de sudare pentru fiecare procedeu de
sudare cu cablurile de sudare aferente

REMARCA!

O masurare corecta a rezistentei circuitului de sudare este esentiala pentru rezul-
tatul sudarii.

Asigurati-va ca suprafata piesei pe care se realizeaza contactul ,clema de masa -
piesa“ este curata.

|I| Realizati conexiunea de legare la masa cu piesa
|z| Intrati in meniul de configurare nivel 2 (2nd)
E Selectati parametrul ,r*

Indepértati duza de gaz a pistoletului de sudare
Insurubati duza de curent

REMARCA!

Asigurati-va ca suprafata piesei pe care se realizeaza contactul ,,duza de
curent - piesa“ este curata.

In timpul masuratorii dispozitivul de avans sarma si sistemul de racire sunt dezacti-
vate.

[] [=]

E| Asezati complet duza de curent pe suprafata piesei
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Apasati scurt tasta pistoletului sau tasta pentruAintroducerea sarmei
Se calculeaza rezistenta circuitului de sudare. In timpul masurarii, pe afisajul digital
din dreapta apare ,run®.

Masurarea este incheiata atunci cand pe afisajul digital din dreapta apare rezistenta
circuitului de sudare (de ex. 11,4 mW)

Montati la loc duza de gaz la pistoletul de sudare
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Afisarea inductivitatii L a circuitului de sudare

Generalitati

Afisarea inducti-
vitatii L a circui-
tului de sudare

Asezarea corecta
a pachetului de
furtunuri de
legatura

Asezarea pachetului de furtunuri de legatura are o importanta semnificativa asupra
caracteristicilor de sudare. in special la sudarea MIG/MAG Synergic pulsat, in functie de
lungimea si modul de asezare a pachetului de furtunuri de legatura se poate genera o
inductivitate ridicata a circuitului de sudare. Cresterea curentului in timpul transferului
picaturilor este limitata.

REMARCA!

O compensare a inductivitatii circuitului de sudare se realizeaza automat, in limita
posibilitatilor.

Cu ajutorul parametrului Corectia desprinderii picaturii, in conditiile unei conductivitati
ridicate a circuitului de sudare se poate incerca influentarea rezultatului sudarii. Daca nu
se obtine rezultatul dorit, atunci trebuie modificatd asezarea pachetului de furtunuri de
legatura.

E| Intrati Tn meniul de configurare nivel 2 (2nd)
[2] Selectati parametrul ,L*

Inductivitatea L a circuitului de sudare calculata in timpul procesului de sudare apare
pe afisajul digital din stanga.

L ... Inductivitatea circuitului de sudare (in microhenry)

Asezarea corecta a pachetului de furtunuri de legatura
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Remedierea defectiunilor si
intretinere
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Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

Generalitati Sursele de curent digitale sunt echipate cu un sistem de siguranta inteligent; astfel s-a
putut renunta in totalitate la utilizarea sigurantelor fuzibile (cu exceptia sigurantei pentru
pompa lichidului de racire). Dupa remedierea unei posibile erori, sursa de curent - fara
schimbarea sigurantelor fuzibile - poate fi utilizata in continuare in mod corespunzator.

SIGURANTA /A PERICOL!

yn soc electric poate fi mortal.
Inainte de deschiderea aparatului
Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -

deconectati aparatul de la retea
asigurati-l impotriva reconectarii accidentale

asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura corespunzator ca elementele
incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate

vvyyvyy

/\  PERICOL!

Conectarea insuficienta a conductorilor de protectie poate cauza vatamari corpo-

rale grave sau pagube materiale majore.

Suruburile carcasei reprezinta sistemul de conectare a conductorilor de protectie pentru

impamantarea carcasei.

» Inlocuirea suruburilor carcasei cu alte suruburi fara o conectare corespunzétoare a
conductorilor de protectie este interzisa.

Coduri de service  Daca pe afisaje apare un mesaj de eroare care nu este descris aici, atunci defectiunea
afisate trebuie remediata doar de catre un service specializat. Notati toate mesajele de eroare
afisate, precum si numarul de serie si configuratia sursei de curent si comunicati service-
ului o descriere detaliata a erorii.
-St | oP-
La functionarea sursei de curent cu o interfata robot sau conexiune fieldbus

Cauza: Robotul nu este operational

Remediere: Activati semnalul ,Robot operational®, activa{i semnalul ,Confirmare
defectiune sursa“ (,Confirmare defectiune sursd“ doar la ROB 5000 si cone-
xiune fieldbus pentru comanda robotului)

dsP | A21

Poate aparea doar la modul de functionare in paralel sau la modul Twin de functionare al
surselor de curent

Cauza: Sursa de curent este configurata pentru modul de functionare in paralel
(parametru de configurare P-C pe ,ON) sau TimeTwin Digital (parametru
de configurare T-C pe ,ON), conexiunea LHSB la sursa de curent activata
este anulata sau defecta.

Remediere: Confirmati codul de eroare: Decuplati sursa de curent si cuplati-o din nou.
Daca este necesar restabiliti conexiunea LHSB sau reparati-o.

181



182

dSP | Axx
Cauza:

Remediere:

eroare in unitatea centrala de comanda si reglare
anuntati service-ul

dSP | Cxx
Cauza:

Remediere:

eroare 1n unitatea centrala de comanda si reglare
anuntati service-ul

dSP | Exx
Cauza:

Remediere:

eroare in unitatea centrala de comanda si reglare
anuntati service-ul

dSP | Sy
Cauza:

Remediere:

eroare 1n unitatea centrala de comanda si reglare
anuntati service-ul

dSP | nSy
Cauza:

Remediere:

eroare in unitatea centrala de comanda si reglare
anuntati service-ul

E-S | toP

doar la optiunile External Stop (oprire externd) si External Stop - Inching enabled (oprire
externa - introducere sarma activata)

Cauza: optiunea External Stop sau External Stop - Inching enabled s-a declansat

Remediere: confirmati codul de service de la comanda robotului, restabiliti tensiunea de
securitate de 24 V SELV

EFd | xx.x

Cauza: eroare 1n sistemul de transport al s&rmei (supracurent la actionarea dispozi-
tivului de avans sarma)

Remediere: asezati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapta; verificati baow-
den-ul sa nu fie indoit sau murdar; controlati presiunea de contact la meca-
nismul cu 2 sau 4 role

Cauza: motorul dispozitivului de avans sarma este blocat sau defect

Remediere: verificati sau inlocuiti motorul dispozitivului de avans sarma

EFd | 8.1

Cauza: eroare in sistemul de transport al sdrmei (supracurent la actionare dispoziti-
vului de avans sarma)

Remediere: asezati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapta; verificati baow-
den-ul sa nu fie indoit sau murdar; controlati presiunea de contact la meca-
nismul cu 2 sau 4 role

Cauza: motorul dispozitivului de avans sarma este blocat sau defect

Remediere: verificati sau inlocuiti motorul dispozitivului de avans sarma

EFd | 8.2

Cauza: eroare 1n sistemul de transport al s&rmei (supracurent la actionarea dispozi-
tivului de avans sarma)

Remediere: asezati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapta; verificati baow-

den-ul sa nu fie indoit sau murdar; controlati presiunea de contact la meca-
nismul cu 2 sau 4 role



EFd | 9.1

Cauza: tensiunea externa de alimentare a scazut sub limita de toleranta

Remediere: verificati tensiunea de alimentare

Cauza: motorul dispozitivului de avans sarma este blocat sau defect

Remediere: verificati sau inlocuiti motorul dispozitivului de avans sarma

EFd | 9.2

Cauza: tensiunea externa de alimentare a depasit limita de toleranta

Remediere: verificafi tensiunea de alimentare

EFd | 12.1

Cauza: lipseste valoarea momentana a turatiei motorului dispozitivului de avans
sarma

Remediere: verificati traductorul de valori momentane si cablurile acestuia si eventual
inlocuiti

EFd | 12.2

Cauza: lipseste valoarea momentana a turatiei motorulului unitatii PushPull

Remediere: verificaii traductorul de valori momentane si cablurile acestuia si eventual
inlocuiti

EFd | 15.1

Tamponul pentru sarma "Buffer" gol

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Contrapéarghia de la dispozitivul principal de avans sarma este deschisa

inchideti contraparghia de la dispozitivul principal de avans sarma
confirmati codul de service cu ajutorul tastei pentru inducerea sarmei

patinare la dispozitivul principal de avans sarma

Verificati piesele de uzura de la dispozitivul de avans sarma

Folositi role de avans adecvate

Reduceti forta de franare a sarmei

Mariti presiunea de contact la dispozitivul principal de avans sarma
Confirmati codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sarmei

S-a ajuns la capatul sarmei

Verificati daca cantitatea de sarma ramasa este suficienta
Confirmati codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sarmei
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EFd | 15.2

Tamponul pentru sarma "Buffer" plin

Cauza: Contrapéarghia de la unitatea PushPull este deschisa
Remediere: inchideti contraparghia de la unitatea PushPull
confirmati codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sarmei
Cauza: patinare la unitatea PushPull
Remediere: Verificati piesele de uzura de la dispozitivul de avans sarma
Folositi role de avans adecvate
Mariti presiunea de contact la unitatea PushPull
Confirmati codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sarmei
Cauza: arcul electric nu se amorseaza din cauza legarii insuficiente la masa
Remediere: Verificati conexiunea de legare la masa
Confirmati codul de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sarmei
Cauza: Arcul electric nu se amorseaza din cauza unui program de sudare reglat
gresit
Remediere: Selectati diametrul sdrmei si tipul de material in mod corespunzator cu
materialul utilizat (selectati programul de sudare adecvat) confirmati codul
de service cu ajutorul tastei pentru introducerea sarmei
EFd | 15.3

Nu exista tamponul pentru sarma "Buffer"

Cauza:
Remediere:

Lipsa conexiune la tamponul pentru sarma "Buffer"

Verificati conexiunea la tamponul pentru sadrma "Buffer", verificafi cablul de
comanda la tamponul pentru sarma "Buffer"

EFd | 30.1
Cauza:
Remediere:

Lipsa conexiune LHSB la sursa de curent
Verificati conexiunea LHSB la sursa de curent

EFd | 30.3
Cauza:
Remediere:

Lipsa conexiune LHSB la unitatea de antrenare CMT
Verificati conexiunea LHSB la unitatea de antrenare CMT

EFd | 31.1
Cauza:
Remediere:

Calibrarea rotorului la unitatea de antrenare CMT a esuat

Decuplati sursa de curent si cuplati-o din nou; daca se mentine codul de
service ,EFd | 31.1% decuplati unitatea de antrenare CMT cu sursa de

curent decuplata si cuplati din nou sursa de curent; daca si aceasta masura
nu rezolva problema, anuntati service-ul

EFd | 31.2
Cauza:
Remediere:

Calibrarea rotorului la unitatea de antrenare CMT este in curs
Asteptati sa se termine calibrarea rotorului

EiF XX.Y

Valorile XX si Y sunt indicate in manualul de utilizare al interfetei robot.

Cauza:
Remediere:

Eroare interfata
vezi manualul de utilizare al interfetei robot



Err | 049

Cauza: Cadere faza

Remediere: Controlati siguranta de retea, cablul de alimentare, stecherul de retea

Err | 050

Cauza: Eroare de simetrie la circuitul intermediar

Remediere: Anuntati service-ul

Err | 051

Cauza: Subtensiune de retea Tensiunea de retea a scazut sub limita de toleranta

Remediere: Verificati tensiunea de retea

Err| 052

Cauza: Supratensiune de retea Tensiunea de retea depasit limita maxima de tole-
ranta

Remediere: Verificati tensiunea de retea

Err | 054

Cauza: Lipirea sarmei in baia de sudura ce se solidifica

Remediere: Taiati capatul lipit al s&rmei
Nu este necesara confirmarea erorii

Err | 056

Cauza: Optiunea Control de capat al sarmei a identificat capatul sarmei-electrod

Remediere: Montati o noua bobina de sarma si introduceti sarma-electrod;
confirmati Err | 056 apasand tasta Store

Cauza: Filtrul ventilatorului auxiliar la VR 1500 - 11 / 12 / 30 prezinta impuritati
Alimentarea cu aer pentru filtrul auxiliar nu este suficienta pentru racirea
electronicii de putere
Termostatul de protectie termica al electronicii de putere se declanseaza

Remediere: Curatati sau inlocuiti filtrul
Confirmati Err | 056 apasand tasta Store

Cauza: temperatura ambianta prea ridicata la VR 1500 - 11/12/ 30

Remediere: luati masuri de reducere a temperaturii ambiante
eventual folositi instalatia de sudare intr-un alt loc, mai racoros
confirmati Err | 056 apasand tasta Store

Cauza: curent prea ridicat la motor la VR 1500 - 11 / 12/ 30, de ex. din cauza unor
probleme la transportul sarmei sau daca dispozitivul de avans este subdi-
mensionat pentru aceasta aplicatie

Remediere: Verificati comportamentul dispozitivului de avans sarma, remediatj
defectiunea
confirmati Err | 056 apasand tasta Store

Cauza: capacul dispozitivului de avans sarma VR 1530 este deschis sau manerele
de deblocare nu sunt inclichetate

Remediere: inchideti corect capacul dispozitivului de avans sarma VR 1530
confirmati Err | 056 apasand tasta Store

Err | 062

Simultan pe telecomanda TP 08 se afiseaza ,E62“

Cauza:

Remediere:

supratemperatura telecomenzii TP 08
lasati telecomanda TP 08 sa se raceasca
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Err | 069

Cauza: schimbare nepermisa a modului de functionare in timpul sudarii (de ex.:
comutare de la un job MIG/MAG la un job WIG)

Remediere: reporniti procedeul de sudare

Err| 70.X

Cauza: eroare a senzorului digital de gaz
Err 70.1 ... senzorul de gaz nu a fost detectat
Err70.2 ... lipsa gaz
Err 70.3 ... eroare de calibrare
Err 70.4 ... supapa electromagnetica defecta
Err 70.5 ... supapa electromagnetica nu a fost detectata

Remediere: verificafi alimentarea cu gaz

Err| 71.X
Limitele setate au fost depasite sau s-a scazut sub acestea.

Cauza: Err 71.1 ... Limita de curent depasita
Err 71.2 ... Scadere sub limita de curent
Err 71.3 ... Limita de tensiune depasita
Err 71.4 ... Scadere sub limita de tensiune

Remediere: Verificati calitatea sudurii

Err| 77.X
Limita de curent setata pentru motorul dispozitivului de avans sarma a fost depasita.

Cauza: Err 77.7 ... Curentul motorului de la dispozitivul de avans sarma depasit
Err 77.8 ... Curentul pentru motorul PPU depasit

Remediere: verificati componentele dispozitivului de avans sarma (de ex. role de avans,
ghidajul, duze de intrareliesire, etc.); verificati calitatea sudurii

Err | bPS
Cauza: Eroare la modulul de putere
Remediere: Anuntati service-ul

Err | Cfg

Poate interveni doar la regimul de functionare in paralel sau la regimul Twin al surselor
de curent

Cauza: Sursa de curent este configurata pentru regimul de functionare in paralel
(parametru de configurare P-C pe ,ON) sau TimeTwin Digital (parametru
de configurare T-C pe ,ON). Dupa activare, sursa de curent nu a putut sta-
bili o conexiune LHSB (conexiunea LHSB a fost separata in prealabil / este
defecta).

Remediere: Confirmati codul de eroare: Decuplati sursa de curent si cuplati-o din nou.
Daca este necesar restabiliti / reparati conexiunea LHSB.

Err | IP
Cauza: Supracurent primar
Remediere: Anuntati service-ul

Err | PE

Cauza: Senzorul de prezenta curent pe cablu a declansat deconectorul de sigu-
ranta al sursei de curent.

Remediere: Decuplati sursa de curent, asteptati 10 secunde si apoi cuplati-o din nou;
daca eroarea persista dupa mai multe incercari - anuntati service-ul



Err | tJo

Cauza: Senzorul de temperatura al pistoletului de sudare JobMaster este defect

Remediere: Anuntati service-ul

hot | H20

Cauza: Termostatul aparatului de racire se declanseaza

Remediere: Asteptati faza de racire, pana nu se mai afiseaza ,Hot | H20". A
ROB 5000 sau conexiunea fieldbus pentru comanda robotului: Inainte de
reluarea sudarii activati semnalul ,Confirmare eroare sursa“ (Source error
reset).

no | Arc

Cauza: Intreruperea arcului electric

Remediere: Scurtati capatul liber al sdrmei, apasati repetat tasta pistoletului;
curatati suprafata piesei

no | GAS

Cauza: Optiunea senzor de gaz nu a identificat presiunea gazului

Remediere: Montati o noua butelie de gaz sau deschideti supapa buteliei de gaz /
reductorul de presiune;
confirmati no | GAS tasta butonul Store

no | IGn

Cauza: Functia Ignition Time-Out este activa: Pe perioada timpului reglat in meniul
de configurare, nu s-a generat niciun curent. Decuplarea de siguranta a sur-
sei de curent s-a declangat.

Remediere: Scurtati capatul liber al sdrmei, apasati repetat tasta pistoletului; curatat;
suprafata piesei: eventual in ,meniul de configurare: nivelul 2* mariti lungi-
mea sarmei pana la decuplarea de siguranta

no | H20

Cauza: Senzorul de debit al sistemului de racire se declanseaza

Remediere: Verificati sistemul de racire; eventual completati cu lichid de racire sau
aerisiti turul circuitului de apa (vezi manualul de utilizare al sistemului de
racire). Apoi confirmati eroare cu tasta Store.

no | Prg

Cauza: nu este selectat niciun program preprogramat

Remediere: selectati un program preprogramat

r| E30

Cauza: Calibrare r: lipsa contact cu piesa

Remediere: Racordati cablul de masa; asigurati o conexiune suficienta intre duza de
curent si piesa

r| E31

Cauza: Calibrare r: procesul a fost intrerupt prin apasarea repetata a tastei pistole-
tului

Remediere: Asigurati o conexiune suficienta intre duza de curent si piesa
Apasati o data tasta pistoletului

r| E32

Cauza: Calibrare r: Cablu de masa, cablu de curent sau pachet de furtunuri defect
(valoare de masurare se situeaza sub 0,5 mOhm sau peste 30 mOhm)

Remediere: Verificati cablul de masa, cablul de curent sau pachetele de furtunuri si inlo-

cuiti-le daca este necesar
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r| E33

Cauza: Calibrare r: Contact defectuos intre duza de curent si piesa

Remediere: Curatati punctul de contact, strangeti duza de curent, verificati conexiunea
de legare la masa

r| E34

Cauza: Calibrare r: Contact defectuos intre duza de curent si piesa

Remediere: Curatati punctul de contact, strangeti duza de curent, verificati conexiunea
de legare la masa

tJO | xxx

Simultan pe JobMaster se afiseaza ,E66"

Observatie:

Cauza:
Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in pistoletul de sudare JobMaster

Lasati pistoletul de sudare sa se raceasca, apoi confirmati cu ajutorul tastei
Store

tP1 | xxx
Observatie:

Cauza:
Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul primar al sursei de curent
Lasati sursa de curent sa se raceasca

tP2 | xxx
Observatie:

Cauza:
Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul primar al sursei de curent
Lasati sursa de curent sa se raceasca

tP3 | xxx
Observatie:

Cauza:
Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul primar al sursei de curent
Lasati sursa de curent sa se raceasca

tP4 | xxx
Observatie:

Cauza:
Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul primar al sursei de curent
Lasati sursa de curent sa se raceasca

tP5 | xxx
Observatie:

Cauza:
Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul primar al sursei de curent
Lasati sursa de curent sa se raceasca

tP6 | xxx
Observatie:

Cauza:
Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul primar al sursei de curent
Lasati sursa de curent sa se raceasca



Diagnoza erorilor

la sursa de
curent

tS1 | xxx
Observatie

Cauza:
Remediere

: XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul secundar al sursei de curent
. Lasati sursa de curent sa se raceasca

tS2 | xxx
Observatie

Cauza:
Remediere

: XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul secundar al sursei de curent
. Lasati sursa de curent sa se raceasca

tS3 | xxx
Observatie

Cauza:
Remediere

: XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul secundar al sursei de curent
. Lasati sursa de curent sa se raceasca

tSt | xxx
Observatie

Cauza:
Remediere

: XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul de comanda
: Lasati sursa de curent sa se raceasca

Sursa de curent nu functioneaza

Intrerupéto

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

rul de alimentare este activ, afisérile nu se aprind

Cablul de alimentare este intrerupt, stecherul de retea nu este cuplat
Verificati cablul de alimentare, eventual cuplati stecherul de retea

Priza de retea sau stecherul de retea defecte
inlocuiti piesele defecte

Siguranta fuzibila de retea
Inlocuiti siguranta fuzibild de retea

scurtcircuit la alimentarea 24 V la racordul SpeedNet sau senzor extern
Se picheteaza componentele racordate
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lipsa curent de sudare

Comutatorul de retea este cuplat, este afisat unul din codurile de service pentru supra-
temperatura ,to“. Informatji detaliate despre codurile de service ,to0“ pana la ,to6“ se
gasesc in sectiunea ,Coduri de service afigate”.

Cauza: Suprasolicitare
Remediere: Respectati durata activa

Cauza: Protectia termica s-a declansat

Remediere: Asteptati faza de racire; sursa de curent se reconecteaza de la sine dupa
scurt timp

Cauza: Alimentarea cu aer de racire este limitata

Remediere: Extrageti lateral filtrul de aer de pe partea posterioara a carcasei si curatati-
I, asigurati accesul la canalele de aer de racire

Cauza: Ventilatorul din sursa de curent este defect
Remediere: Anuntati service-ul

lipsa curent de sudare
Comutatorul de retea al sursei de curent este cuplat, indicatoarele lumineaza

Cauza: racord la masa gresit
Remediere: verificati polaritatea racordului de legare la masa

Cauza: cablul de curent din pistoletul de sudare este intrerupt
Remediere: inlocuiti pistoletul de sudare

lipsa functie dupa apasarea tastei pistoletului
Comutatorul de retea este cuplat, indicatoarele se aprind

Cauza: conectorul de comanda nu este cuplat
Remediere: cuplati conectorul de comanda

Cauza: pistoletul de sudare sau cablul de comanda al pistoletului de sudare defecte
Remediere: inlocuiti pistoletul de sudare

Cauza: pachetul de furtunuri de legatura este defect sau nu este racordat corect
(nula TPS 2700)

Remediere: verificati pachetul de furtunuri de legatura



lipsa gaz de protectie
toate celelalte funciii exista

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

butelie de gaz goala
inlocuiti butelia de gaz

reductor de presiune gaz defect
inlocuiti reductorul de presiune gaz

furtunul de gaz nu este montat sau este defect, flambat
montati furtunul de gaz, indreptati-I sau inlocuiti-I

pistolet de sudare defect
inlocuiti pistoletul de sudare

electrovalva de gaz defecta
inlocuiti electrovalva de gaz

caracteristici de sudare defectuoase

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

parametri de sudare incoreciti
verificati setarile

conexiunea de legare la masa defectuoasa
creati un bun contact cu piesa

gaz de protectie lipsa sau insuficient
verificati reductorul de presiune, furtunul de gaz, electrovalva de gaz, racor-

dul de gaz la pistoletul de sudare etc.

pistoletul de sudare nu este etans
inlocuiti pistoletul de sudare

duza de curent gresita sau uzata
inlocuiti duza de curent

aliaj gresit al sarmei sau diametru gresit al sarmei
verificati sdrma-electrod montata

aliaj gresit al sarmei sau diametru gresit al sarmei
verificati sudabilitatea materialului de baza

gazul de protectie nu este adecvat pentru aliajul sarmei
folositi un gaz de protectie corect
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viteza de avans neregulata a sarmei

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

frana este prea puternica
slabiti frana
Gaura duzei de curent prea ingusta

folositi o duza de curent adecvata

Bowden-ul de s&rma din pistoletul de sudare defect

verificati bowden-ul pentru a nu prezenta indoituri, impuritati etc. si eventual
inlocuiti-|

rolele de avans nu sunt adecvate pentru sarma utilizata
folositi role de avans adecvate

presiune de contact gresita pe rolele de avans
optimizati presiunea de contact

Probleme cu transportul sarmei
la aplicatii cu pachete de furtunuri lungi

Cauza:
Remediere:

asezarea necorespunzatoare a pachetului de furtunuri
asezati pachetul de furtunuri in linie cat mai dreapta, evitati indoirile

Pistoletul de sudare devine foarte fierbinte

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

pistoletul de sudare este subdimensionat
respectati durata activa si limitele de incarcare

doar la instalatiile cu racire pe apa: debitul de lichid de racire este prea
redus

controlati nivelul lichidului de racire, debitul lichidului de racire, impuritatile
din lichidul de racire etc.. Pentru informatii mai detaliate consultati manualul
de utilizare al sistemului de racire




intretinere, ingrijire si eliminare

Generalitati

SIGURANTA

La fiecare punere
in functiune

La fiecare 2 luni

La fiecare 6 luni

Eliminarea ca
deseu

Tn conditii normale de utilizare sursa de curent necesitd un volum minim de ingrijire si
intretinere. Respectarea anumitor puncte este insa esentiala pentru a pastra disponibili-
tatea de exploatare pe termen indelungat a instalatiei de sudare.

/\  PERICOL!

yn soc electric poate fi mortal.
Inainte de deschiderea aparatului
Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -

deconectati aparatul de la retea
asigurati-l impotriva reconectarii accidentale

asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura corespunzator ca elementele
incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate

vvyyvyy

- Verificati stecherul si cablul de alimentare precum si pistoletul de sudare, pachetul
de furtunuri de legatura si conexiunea de punere la masa in ceea ce priveste dete-
riorarile

- Verificati daca distanta din jurul aparatului este 0,5 m (1 ft. 8 in.), pentru ca aerul de
racire sa poata intra si iesi nestingherit

REMARCA!

Deschiderile de intrare si iesire nu trebuie sa fie acoperite, nici chiar partial.

- Daca exista: Curatare filtru de aer

/\  ATENTIE!

Pericol de deteriorare a componentelor electronice.
» Nu expuneti componentele electronice unui jet de aer sub presiune de la mica dis-
tanta.

- deschideti aparatul
- curatati aparatul la interior folosind aer comprimat uscat, cu presiune redusa
- in cazul depunerilor abundente de praf curatati si canalele pentru aer de racire

Eliminati aparatul doar in conformitate cu normele nationale si regionale.

193



194



Anexa

195



196



Valori medii de consum la sudare

Consum mediu
de sarma pentru
sudare, la suda-
rea cu arc elec-
tric cu electrod
fuzibil in mediu
de gaz inert

Consum mediu
de gaz de pro-
tectie la sudarea
cu arc electric cu
electrod fuzibil in
mediu de gaz
inert

Consum mediu
de gaz de pro-
tectie la sudarea
WIG

Consum mediu de sarma pentru sudare, la o viteza de avans a sarmei de 5

m/min

Diametru
sarma pentru
sudare 1,0 mm

sarma pentru
sudare 1,2 mm

Diametru

Diametru

sarma pentru
sudare 1,6 mm

Sarma pentru sudare din otel 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Sarma pentru sudare din alumi- 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
niu

Sarma pentru sudare din CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Consum mediu de sdrma pentru sudare, la o viteza de avans a sarmei de 10

m/min

Diametru
sarma pentru
sudare 1,0 mm

sarma pentru
sudare 1,2 mm

Diametru

Diametru

sarma pentru
sudare 1,6 mm

Sarma pentru sudare din otel 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Sarma pentru sudare din alumi- 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
niu

Sarma pentru sudare din CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Diametru sarma | 4 5\ | 4 2mm | 1,6mm | 2,0mm | 2x1,2mm (TWIN)
pentru sudare

Consum mediu 10 /min | 12 1l/min | 16 I/min | 20 I/min 24 I/min
Dlme_nsmnea 4 5 6 7 8 10
duzei de gaz

Consum mediu 6 I/min 8 I/min 10 /min | 12 1/min | 12 I/min | 151/min
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Date tehnice

Tensiune spe- La aparatele dimensionate pentru tensiune speciala sunt valabile datele tehnice de pe
ciala placuta indicatoare.

Valabil pentru toate aparatele cu o tensiune de retea admisa de pana la 460 V: Stecherul
de retea standard permite functionarea cu o tensiune de retea de pana la 400 V. Pentru
tensiunile de retea pana la 460 V montati un stecher de retea aprobat pentru acest scop
sau instalati direct alimentarea de la retea.

TPS 2700 Tensiunea retelei 3 x400V
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa retelei 50 /60 Hz
Siguranta fuzibila la retea 16 Ainert
Conexiune la retea 1) Zmax la PCC2) = 95 mOhm
Curent continuu primar 100 % ED 3 6,6 A
Putere continua primara 4,5 - 8,7 kKVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare

MIG / MAG 3-270A
Electrod invelit 10-270 A
WIG 3-270A
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 14,2-27,5V
Electrod invelit 20,4 -30,8V
WIG 10,1-20,8 V
Tensiune de sudare max. 34,6V
Tensiune de functionare in gol 50V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie B
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaje referitoare la securitate S
Dimensiuni L x I x T 641,5 x 297,4 x 476,5 mm

25.26 x 11.71 x 18.76 in.
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TPS 2700 MV

Greutate 27 kg

59.5Ib.
Tensiunea de alimentare a dispozitivului de avans sarma 55V DC
Curent nominal al dispozitivului de avans sarma 4 A
Viteza de avans a sarmei 0,5 -22 m/min
19.69 - 866.14 ipm
Tipuri de bobine de sarma toate bobinele de sarma stan-
dard
greutate max. admisa a bobinei de sarma 16 kg
35.27 Ib
Diametru bobinei de sarma 300 mm
11.81 in.
Diametru sarmei 0,8-1,6 mm
0.03-0.06 in.
Antrenare Antrenare cu 4
role
Presiunea maxima a gazului de protectie 7 bar
101 psi.
Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 50w
Consum de curent in stare de mers in gol, la 270 A/ 30,8 V 88 %
Dispozitivul de avans sarma la TPS 2700 este integrat in sursa de curent.
1) la retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) PCC = interfata la reteaua publica
3) DA = durata activa
Tensiunea retelei 3 x200-240V
3 x 380-460 V
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa retelei 50/60 Hz
Siguranta fuzibila la retea 25/16 Ainert
Conexiune la retea 1) Zmax la PCC?2) = 95 mOhm
Curent continuu primar 100 % ED 3 6,4-142 A
Putere continua primara 4,6 - 10,7 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-270A
Electrod invelit 10-270 A
WIG 3-270A
Curent de sudare la
10 min/40 °C (104 °F) 40 % DA 3) 270 A
60 % DA 3) 270 A
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TPS 3200
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100 % DA 3) 170 A

Domeniul tensiunii de sudare conform curbei caracteristice standard

MIG / MAG 14,2-275V

Electrod invelit 20,4-30,8V

WIG 10,1-20,8V

Tensiune de sudare max. 346V
Tensiune de functionare in gol 50V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie B
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaije referitoare la securitate S
Dimensiuni L x I x T 641,5x297,4 x 476,5 mm
25.26 x 11.71 x 18.76 in.

Greutate 27 kg
59.5 Ib.

Tensiunea de alimentare a dispozitivului de avans sarma 55Vv DC
Curent nominal al dispozitivului de avans sarma 4 A
Viteza de avans a sarmei 0,5 - 22 m/min
19.69 - 866.14 ipm

Tipuri de bobine de sarma toate bobinele de sarma stan-
dard

greutate max. admisa a bobinei de sarma 16 kg
35.27 b

Diametru bobinei de sarma 300 mm
11.81in.

Diametru sarmei 0,8-1,6 mm
0.03 - 0.06 in.

Antrenare Antrenare cu 4
role

Presiunea maxima a gazului de protectie 7 bar
101 psi.

Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 50w
Consum de curent in stare de mers in gol, la 270 A/ 30,8 V 88 %

Dispozitivul de avans sarma la TPS 2700 este integrat in sursa de curent.

1) la retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) PCC = interfata la reteaua publica
3) DA = durata activa

Tensiunea retelei 3 x400V

Toleranta tensiunii de retea +/-15 %




Frecventa retelei 50/60 Hz

Siguranta fuzibila la retea 35 Ainert
Conexiune la retea 1) Sunt posibile limitari
Curent continuu primar 100 % DA 2) 12,6 - 16,7 A
Putere continua primara 8,7 - 11,5 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-320A
Electrod invelit 10-320 A
WIG 3-320A
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 14,2-30,0V
Electrod invelit 20,4 -328V
WIG 10,1-22,8V
Tensiune de sudare max. (320 A) 521V
Tensiune de functionare in gol 65V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE
Marcaje referitoare la securitate S
Dimensiuni L x I x T 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.
Greutate 34,6 kg
76.3 Ib.
Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 33,5W
Consum de curent in stare de mers in gol, la 320 A/ 32,8 V 89 %

1) 1a retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) DA = durata activa

TPS 3200 MV Tensiunea retelei 3 x200-240V
3 x 380-460 V

Toleranta tensiunii de retea +/-10 %

Frecventa retelei 50 /60 Hz

Siguranta fuzibila la retea 35 Ainert
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TPS 3200
460V AC
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Conexiune la retea 1)

Sunt posibile limitari

Curent continuu primar 100 % DA 2) 10,6 -31,2A
Putere continua primara 8,7 - 11,5 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-320A
Electrod invelit 10-320 A
WIG 3-320A
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 14,2-30,0V
Electrod invelit 20,4-32,8V
WIG 10,1-22,8V
Tensiune de sudare max. (320 A) 49,1-63,1V
Tensiune de functionare in gol 64 -67V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaje referitoare la securitate S

Dimensiuni L x | x 1

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate 34,6 kg
76.3 Ib.
Eficien{a energetica a sursei de curent la 400 V 33,5W
Consum de curent in stare de mers in gol, la 320 A/ 32,8 V 89 %
1) la retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) DA = durata activa
Tensiunea retelei 3 x 380-460 V
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa retelei 50 /60 Hz

Siguranta fuzibila la retea

conform placutei indicatoare

Conexiune la retea 1)

Sunt posibile limitari

Curent continuu primar



40 % DA 2) 13,4 A
60 % DA 2) 12,7 A
100 % DA 2) 13,0A
Curent primar max.
40 % DA 2) 21,3A
60 % DA 2) 16,4 A
100 % DA 2) 13,0A
Putere continua primara
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 3-320A
Electrod Tnvelit 10-320 A
WIG 3-320A
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 - 30,0V
Electrod Tnvelit 20,4-32,8V
WIG 10,1-22,8V
Tensiune de sudare max. (320 A) 49,1 -63,1V
Tensiune de functionare Tn gol 64 -67V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaje referitoare la securitate S

Dimensiuni L x | x 1

626 x 287 x 477 mm

24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate 34,6 kg

76.3 Ib.
Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 33,5W
Consum de curent in stare de mers in gol, la 320 A/ 32,8 V 89 %

1) 1a retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) DA = durata activa
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TS/TPS 4000

TS/TPS 4000 MV
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Tensiunea retelei 3 x400V
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa retelei 50 /60 Hz
Siguranta fuzibila la retea 35 Ainert

Conexiune la retea 1)

Sunt posibile limitari

Curent continuu primar 100 % ED 2 26 A
Putere continua primara 12,2 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-400 A
Electrod Tnvelit 10-400 A
WIG 3-400A
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 14,2-34,0V
Electrod invelit 20,4-36,0V
WIG 10,1-26,0V
Tensiune de sudare max. 48V
Tensiune de functionare in gol 70V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaje referitoare la securitate S

Dimensiuni L x | x 1

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate 35,2 kg

77.6 Ib.

Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 31,6 W

Consum de curent in stare de mers in gol, la 400 A/ 36 V 89 %
1) 1a retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz

2) DA = durata activa
Tensiunea retelei 3 x200-240V
3 x 380-460 V




TS/TPS 5000

Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa retelei 50/60 Hz
Siguranta fuzibila la retea 63 /35 Ainert
Conexiune la retea 1) Sunt posibile limitari
Curent continuu primar 100 % ED 2 15,3-344 A
Putere continua primara 10,6 - 12,4 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-400 A
Electrod invelit 10-400 A
WIG 3-400A
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 14,2-34,0V
Electrod invelit 20,4 -36,0V
WIG 10,1-26,0V
Tensiune de sudare max. 48V
Tensiune de functionare in gol 68-78V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaje referitoare la securitate S

Dimensiuni L x | x 1

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate 35,2 kg
77.6 Ib.
Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 443 W
Consum de curent n stare de mers in gol, la 400 A/ 36 V 90 %
1) la retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) DA = durata activa
Tensiunea retelei 3 x400V
Toleranta tensiunii de retea +-15%
Frecventa retelei 50 /60 Hz
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TS/TPS 5000 MV
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Siguranta fuzibila la retea

35 Ainert

Conexiune la retea 1)

Sunt posibile limitari

Curent continuu primar 100 % DA 2) 18-29,5A
Putere continua primara 13,1 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-500A
Electrod Tnvelit 10-500 A
WIG 3-500A
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 14,2-39,0V
Electrod invelit 20,4-40,0V
WIG 10,1-30,0V
Tensiune de sudare max. 49,2V
Tensiune de functionare Tn gol 70V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaje referitoare la securitate S

Dimensiuni L x | x 1

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate 35,6 kg

78.5 Ib.

Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 31,8 W

Consum de curent in stare de mers in gol, la 500 A/ 40 V 90 %
1) 1a retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz

2) DA = durata activa

Tensiunea retelei 3 x200-240V

3 x 380-460 V

Toleranta tensiunii de retea +/-10 %

Frecventa retelei 50 /60 Hz

Siguranta fuzibila la retea 63 /35 Ainert




Conexiune la retea ') Sunt posibile limitari

Curent continuu primar 100 % DA 2) 10,1-36,1A
Putere continua primara 12,4 - 13,9 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-500A
Electrod invelit 10 - 500 A
WIG 3-500A
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 14,2-39,0V
Electrod invelit 20,4-40,0V
WIG 10,1-30,0V
Tensiune de sudare max. 492V
Tensiune de functionare in gol 68-78V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Marcaje referitoare la securitate S
Dimensiuni L x I x 1 626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.
Greutate 35,6 kg
78.5 Ib.
Eficien{a energetica a sursei de curent la 400 V 404 W
Consum de curent in stare de mers in gol, la 500 A /40 V 90 %

1) la retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) DA = durata activa

Date tehnice apa- vezi TPS 2700 MV / 3200 MV si TS / TPS 4000 MV / 5000 MV
rate pentru SUA

Date tehnice Alu-  Datele tehnice pentru modelele speciale Alu-Edition, CrNi-Edition, Yard-Edition si CMT
Edition, CrNi-Edi-  corespund datelor tehnice ale surselor de curent standard.

tion, Yard-Edition

si variantele CMT
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TIME 5000 Digital
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Tensiunea retelei 3x380-460V
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa retelei 50/60 Hz
Siguranta fuzibila la retea 35 Ainert
Conexiune la retea 1) Zmax la PCC2) = 50 mOhm
Curent continuu primar 450 A, 60 % DA 3 325A
Putere continua primara 21,4 kVA
Cos Phi 0,99
Randament 91 %
Domeniul curentului de sudare
TIME 3-500A
MIG / MAG 3-500A
Electrod Tnvelit 10-500 A
WIG 3-500A
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 28,0-48,0V
MIG / MAG 14,2-39,0V
Electrod invelit 20,4 -400V
WIG 10,1-30,0V
Tensiune de sudare max. 48V
Tensiune de functionare in gol 70V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE
Marcaje referitoare la securitate S

Dimensiuni L x | x 1

626 x 287 x 477 mm
24.65 x 11.30 x 18.78 in.

Greutate

37,4 kg
82.45 Ib.

1) 1a retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz
2) PCC = interfata la reteaua publica
3) DA = durata activa



CMT 4000 Advan-
ced

CMT 4000 Advan-
ced MV

Tensiunea retelei 3 x400V
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa retelei 50 /60 Hz
Siguranta fuzibila la retea 35 Ainert

Conexiune la retea 1)

Sunt posibile limitari

Curent continuu primar

100 % ED 2) -

Putere continua primara 15 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-400 A
Electrod Tnvelit 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 14,2-34,0V
Electrod invelit 20,4-36,0V
Tensiune de sudare max. -
Tensiune de functionare Tn gol 90V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de emisii CEM A
Marcaj de conformitate CE
Marcaje referitoare la securitate S

Dimensiuni L x | x 1

625 x 290 x 705 mm
24.61 x 11.42 x 27.76 in.

Greutate 54,2 kg

119.49 Ib.

Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 429W

Consum de curent in stare de mers in gol, la400 A/ 36 V 86 %
") Ia retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz

2) DA = durata activa

Tensiune de retea 3 x200-240 V

3 x 380-460 V

Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
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Lista cu materii
prime critice,
anul de productie
al aparatului
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Frecventa de retea

50/60 Hz

Siguranta fuzibila de retea

63 /35 Ainert

Conexiune la retea 1)

Sunt posibile limitari

Curent continuu primar

100 % DA 2) -

Putere continua primara 13,0 - 16,0 kVA
Cos Phi 0,99
Domeniul curentului de sudare
MIG / MAG 3-400A
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 14,2-34,0V
20,4 -36,0V
Tensiune de sudare max. -
Tensiune de mers in gol 90V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie F
Clasa de aparate CEM A
Marcaj de conformitate CE, CSA
Simboluri de siguranta S

Dimensiuni L x| x h

625 x 290 x 705 mm
24.61 x 11.42 x 27.76 in.

Greutate 56,0 kg

123.46 Ib.
Eficienta energetica a sursei de curent la 400 V 479 W
Consum de curent in stare de mers in gol, la 400 A/ 36 V 86 %

1) la retelele electrice publice cu 230 / 400 V si 50 Hz

2) DA = durata activa

Lista cu materii prime critice:

O lista a materiilor prime critice continute in acest aparat puteti consulta la urmatoarea

adresa de Internet.

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

Cum puteti calcula anul de productie al aparatului:

fiecare aparat este prevazut cu un numar de serie

numarul de serie este alcatuit din 8 cifre - de exemplu 28020099

primele doua cifre formeaza numarul pe baza caruia se poate calcula anul de pro-

ductie al aparatului

Daca se scade 11 din acest numar, rezulta anul de productie

*  Exemplu: Numar serie = 28020065, Calculul anului de productie = 28 - 11 = 17,
Anul de productie = 2017
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Baze de date cu programe de sudare

Explicarea sim-
bolurilor

Structura unei
baze de date cu
programe de
sudare, pe baza
unui exemplu
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Tn cele ce urmeaza sunt explicate cele mai importante simboluri utilizate in bazele de
date cu programe de sudare. Acestea contin programe de sudare in functie de urmatoa-
rele setari de pe panoul de operare:
- Mod de functionare:

P = sudare sinergica in impulsuri

S = sudare sinergica standard
CMT = Cold Metal Transfer
C-P = curba caracteristica CMT/impulsuri
- Programele de sudare, care suporta optiunea SFi (Spatter Free Ignition) sunt mar-
cate cu fond gri

Welding Programs

(2) —

TS/TPS 3200/4000/5000 CMT

—— @)

(1) —

M09-0005|| 12.9.2006 | — (3) los | 09 | 10 | 12 | sp
- P 0074 P 0346] P 0378
G3 Si1/ER 70 (ArCO2) S 0008 $1084| S0375
P 0148 P0421| P 0345
CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) S 0149 $0102| S0033
] P 0076 P0414| P 0415
CrNi 19 9 / ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) S 0009 $0101| S0011
C-P 0959 C-P 0882 | C-P 0929
P 0137 P 0408 P 0191
AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%) S 0138 S0014| S0015
C-P 1070| C-P 0879
i P 0141 P0131| PO0116
AISi 5/ ER4043 (Ar 100%) S 0142 S0132| S0016
C-P 1076 C-P 0881
_ ] P 0405 P 0342
CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) $0104| S0153
C-P 0884
P 0071 P0143] PO0113
CuAl 9/ ER CuAl-A (Ar 100%) S 0018 S 0103 S 0020
C-P 0883
SP1
G3 Si1/ER 70-5-3/6 (CO2 100%) S$0736| S0519| S0737| S0687
CMT 1055| CMT 0986
P 0735 P 0891 P 0271
G3 Si1/ ER 70-S-3/6 (Ar 82%/CO2 18%) S0602| S0808] S0603| S0783
CMT 1053 | CMT 0963
CrNi 18 8 / ER307 (Ar 97.5%/CO2 2.5%)
CrNi 19 9 / ER308 (Ar 97.5%/CO2 2.5%) 2 8322 2 8253 2 8323 E 8223
CMT 0960 CMT 0877 |CMT 0928
AlMg 5/ ER5356 (Ar 100%)
CMT 1069 |CMT 0875
AISi 5/ ER4043 (Ar 100%)
CMT 1075 |CMT 0876
CuSi 3/ ER CuSi-A (Ar 100%) S 8%;8 2 8239 2 83%
CMT 0920 CMT 0878 |CMT 0918
SP2
S....Standardprogram P....Pulsprogram CMT....Cold Metal Transfer ~C-P....CMT Puls SFI

Exemplu pentru o baza de date cu programe de sudare

) Tipul materialului

) Numarul bazei de date cu programe de sudare
(3) Data ultimei modificari

) Diametrul sarmei




Termeni utilizati si prescurtari

Generalitati

Termeni i pres-
curtariA-C

Termeni si pres-
curtariD - F

Termenii si prescurtarile de mai jos se utilizeaza impreuna cu funciile care sunt disponi-

bile in livrarea standard serie sau pot fi furnizate optional.

AL.c

Arc-Length.correction

limitele de corectie pentru lungimea arcului electric superioara si inferioara
(corectie Job)

ALA
Arc-Length correction.1
corectia generala a lungimii arcului electric (corectie Job)

AL.2

Arc-Length correction.2

corectia lungimii arcului electric pentru punctul de lucru superior al puterii de sudare
pulsante (SynchroPuls)

Arc
Arc (arc electric)
monitorizarea intreruperii arcului electric

ASt
Anti-Stick
reducerea efectului unui electrod lipit (sudarea cu electrod invelit)

bbc
burn-back time correction
Timp de ardere Thapoi

c-C

Cooling unit Cut-out

deconectare sistem de r&cire. In pozitia ,Aut* deconectarea are loc automat in functie
de temperatura lichidului de racire. in pozitia ,On* / ,Off* sistemul de r&cire ramane
mereu activat/dezactivat. Este posibila setarea separata pentru procedeul MIG/MAG si
WIG.

COr
Correction
Corectia gazului (optiune ,Digital Gas Control*)

CSS

Comfort Stop Sensitivity

Sensibilitatea de reactie a functiei TIG-Comfort-Stop. Functia TIG-Comfort-Stop ajuta
pistoletele de sudare WIG fara tasta. O usoara ridicare sau coborare a pistoletului de
sudare declanseaza Down-Slope (reducerea in rampa a curentului de sudare).

C-t
Cooling Time
Timpul intre declansarea senzorului de debit si afisarea codului de service ,no | H20¢

dFd

delta Feeder

Offset putere de sudare pentru optiunea SynchroPuls - definita de viteza de avans a
sarmei
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Termeni si pres-
curtari G - |

214

d¥Yn

dynamic

Corectia dinamica la arcul electric standard, corectia impulsului la arcul electric in
impulsuri sau corectia diversilor parametri la CMT (corectie job, sau reglarea

corectiei dinamice sau a impulsului in meniul de configurare pentru panoul de operare
standard)

Eln
Electrode-line
Selectarea curbelor caracteristice (sudare cu electrod invelit)

F
Frequency
Frecventa la optiunea SynchroPuls

FAC
Factory
Resetare instalatiei de sudare la setarile din fabrica

FCO
Feeder Control
Deconectare dispozitiv de avans sarma (optiune senzor capat de sarma)

Fdc
Feeder creep
Viteza de apropiere a sdrmei la amorsare

Fdi
Feeder inching
Viteza de introducere a sarmei

GAS
Gasflow
Valoarea nominala pentru fluxul de gaz de protectie (optiune ,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 functionare cu ajutorul pistoletului de sudare JobMaster
(optiune) ... 0 /1

HCU
Hot-start current
Curent HotStart (sudare cu electrod invelit)

Hti
Hot-current time
Durata curent Hot (sudare cu electrod invelit)

I-E
| (current) - End
Curent final

I-S
| (current) - Starting
Curent de start




Termeni si pres-
curtariJ -R

Termeni si pres-
curtari S

Ito
Ignition Time-Out

Job
Job-ul pentru care trebuie reglati parametrii (corectie job)

JSL
Job Slope
defineste timpul intre job-ul momentan selectat si job-ul imediat urmator

L
L (inductivity)
Afisarea inductivitatii circuitului de sudare

P
Power-correction
Corectia puterii de sudare (definita prin viteza de avans a sarmei, coreciie job)

P-C

Power-Control

pentru definirea sursei de curent Master sau Slave la functionarea in paralel a surselor
de curent

PcH
Power-correction High
limita superioara de corectie a puterii de sudare (corectie job)

PcL
Power-correction Low
limita inferioara de corectie a puterii de sudare (coreciie job)

PPU
Unitate PushPull
Unitate PushPull

r
r (resistance)
Determinarea rezistentei circuitului de sudare

SEt
Setting
Setari nationale (Standard / USA)

SL
Slope (panta)

SPt
Spot-welding time
Timp de sudare in puncte

Stc
Wire-Stick-Control
Identificarea unui capat de sarma lipit

S2t
Special 2-step (doar la panoul de operare US)
pentru selectarea job-urilor si a grupelor cu ajutorul tastei pistoletului de sudare
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Termeni si pres-
curtari T - 2nd
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S4t

Special 4-step (Option Gun-Trigger)

Transmiterea mai departe a job-urilor cu ajutorul tastei pistoletului de sudare, totodata
simbol pentru modul de ,Functionare in 4 tacte special” la pistoletul de sudare Job-
Master

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
corectie ulterioara a modului de functionare

Uco

U (voltage) cut-off

Limitarea tensiunii de sudare la sudarea cu electrod invelit. Permite terminarea
operatiunii de sudare chiar si prin ridicarea usoara a electrodului.

2nd
al doilea nivel al meniului de configurare
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH

Froniusstralle 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

Find your
spareparts online

spareparts.fronius.com



https://spareparts.fronius.com/
https://spareparts.fronius.com/

