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Prevederi de siguranta

Explicarea in-
structiunilor de
securitate

Generalitati

A AVERTIZARE!

Indica un pericol iminent.
» Daca acesta nu este evitat, urmadrile 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.

/\  ATENTIE!

Indica o situatie care poate genera prejudicii.
» Daca aceasta nu este evitata, urmarile pot fi raniri usoare sau minore, precum
si 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
necorespunzdtoare pot genera pericole pentru

- viata si sanatatea operatorului sau a unor terti,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului,

- lucrul eficient cu aparatul.

Toate persoanele care sunt implicate In montarea, punerea in functiune, operarea,
revizia si Intretinerea aparatului trebuie

- safie calificate Tn mod corespunzator,

- saaiba cunostinte despre sudura si

- saciteasca Tn 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 regle-
mentarile general valabile, precum si cele locale privind prevenirea accidentelor si
protectia mediului Inconjurator.

Toate instructiunile de siguranta si indicatiile de avertizare asupra pericolelor de pe
aparat

- trebuie pastrate in stare lizibila

- nutrebuie deteriorate

- nutrebuie indepartate

- nutrebuie acoperite sau vopsite.

Pozitia instructiunilor de siguranta si a indicatiilor de avertizare de pe aparat este
specificata In capitolul ,Generalitati” al manualului de utilizare al aparatului.
Defectiunile care pot afecta siguranta trebuie remediate inhainte de pornirea apara-
tului.

Este vorba despre propria dumneavoastra sigurantal



Utilizarea con-
forma

Conditii privind
mediul ambiant

Obligatii ale utili-
zatorului

Obligatiile perso-
nalului

Aparatul este destinat exclusiv folosirii in sensul prevederilor privind utilizarea con-
forma.

Aparatul este destinat exclusiv pentru metoda de sudura indicata pe placuta indica-
toare.

Orice alta utilizare este considerata ca fiind neconforma. Producatorul nu este res-
ponsabil 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 indicatii-
lor de avertizare

- respectarea operatiunilor de inspectie si revizie.

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

- Incarcarea bateriilor/acumulatorilor

- pornirea motoarelor

Aparatul este conceput pentru utilizarea in domeniul industrial si comercial. Pro-
ducatorul nu isi asuma nicio raspundere pentru daunele rezultate Tn urma utilizarii
aparatului in spatiul locativ.

Producatorul nu isi asuma de asemenea nicio raspundere pentru rezultatele defec-
tuoase 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:
- Intimpul functionarii: -10 °C pana la + 40 °C (14 °F pana la 104 °F)
- Intimpul transportului si depozitarii: -20 °C pana la +55 °C (-4 °F pana la 131 °F)

Umiditatea relativa a aerului:
- panala509% la40°C (104 °F)
- péanala 90 % 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 ac-
cidentelor si au fost instruite in ceea ce priveste manevrarea aparatului

- aucitit 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 Tmpotriva
accidentelor,

- saciteasca prezentul manual de utilizare, in special capitolul ,Indicatii de sigu-
ranta” si sa confirme prin semnatura faptul ca au inteles continutul si il vor res-
pecta.



Alimentare de la
retea

Protectie indivi-
duala si a persoa-
nelor

Inainte de parasirea zonei de lucru asigurati-vé ca nici in lipsa dumneavoastrd nu
pot aparea vatamari corporale sau pagube materiale.

Aparatele de mare putere pot influenta calitatea energiei din cadrul retelei datorita
consumului mare de curent.

In cazul anumitor tipuri de aparate aceast situatie poate duce la urmétoarele:
- Limitariin ceea ce priveste racordul

- Cerinte privind impedanta maxim& admisa de retea *)
- Cerinte privind puterea minim& de scurtcircuit necesara ™

*)la interfata cu reteaua publica
vezi Datele tehnice

In acest caz este necesar ca exploatatorul sau utilizatorul aparatului s se asigure c3
este permisa racordarea aparatului, consultdndu-se eventual cu operatorul retelei
de distributie.

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

Cand utilizati 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 per-
soanele 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 iImbracaminte de protectie corespunzatoa-
re. Imbracdmintea de protectie trebuie sa prezinte urméatoarele caracteristici:

- safie greuinflamabila

- safieizolanta si uscata

- saacopereintreg 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 specificatiilor.

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

laterala.

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 apropie-

re

- informati-le cu privire la toate pericolele existente (pericol de pierdere a vederii
din cauza arcului electric, pericol de accidentare din cauza imprastierii scantei-
lor, gaze toxice degajate in timpul sudarii, poluare sonora, posibile pericole ge-
nerate 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.



Pericole generate
de gaze si vapori
toxici

Pericol din cauza
scanteilor

10

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

Fumul de sudare contine substante care, conform Studiului 118 al Agentiei Inter-
nationale 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
- seaspira 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 m?/ ora.

In 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 emi-
sii poluante cu valorile limita admise.

Urmatoarele componente sunt responsabile, printre altele, pentru toxicitatea fumu-
lui 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 conditiilor 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 ra-
za de actiune a arcului electric.

In cazul in care nu se efectueaza suduri, supapa buteliei de gaz de protectie sau ad-
misia principala de gaz se mentin inchise.

Scanteile purtate in aer pot declansa incendii si explozii.

Nu sudati niciodata Tn 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 acci-
dentare siincendiu.

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.



https://european-welding.org

Pericole generate
de curentul dela
retea si curentul
de sudare

Este interzisa efectuarea de lucrari de sudura la rezervoarele In care sunt sau au
fost depozitate gaze, combustibili, uleiuri minerale sau alte substante similare. Res-
turile 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 in contact cu sdrma pentru sudare
se afla sub tensiune.

Dispozitivul de avans sdrma se amplaseaza intotdeauna pe un suport izolat sufi-
cient 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 fata 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 dimensiona-
te suficient. Conexiunile slabite, cablurile topite, deteriorate sau subdimensionate
precum si conductorii trebuie Tnlocuite imediat.

Inainte de orice utilizare verificati fixarea ferma a conexiunilor electrice, prin control
Cu mana.

La cablurile de curent cu conector tip baionetd, rasuciti cablul de curent cu min.
180° 1n jurul axei longitudinale si tensionati-I.

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

Electrodul (electrod Tnvelit, electrod de wolfram, sarma pentru sudare, ...)
- nu se scufunda niciodata in lichide in vederea racirii
- nu se atinge niciodata atunci cand sistemul de sudare este pornit.

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

Bransamentul la retea si alimentarea aparatului trebuie verificate regulat de catre
un electrician specializat in ceea ce priveste eficienta functionala a conductorului de
protectie.

Pentru functionarea corectd, aparatele din clasa de protectie 1 necesita o retea cu
conductor 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 con-
tact cu conductor de protectie nu este permisa, atunci cand sunt respectate toate
dispozitiile nationale pentru separarea de protectie.

Nerespectarea acestei reguli se considera neglijenta grava. Producatorul nu este
responsabil pentru daunele astfel rezultate.

In cazul in care este necesar, asigurati impdmantarea corespunzatoare a piesei prin
mijloace adecvate.

Deconectati aparatele care nu sunt utilizate.

La efectuarea lucrarilor la inaltime purtati echipament de protectie impotriva caderii
accidentale.

Inainte de efectuarea lucrarilor opriti aparatul si scoateti stecherul din priza.
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Curenti vaga-
bonzi de sudare

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

Masuri referitoa-
re la compatibili-
tatea electromag-
netica

12

Asigurati aparatul impotriva cuplarii stecherului de retea si a repornirii prin aplica-
rea 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
ajutorul unui coleg care sa deconecteze la timp intrerupatorul principal.

In cazul nerespectarii indicatiilor de mai jos exista riscul aparitiei curentilor vaga-
bonzi 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 izolare suficienta fata de un mediu ambiental conductor elec-
tric, de exemplu cu izolare fata de pardoselile conductoare sau izolare fata de batiu-
rile conductoare.

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

La aplicatiile MIG/MAG automatizate, conduceti sarma pentru sudare doar izolat de
butoiul pentru sarma pentru sudare, bobina mare sau bobina de sarma pana la dis-
pozitivul de avans sarma.

Aparate din clasa de emisie A:
- sunt prevazute doar pentru utilizarea in zone industriale
- 1n alte zone pot provoca perturbatii 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 con-
form panoului indicator de putere sau datelor tehnice.

In cazuri speciale, in ciuda respectarii limitelor de emisie standardizate, pot aparea
influente pentru zona de utilizare prevazuta (de exemplu daca in locatia de ampla-
sare se afla aparate sensibile sau daca zona de amplasare se afla in apropierea re-
ceptorilor radio sau TV).

In acest caz exploatatorul este obligat s3 ia masuri adecvate pentru eliminarea per-
turbatiilor.




Masuri CEM

Puncte de pericol
maxim

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

- dispozitive 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 electromag-
netica:
1. Alimentarea de la retea
- 1n cazulin care intervin perturbatii electromagnetice in ciuda alimentrii
corecte de la retea, luati masuri suplimentare (de ex. utilizati filtre de retea
adecvate).
2. Cablurile de sudura
- se mentin cat mai scurte
- se pozeaza pe trasee comune, cat mai apropiate (pentru evitarea proble-
melor legate de campurile electromagnetice - CEM)
- se pozeaza la distanta cat mai mare de alte cabluri
3. Echilibrarea de potential
4. Imp&mantarea piesei
- Daca este necesar, se va realiza o legatura la masa prin condensatori adec-
vati.
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 cunos-

cute inca:

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

- Persoanele purtatoare de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul cu-
rantinainte de a stationa in imediata vecinatate a aparatului sau procedeului
de sudare

- 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 in jurul corpului sau a partilor corpului

Mentineti mainile, parul, obiectele de vestimentatie si uneltele la distanta de piesele
aflate Tn miscare, ca de exemplu:

- ventilatoare

- roti dintate

- role

- axuri

- bobine de sérma si sarme pentru sudare

Nu introduceti mainile in rotile dintate aflate in miscare ale mecanismului de avans
al sarmei sau in 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 monta-
te corect.

- Mentineti toate mastile si panourile laterale n stare inchisa.
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Iesirea sarmei pentru sudare din pistoletul de sudare reprezinta un pericol ridicat
de accidentare (inteparea mainii, ranire la nivelul fetei sau al ochilor, ...).

Prin urmare nu orientati niciodata pistoletul de sudare spre corp (aparate cu avans
sarma) si purtati ochelari de protectie adecvati.

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

In timpul ricirii piesei, de pe aceasta poate sari zgura. De aceea, chiar si la prelucra-
rea ulterioara a pieselor continuati sa purtati echipamentul de protectie prescris si
sa asigurati protectia celorlalte persoane din zona.

Lasati pistoletele de sudare si celelalte componente ale echipamentelor prelucrate
la temperaturi Tnalte sa se raceasca nainte de a lucra la acestea.

In incaperile cu risc de incendiu si explozie se aplica prevederi speciale
- respectati normele nationale si internationale specifice.

Aparate de sudare pentru lucrari Tn Tncaperi cu risc electric ridicat (de exemplu caza-
ne) trebuie sa fie marcate cu simbolul (Safety). Aparatul de sudare insa nu trebuie
sa se afle in astfel de spatii.

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

La manevrarea lichidului de racire, respectati datele din fisa tehnica de securitate a
lichidului de racire. Fisa tehnica de securitate 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 accesorii de ridicare

adecvate, de la producator.

- Lanturile sau cablurile se agata doar In punctele de suspendare prevazute ale
accesoriului de ridicare.

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

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

La suspendarea cu macaraua a dispozitivului de avans sarma in timpul sudarii folo-
siti Intotdeauna un inel pentru ridicare adecvat, izolat pentru dispozitivul de avans
sarma (aparate MIG/MAG si WIG).

Sudarea cu un aparat in timpul unui transport cu macaraua este permisa numai
daca acest lucru este mentionat in mod clar in Utilizare conforma destinatiei.

In 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 maca-
raua, motostivuitorul sau alte dispozitive mecanice de ridicare, cureaua nu este ne-
cesara.

Toate accesoriile de ridicare (curele, catarame, lanturi,...) care se utilizeaza in
legatura cu aparatul sau componentele acestuia se verifica periodic (de exemplu 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 norme-
lor si directivelor nationale Tn 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 aparatu-
lui, aferent racordului pentru gaz de protectie, se etanseaza inainte de montaj cu
ajutorul unei benzi adecvate din teflon.



Cerinte privind
gazul de protectie

Pericol din cauza
buteliilor de gaz
protector

Pericol din cauza
emanatiilor de
gaz protector

In special la conductele inelare, gazul de protectie cu impuritati poate cauza deteri-
ordri ale echipamentului si o diminuare a calitatii sudurii.

Trebuie indeplinite urmatoarele norme referitoare la calitatea gazului de protectie:
- Dimensiunea particulelor solide < 40 pm

- Punct de condensare sub presiune < -20 °C

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

Daca este necesar utilizati un filtru!

Buteliile de gaz protector contin gaz sub presiune si pot exploda in caz de deteriora-
re. Deoarece buteliile de gaz protector sunt o componenta a echipamentului de su-
dura, acestea trebuie tratate cu maxima precautie.

Protejati buteliile de gaz protector umplute cu gaz comprimat impotriva caldurii ex-
cesive, a socurilor mecanice, a zgurii, focului deschis, scanteilor si arcurilor electrice.

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

Mentineti buteliile de gaz protector la distanta de circuitele de sudura sau alte circu-
ite electrice.

Nu agatati 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 apli-
catie 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 supapéd a unei butelii de gaz protector, intoarceti fata
dinspre orificiul de iesire.

In cazul in care nu se efectueaza suduri, supapa buteliei de gaz protector se
mentine Tnchisa.

In cazul in care butelia de gaz protector nu este racordats, capacul de la supapa bu-
teliei de gaz protector se lasa montat.

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

Pericol de asfixiere din cauza emanatiilor necontrolate de gaz protector

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

genul din aerul ambiant.

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

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

- Incazulin care nu se efectueaza suduri, supapa buteliei de gaz protector sau
admisia principala de gaz se mentin inchise.

- Verificati sticla de gaz protector sau sursa de alimentare cu gaz inainte de fieca-
re punere In functiune, in ceea ce priveste scurgerile necontrolate de gaz.
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Masuri de sigu-
ranta la locul de
instalare si la
transport

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

In incaperile cu risc de incendiu si explozie se aplicd norme speciale
- aserespecta normele nationale si internationale specifice.

Prin instructiunile si controalele interne se va asigura ca perimetrul din jurul spatiu-
lui de lucru sa fie mereu Tn stare de ordine si curatenie.

Instalati si operati aparatul doar in conformitate cu clasa de protectie specificata pe
placuta indicatoare.

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

La transportul aparatului aveti grija ca directivele si normele de prevenire a acciden-
telor nationale si regionale sa fie respectate. Acest lucru este valabil in special pen-
tru directivele privind deteriorarile produse in timpul transportului.

Nu ridicati si nu transportati aparate active. Opriti si deconectati aparatele de la
reteaua electrica Tnainte de transport sau de ridicare!

Inainte de transportul unui sistem de sudare (de ex. cu carucior, aparat de ricire,
sursa de curent si dispozitiv de avans sarma), evacuati complet lichidul de racire si
demontati urmatoarele componente:

- Dispozitiv de avans sarma

- Bobina de sarma

- Butelie de gaz protector

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

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 sandtatea operatorului sau a unor terti,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului

- lucrul eficient cu aparatul.

Dispozitivele de siguranta care nu prezinta o eficienta functionala completa trebuie
reparate Tnainte de pornirea aparatului.

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

Inainte de pornirea aparatului asigurati-va c3 se exclude orice pericol la care ar pu-
tea fi expuse persoanele.

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

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

Datorita caracteristicilor sale (conductivitate electrica, protectie impotriva
inghetului, toleranta 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.




Punere Tn functiu-
ne, intretinere si
reparatii

Verificarea teh-
nica de securitate

Eliminarea ca
deseu

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 pro-
duc 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 ricire pe
baza de etanol este inflamabil. Lichidul de racire se transporta doar in recipiente
originale inchise si se mentine la distanta de sursele de aprindere.

Lichidul de racire uzat se elimina in conformitate cu prevederile nationale si inter-
nationale, Tn mod corespunzator. Fisa tehnica de securitate a lichidului de racire es-
te 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 lichidu-
lui de racire.

In cazul pieselor unor terti producétori nu garantdm ca acestea construite si fabri-

cate pentru a face fata diverselor solicitari si cerinte de siguranta.

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

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

- Piesele care nu suntin stare ireprosabila trebuie inlocuite imediat.

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

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

Utilizati Intotdeauna suruburi de carcasa originale, In cantitatea corespunzatoare si
stranse cu cuplul indicat.

Producatorul recomanda efectuarea cel tarziu la fiecare 12 luni a unei verificari teh-
nice de securitate la nivelul aparatului.

In acelasi interval de 12 luni, producatorul recomanda o calibrare a sistemelor de
sudare.

Se recomanda efectuarea unei verificdri tehnice de securitate, de catre un electri-
cian 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 tehnice de securitate trebuie respectate normele si directivele
nationale si internationale corespunzatoare.

Pentru informatii amanuntite referitoare la verificarea din punct de vedere al tehni-
cii sigurantei si la calibrare va rugam sa consultati unitatea de service. La cerere,
aceasta va va pune la dispozitie documentele necesare.

Echipamentele electrice si electronice vechi trebuie colectate separat conform direc-
tivei UE si legislatiei nationale si trebuie sa faca obiectul unei reciclari ecologice.
Aparatele uzate trebuie returnate distribuitorului sau la un centru local autorizat de
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Simboluri de sigu-
ranta

Siguranta datelor

Dreptul de autor
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colectare si reciclare. Eliminarea corecta a aparatelor vechi contribuie la reutilizarea
sustenabila a resurselor si previne efectele negative asupra sanatatii si mediului.

Ambalaje

- ase colecta separat

- aserespecta prevederile valabile local

- asereduce volumul ambalajului din carton

Aparatele cu marcajul CE indeplinesc cerintele fundamentale ale Directivei privitoa-
re la joasa tensiune si compatibilitatea electromagnetica (de exemplu standarde re-
levante ale produselor din seria de standarde EN 60 974).

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

Aparatele prevazute cu marcajul de verificare CSA indeplinesc cerintele standarde-
lor relevante pentru Canada si SUA.

Cu privire la siguranta datelor, utilizatorul este responsabil pentru:
- siguranta datelor fata de setarile din fabrica,
- salvarea si pastrarea setarilor personale.

Dreptul de autor asupra prezentului manual de utilizare 1i revine producatorului.

Textul si figurile corespund nivelului tehnic Tn momentul tiparirii, ne rezervam drep-
tul de a face modificari.

Va multumim pentru orice sugestii de imbunatatire si pentru semnalarea oricaror
inadvertente Tn manualul de utilizare.



Informatii generale
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Generalit

Conceptul apara-
tului

Principiu de
functionare

Domenii de utili-
zare

5ti

Sursele de curent TransSteel (TSt) 4000
Pulse si TransSteel 5000 PULSE sunt sur-
se de curent pe baza de invertor com-
plet digitalizate, comandate prin micro-
procesor.

Designul modular si posibilitatea simpla

de extensie a sistemului garanteaza un

grad ridicat de flexibilitate.

Aparatele sunt dimensionate pentru

urmatoarele procedee de sudare:

- Sudare cu arc electric cu electrod fu-
zibil in mediu de gaz inert

- Sudare MIG/MAG standard

- Sudare cu electrod Tnvelit

TransSteel 4000 / 5000 Pulse

Aparatele dispun de functia de siguranta ,Delimitare la limita de putere”. Astfel este
posibila exploatarea surselor de curent la limita de putere, fara a afecta astfel sigu-
ranta procesului. Detalii in acest sens se gasesc in capitolul ,Regimul de sudare”.

Unitatea centrala de comanda si reglare a surselor de curent este cuplata cu un pro-
cesor digital de semnal. Unitatea centrala de comanda si reglare si procesorul de
semnal comanda Intregul procedeu de sudare.

In timpul procedeului de sudare, datele actuale sunt masurate pe parcurs,
permitand reactii prompte in cazul aparitiei unor modificari. Algoritmii de reglare
au rolul de a mentine starea nominala dorita.

De aici rezulta:

- Un procedeu de sudare de precizie,

- Oreproductibilitate exacta a tuturor rezultatelor
- Caracteristici de sudare exceptionale.

Aparatele sunt destinate uzului profesional si industrial, pentru aplicatii manuale si
automatizate cu otel clasic, tabla zincata:

- constructia de masini si aparate,

- constructii metalice,

- constructii de instalatii si rezervoare,

- santiere navale si platforme maritime,

- constructii metalice si de portale,

- constructia de vehicule feroviare

- prelucrari metalice
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Avertismente pe Pe sursa de curent sunt afisate avertismente si simboluri de siguranta. Aceste aver-

aparat tismente si simboluri de siguranta nu trebuie Tndepartate sau acoperite cu vopsea.
Notele si simbolurile avertizeaza asupra situatiilor de operare necorespunzatoare
care pot cauza vatamari corporale si daune materiale grave.

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

@ Wear welding helmet with correct filter.
Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC WELDING can be hazardous. & «» | EXPLODING PARTS can injure.
® Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully ; ® Failed parts can explode or cause other parts to explode

 Wear correct eye, ear and body protection.

when power is applied.

® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit H
v 4 f " o Always wear a face shield and long sleeves when

according to all applicable codes and safety practices.

288
£5E
S S
2ES
-
£=35 ¢
s E E
=S S
Y ~ o=
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. servicing. - > § =] E
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC 23 2 o
ELECTRIC SHOCK can kill = VOLTAGE exists after removal of input power |¢° =& 2
{ ® Always wear dry insulating glo.ves © Always wait 60 seconds after power is turned off before | — = © =
§ working on unit. DoNo =
® Insulate yoursglf from vyork and ground. ® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0 N § ==
@ Do not touch live electrical parts. ; e 3
N . . before touching parts. =5 =
® Disconnect input power before servicing. e8E LA
® Keep all panels and covers securely in place. s 8 g =5
w w S
) FUMES AND GASES can be hazardous. s 2528
© Keep your head out of the fumes. S g E = c’\a
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel. Z=c=E8
— © Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® nstallation et raccordement de cette machine ECR
— manufacturer 's instructions for materials used. :'i doivent etre conformes a tous les pertinents. % g 22
WELDING can cause fire or explosion. X SOUDAGE A L'ARC peut etre hasardeux. EEFSE
@E ® Do not weld near flammable material. © Lire le manuel d instructions avant utillsation. SESES
S+ e Watch for fire: keep extinguisher nearby. © Ne pas installer sur une surface combustible. SSHLE®D
Do not locate unit over combustible surfaces. © Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent FeEeae
© Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage. 42.0409.5074

Avertismente la sursa de curent

Sudarea este periculoasa. Urmatoarele premise de baza trebuie indeplinite:
- Calificare suficienta pentru efectuarea lucrarilor de sudare

- Echipament de protectie corespunzator

- Mentinerea la distanta a persoanelor straine

L

Utilizati functiile descrise doar daca ati citit in totalitate si ati inteles urmatoarele do-
cumente:

- prezentele MU

- toate MU ale componentelor de sistem, in special prescriptiile de securitate
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Procedee de sudare, procese si curbe caracteristice
de sudare la sudura MIG/MAG

Generalitati

Descriere pe scurt
a sudarii
MIG/MAG Syner-
gic standard

Descriere pe scurt
a sudarii
MIG/MAG in cu-
rent pulsat siner-
gicd

Descriere pe
scurs a sudarii
SynchroPuls

Pentru a putea prelucra in mod eficient diversele materiale, sursele de curent TPSi
dispun de diverse procedee de sudare, procese si curbe caracteristice pentru suda-
re.

MIG/MAG Synergic standard

Sudarea MIG/MAG Synergic standard este un proces de sudare MIG/MAG pe intre-
gul interval de putere al sursei de curent cu urmatoarele forme ale arcului electric:

Arc electric scurt
Transferul picaturilor se realizeaza in scurtcircuit in intervalul de putere inferior.

Arc globular
Stropul de sudura se mareste la capatul electrodului de sarma iar in intervalul me-
diu de putere este inca transferat in scurtcircuit.

Arc electric tip spray
In intervalul superior de putere se realizeaza transferul materialului fara scurtcircu-
it.

MIG/MAG Tn curent pulsat sinergica

Sudarea MIG/MAG in curent pulsat sinergica este un proces cu arc electric in impul-
suri cu transfer controlat de material.

Astfel, In faza de curent de baza alimentarea cu energie este redusa, astfel incat ar-
cul electric arde inc& stabil iar suprafata piesei este preincalzits. in faza de curent
pulsat, un impuls de curent dozat exact asigura desprinderea cu precizie a unei
picaturi de material de sudura.

Acest principiu garanteaza sudarea fara stropi si prelucrarea cu exactitate pe intre-
gul interval de putere.

Functia SynchroPuls este disponibila pentru toate procesele Standard-Synergic si
Puls-Synergic.

Prin alternarea ciclica a puterii de sudare intre doua puncte de functionare, cu Syn-
chroPuls se obtine o sudura In forma de solzi si o0 energie liniara discontinua a
caldurii.
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Descriere suc-
cinta a craituirii
cu arc electric (Arc
Air Gouging)

24

La craituirea cu arc electric se aprinde un arc electric intre un electrod de carbune si
piesa, materialul de baza este topit si purjat cu aer comprimat.

Parametrii de functionare pentru craituire cu arc electric sunt definiti intr-o linie si-
nergica speciala.

Aplicatii:

- Indepartarea retasurilor, porilor sau a incluziunilor de zgura de pe piese

- Separareaincarcarilor sau prelucrarea intregii suprafete a pieselor in turnatorii
- Pregatirea muchiilor pentru table groase

- Pregatirea si repararea sudurilor

- Prelucrarea straturilor de radacina sau a golurilor

- Realizarea rosturilor la sudare



Componentele sistemului

Generalitati

SIGURANTA

Sursele de curent pot fi functiona cu diverse componente ale sistemului si optiuni.
In functie de domeniul de utilizare al surselor de curent, prin aceasta pot fi optimi-
zate procesele sau pot fi simplificate modurile de manevrare sau operare.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile si functiile descrise Tn acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si Intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.
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Privire de ansam-
blu

26
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(1)
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®)

(4)

®)

(6)

(7)

(8)

(1)
(2)
3
4)
(5)
(6)
(7)
(8)

pistolet de sudare

Viteza de avans a sarmei

Suport pentru dispozitivul de avans sarma
Pachete de furtunuri de legatura

Sursa de curent

Aparat de racire

Carucioare si suporturi pentru butelia de gaz
cabluri de masa si cabluri electrozi




Voltage Reduction Device: Functie de siguranta

Voltage Reduc-
tion Device:
Functie de sigu-
ranta

Voltage Reduc-
tion Device: Prin-
cipiu de siguranta

Voltage Reduction Device (VRD) este un dispozitiv de siguranta optional pentru re-

ducerea tensiunii. Acesta se recomanda pentru mediile Tn care riscul de electrocuta-

re sau de accident electric din cauza sudarii cu arc electric este semnificativ mai ma-

re:

- Din cauza rezistentei corporale reduse a sudorului

- Atunci cand sudorul este expus unui risc marit de atingere a piesei sau a altor
elemente din circuitul de sudare

O rezistenta corporala redusa este posibila in urmdatoarele conditii:

- apain mediul inconjurator

- umiditate

- caldura excesiva, in special la temperaturi ale mediului de peste 32 °C (89.6 °F)

In locurile afectate de umiditate mai scizutd sau mai ridicata sau in locurile cu tem-
peratura ridicata, umiditatea sau transpiratia pot reduce Tn mod semnificativ rezis-
tenta pielii precum si rezistenta de izolatie a echipamentului de protectie si a vesti-
mentatiei.

Astfel de medii pot fi:

- Constructii provizorii de diguri pentru asanarea unor zone ale tronsoanelor in
executie in timpul perioadei de executie (diguri din chesoane)

- Santuri

- Lucrari miniere

- Ploaie

- zone partial acoperite cu apa

- Zone expuse stropirii cu apa

Optiunea Voltage Reduction Device reduce tensiunea intre electrod si piesa. In stare
sigura, afisajul pentru procedeul de sudare selectat actual se aprinde permanent.
Starea sigura este definita dupa cum urmeaza:

- Laralanti, tensiunea de iesire este limitata la maximum 35 V.

Atat timp cat regimul de sudare este activ (rezistenta circuitului de sudare < 200
Ohm), afisajul procedeului de sudare selectat in prezent se aprinde intermitent iar
tensiunea de iesire poate depasi 35 V.

Rezistenta circuitului de sudare este mai
@ mare decat rezistenta minima a corpului
(mai mare sau egala cu 200 Ohm):

— > 200 Ohm=»VRD| - Voltqge Reduction [A)evice este gct_iv

- - Tensiunea de mers in gol este limi-
tatdala35V

© - Contactul accidental cu tensiunea

de iesire nu prezinta niciun pericol
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Rezistenta circuitului de sudare este mai
mica decat rezistenta minima a corpului

o) (mai mare decat 200 Ohm):

I‘ =[]< 200 Ohm-w‘R-B-“ - Voltage Reduction Device este inac-
tiv

@_E - Nicio limitare a tensiunii initiale,
pentru a asigura o putere de sudare
suficienta

- Exemplu: Pornire sudura

Valabil pentru regimul de sudare cu electrod Tnvelit:

In interval de 0,3 secunde dupa sfarsitul suddrii:

- Voltage Reduction Device este din nou activ

- Limitarea tensiunii initiale la 35 V este asigurata din nou



Elemente de operare si racorduri
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Panou de operare

Generalitati Panoul de operare este construit logic in ceea ce priveste functiile.. Parametrii indi-
viduali necesari pentru sudare sunt
- selectati cu ajutorul tastelor,
- modificati cu ajutorul tastelor sau a rotii de reglare,
- afisati in timpul sudarii pe indicatorul digital.

Datorita functiei sinergice, la modificarea parametrilor individuali sunt reglati in
mod corespunzator si ceilalti 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 iden-
tic.

SIGURANTA /A PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

P Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si Intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi siIntelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.
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Panou de operare

32

(12)
(11)

1 @ Steel/ER 70-120
2 [ CrNi/Stainless
3 @ CuSiER CuSi-A
4 W AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI[ER 4xxx

6 I Metal Cored

7 @ Self-shielded
s @B sP

inch mm
030 M08
0350809
040 BB 1,0
0450812
052814
116 @8 1,6

sP Il SP

€0, 100% @B A
Ar+2-12%C0, ll B
Ar+13-25%CO, @ C
Ar+2-8%0, ll D
Ar100% @ £
sPERF

(13) (14)(15x16) 17)

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

[s]
(10)  (9) (8) (7) (6)
Nr. Functie
(1) Buton selectare parametri dreapta

a) pentru selectarea urmatorilor parametri

A

Corectia lungimii arcului electric

pentru corectia lungimii arcului electric

\"/

Tensiune de sudareinV *)
Inainte de inceperea sudérii se afiseazd automat o valoare orientativa, care
rezultd din parametrii programati. in timpul procedeului de sudare se

afiseaza valoarea momentana.




H
mMm

Corectia impulsurilor / dinamica

pentru corectarea libera a energiei de desprindere a picaturilor la sudare
MIG/MAG in curent pulsat sinergica

- ... forta mai redusa de desprindere a picaturilor

0 ... forta neutra de desprindere a picaturilor

+ ... forta ridicata de desprindere a picaturilor

pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului In momentul transferului
picaturilor la sudarea MIG/MAG standard sinergica, la sudare MIG/MAG
standard manuala si la sudarea cu electrod invelit

- ... arc electric mai rigid si mai stabil

0 ... arc electric neutru

+ ... arc electric mai moale si fara stropi

b) pentru modificarea parametrilor in meniul de configurare

()]

Buton selectare parametri stanga
a) pentru selectarea urmatorilor parametri

v
2%

Grosime tabla

Grosimea tablei in mm sau in.

Daca de exemplu nu se cunoaste curentul de sudare care trebuie selectat,
este suficienta introducerea grosimii tablei, iar curentul de sudare necesar si
ceilalti parametri marcati cu *) sunt setati automat.

A

Curent de sudare *)

Curent de sudare in A

Inainte de inceperea sudérii se afiseazd automat o valoare orientativa, care
rezultd din parametrii programati. in timpul procedeului de sudare se
afiseaza valoarea momentana.

0,
o

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

b) pentru modificarea parametrilor in meniul de configurare

3

Roata de reglare dreapta
pentru modificarea parametrilor Corectura a lungimii arcului electric, Tensiu-
ne de sudare si Dinamica
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pentru modificarea parametrilor in meniul de configurare

4) Roata de reglare sténga
pentru modificarea parametrilor Grosime tabla, Curent de sudare si Viteza
de avans a sarmei
pentru selectarea parametrilor in meniul de configurare

(5) Taste de memorare Easyjob
pentru memorarea a pana la 5 puncte de functionare

*)

(6)  Tasti procedeu de sudare
pentru selectarea procedeului de sudare

\ MANUAL

Sudare MIG/MAG standard manuala

K\ STD SYNERGIC &

Sudare MIG/MAG standard sinergica

K\ PULSE SYNERGIC

Sudare MIG/MAG 1n curent pulsat sinergica

Sudare cu electrod Tnvelit

7) Buton Mod de functionare
pentru selectare mod de functionare

»

82T

Functionare In 2 tacte

$847

Functionare n 4 tacte

S4T

Functionare speciala in 4 tacte

Sudare in puncte / sudare in linie continua prin puncte

(8) Buton gaz de protectie
Pentru selectarea gazului de protectie utilizat. Parametrul SP este prevazut
pentru gaze de protectie suplimentare.



La gazul de protectie selectat se aprinde LED-ul din spatele gazului de pro-
tectie corespunzator.

9) Buton diametru sarma
Pentru selectarea diametrului de sdrma utilizat. Parametrul SP este prevazut
pentru alte diametre ale sarmei.
La diametrul selectat al sarmei se aprinde LED-ul din spatele diametrului co-
respunzator al sarmei.
(10)  Buton tip material
Pentru selectarea materialului de adaos utilizat. Parametrul SP este prevazut
pentru materiale de adaos suplimentare.
La tipul de material selectat se aprinde LED-ul din spatele materialului de
adaos corespunzator.
(11)  Buton introducere sarma
Apasati butonul si mentineti-l apasat:
Introduceti sarma fara gaz in pachetul de furtunuri al pistoletului de sudare
In timp ce tasta este mentinutd apasata, dispozitivul de introducere a sdrmei
lucreaza cu viteza de introducere sarma.
(12)  Butonul Test gaz
Setarea cantitatii de gaz necesare la reductorul de presiune.
Apasati o data tasta: Se emana un flux de gaz de protectie
Apasati din nou butonul: Fluxul de gaz de protectie se opreste
Daca nu se apasa din nou butonul Test gaz, fluxul de gaz se opreste dupa 30
S.
(13)  SF- Afisare sudare Tn puncte / sudare in linie continua prin puncte / Synchro-
Puls
- seaprinde, atunci cand la modul de functionare sudare in puncte sau
sudare n linie continua prin puncte la parametrul de configurare durata
sudarii in puncte / durata impulsului aplicat sarmei la sudarea in curent
pulsat (SPt) este setata o valoare
- seaprinde atunci cand la procedeul de sudare activat MIG/MAG sinergic
la parametrul de configurare frecventa (F) este setata o valoare.
(14)  Afisare arc globular
Intre arcul electric scurt si arcul electric tip spray se formeaza un arc globu-
lar Incarcat cu stropi. Pentru a semnaliza aceasta zona critica, se aprinde in-
dicatorul arc globular.
(15)  Afisare HOLD

La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile momentane ale curentului de sudare
si ale tensiunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.
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(16)

Indicatorul Puls
se aprinde atunci cand este selectata sudarea MIG/MAG sinergic cu impul-
suri

(17)

Functie "Real Energy Input”
pentru afisarea energiei care a fost folosita la sudare.

Afisarea eficientei energetice reale trebuie activata in meniul de configurare
nivel 2 - parametru EnE. In timpul sudarii, valoarea creste pe parcurs, in
functie de alimentarea cu energie marita continuu. Valoarea definitiva dupa
sfarsitul sudarii rdmane salvata pana la urmatorul inceput al sudarii si cupla-
rea sursei de curent - se aprinde afisarea HOLD.

*)

**)

Daca este selectat acest parametru, la procedeul de sudare MIG/MAG stan-
dard sinergica si MIG/MAG in curent pulsat sinergica, pe baza functiei siner-
gice sunt reglati automat parametri precum si parametrul Tensiune de suda-
re.

In combinatie cu optiunea Voltage Reduction Device, afisarea procedeului de

sudare selectat momentan are simultan rolul de afisare de stare:

- Afisarea este aprinsa permanent: Reducerea tensiunii (Voltage Reduc-
tion Device) este activa si limiteaza tensiunea de iesire la mai putin de 35
V.

- Afisarea se aprinde intermitent de indata ce are loc un procedeul de su-
dare, iar tensiunea de iesire poate depadsi 35 V.



Parametri de ser-
vice

Prin apasarea simultana a butoanelor Selectare parametri este posibila apelarea di-

versilor parametri de service.

Deschidere afisare

[1] AP

Selectare parametri
927 | I S4T 7m | I
847 3

Zégo

Parametri disponibili

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC [}

Primul parametru ,Versiune Firmware”
este afisat, de ex. ,1.00 | 4.21"

Cu ajutorul butoanelor Mod de functio-
nare si Procedeu de sudare sau cu roata
de reglare din stadnga selectati parame-
trii de configurare doriti

> (-]
a -
A []

V &

k-

Explicatie

Exemplu: Versiune Firmware

1.00 | 4.21

Exemplu: Configurarea programului de sudare

2| 491

Exemplu: Numarul programului de sudare selec-

r2| 290 tat actual

Exemplu: Afisarea timpului efectiv de ardere a ar-

654 | 32.1 cului electric de la prima punere in

=65432,1h functiune

=65432h 6 min Indicatie: Afisarea timpului efectiv de
ardere a arcului electric nu este adec-
vata ca baza de calcul pentru preturile
de inchiriere, servicii de garantie sau si-
milare.

Exemplu: Curent motor pentru dispozitivul de an-

iFd | 0.0 trenare a firuluiin A
Valoarea se modifica de Tndata ce mo-
torul functioneaza.

2nd 2. Nivel de meniu pentru tehnicienii de

service
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Blocare taste

38

Pentru a preveni modificarile accidentale ale setarilor la panoul de operare, poate fi

selectata functia de blocare a butoanelor. Atat timp cat functia de blocare a butoa-

nelor este activa

- nueste posibila efectuarea de setari la panoul de operare

- pot fi apelate doar setarile parametrilor

- este posibila apelarea fiecarei taste de memorare ocupate, daca la momentul
blocarii era selectata o tasta de memorare ocupata

Activare / dezactivare blocare butoane:

Blocare butoane activata:
Pe afisaj apare mesajul ,CLO | SEd".

Blocare butoane dezactivata:
Pe afisaj apare mesajul ,OP | En".

Blocarea butoanelor poate fi activats si dezactivata si prin optiunea Intrerupator cu
cheie.



Racorduri, intrerupatoare si componente mecanice

Racorduri TransS-
teel 4000/ 5000
Pulse

Nr. Functie
1) Borna de curent (-) cu inchizator-baioneta
serveste la
- conectarea cablului de masa pentru sudare cu arc electric cu electrod fu-
zibil in mediu de gaz inert
- conectarea cablului electrodului si a cablului de masa la sudarea cu elec-
trod invelit (in functie de tipul de electrod)
(20  intrerupétorul de retea
pentru activarea si dezactivarea sursei de curent
3) Borna de curent (+) cu inchizator-baioneta
serveste la
- conectarea cablului electric de la pachetul de furtunuri de legatura la su-
darea MIG/MAG
- conectarea cablului electrodului si a cablului de masa la sudarea cu elec-
trod nvelit (in functie de tipul de electrod)
4) Priza preincalzitor gaz (optiune)
(5) Interfata automata (optiune)
6) Eticheta EASY DOCUMENTATION
) Cablu de retea cu dispozitiv de detensionare
(8) Conexiune LocalNet
Racord standardizat pentru dispozitiv de avans sarma (pachet de furtunuri
de legatura)
9) Filtru de aer

pentru curatare se extrage lateral
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Instalare si punere in functiune
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Echipare minima pentru sudare

Generalitati

Sudare MIG/MAG
CU racire pe gaz

Sudare MIG/MAG
Cu racire pe apa

Sudare cu elec-

trod invelit

Dotari minime
crdituire arc-aer

In functie de procedeul de sudare sunt necesare anumite dot&ri de baza, pentru a
lucra cu sursa de curent.

In cele ce urmeaza sunt descrise procedeele de sudare si dotdrile minime pentru re-
gimul de sudare.

- Sursa de curent

- cablude masa

- Pistolet de sudare MIG/MAG cu racire pe gaz

- racord de gaz de protectie (alimentare cu gaz de protectie)
- Dispozitiv de avans sarma (VR 5000 Remote)

- Pachet de furtunuri de legatura, cu racire pe gaz

- Sa&rma pentru sudare

- Sursa de curent

- Aparat de racire

- Cablu de masa

- Pistolet de sudare MIG/MAG cu racire pe gaz

- racord de gaz de protectie (alimentare cu gaz de protectie)
-  Dispozitiv de avans sarma (VR 5000 Remote)

- Optiune racire pe apa (pentru VR 5000 Remote)

- Pachet de furtunuri de legatura, cu racire pe apa

- Sarma pentru sudare

- Sursa de curent
- Cablu de masa
- portelectrod

- Electrod

- Sursa de curent TransSteel 4000 / 5000 Puls, TransSteel 5000 Syn
- Cablu de masa 120 mm?

- Dispozitiv de craituire arc-aer cu arc electric KRIS 13

- Alimentare cu aer comprimat
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Inainte de instalare si punere in functiune

SIGURANTA /A PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» inainte de efectuarea lucrérilor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

» Dupa deschiderea aparatului asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura co-
respunzator ca piesele incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate.

Utilizarea con- Sursa de curent este dimensionata special pentru sudarea MIG/MAG si cu electrod
forma invelit.

Orice alta utilizare este considerata ca fiind neconforma.

Pentru daunele rezultate de aici producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate.

Utilizarea conforma presupune si
- respectarea tuturor indicatiilor din manualul de utilizare
- respectarea muncii de inspectie si a lucrarilor de Intretinere

Prescriptii de in- Aparatul este verificat conform clasei de protectie IP 23,ceea ce inseamna:
stalare - protectie impotriva patrunderii corpurilor straine solide mai mari de @ 12 mm
(0.49in.)

- protectie impotriva apei pulverizate pana la un unghi de 60° fata de verticala

Aparatul poate fi instalat si exploatat in aer liber conform clasei de protectie IP 23.
Se va evita expunerea directa la umiditate (de ex. prin precipitatii).

/\  PERICOL!

Pericol din cauza caderii sau rasturnarii obiectelor.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.
P Plasati aparatul in pozitie stabila pe o suprafata plana si solida.

» Dupa montaj, verificati ca toate imbinadrile cu surub sa fie fixate corect.
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Alimentare de la
retea

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare Tn 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.

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 ven-
tilare amplasate pe partea din fata si pe partea din spate a aparatului. Praful cu con-
ductibilitate electrica ridicata (format de ex. prin lucrari de slefuire) nu poate fi aspi-
rat direct in aparat.

Aparatele sunt concepute exclusiv pentru tensiunea de retea marcata pe placuta in-
dicatoare. In cazul in care cablurile de alimentare sau stecherele de retea nu sunt
echipate la modelul dumneavoastra de aparat, acestea trebuie montate in confor-
mitate cu normele nationale. Protectia liniei de alimentare este indicata in datele
tehnice.

[\ ATENTIE!

Pericol din cauza instalatiei electrice dimensionate insuficient.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

» Linia de alimentare, precum si protectia acesteia trebuie dimensionate in
functie de alimentarea cu energie electrica existenta.
Se aplica datele tehnice de pe placuta indicatoare.
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Racordarea cablului de alimentare

Generalitati In cazul in care nu este racordat niciun cablu de alimentare, inainte de punerea in
functiune trebuie montat un cablu de alimentare corespunzator tensiunii de racor-
dare.

Dispozitivul de detensionare pentru urmatoarele sectiuni ale cablului este montat
pe sursa de curent:

Sursa de curent Sectiune cablu
dispozitiv de detensionare
montat pentru Europa
Canada / US
TransSteel 4000 Pulse AWG 12 *) 4G2.5
TransSteel 5000 Pulse AWG 10 *) 4G4
TransSteel 4000 MV Pul-  AWG 10 *) 4G4
se
TransSteel 5000 MV Pul-  AWG 6 *) 4G10
se

*) Tip cablu Canada / US: Extra-hard usage

Dispozitivele de detensionare pentru sectiuni mai mari ale cablului trebuie dimen-
sionate corespunzator.

Cabluri de ali- Sursa de curent Tensiune de retea Sectiune de cablu
mentare si dispo- Canada/ US Europa
zitive de detensio- .
nare previzute TransSteel 4000 Pul- 3 x 380 /400 V AWG 12 *) 4G2.5
se
3x460V AWG 12 *) 4G2.5
TransSteel 5000 Pul- 3 x380/400V AWG 8 *) 4G4
se
3x460V AWG 10 *) 4G4
TransSteel 4000 MV~ 3x208/230/400/460V AWG 10 *) 4G4
Pulse
TransSteel 5000 MV~ 3x208/230/400/460V AWG 6 *) 4G10
Pulse

*) Tip cablu Canada / US: Extra-hard usage

Codurile de articole ale diverselor cabluri se gasesc in lista de piese de schimb a
aparatelor.

AWG ... American wire gauge (= dimensiuni americane ale sarmei)
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Siguranta

Racordarea cablu-
lui de alimentare

/\  PERICOL!

Pericol din cauza lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile prezentate mai jos pot fi efectuate doar de catre personalul de
specialitate calificat.

» Respectati normele si directivele nationale.

/\  ATENTIE!

Pericol din cauza cablului de alimentare pregatit inadecvat.

Urmarea o pot reprezenta scurtcircuite si daune materiale.

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

In cazul in care nu este racordat niciun cablu de alimentare, inainte de punerea in
functiune trebuie montat un cablu de alimentare corespunzator tensiunii de racor-
dare.

Conductorul de protectie trebuie sa fie cu cca. 10 - 15 mm (0.4 - 0.6 in.) mai lung
decat conductorul de faza.

O reprezentare vizuala a modului de racordare a cablului de alimentare se gaseste
in urmatoarele sectiuni Montarea dispozitivului de detensionare sau Montarea dis-
pozitivului de detensionare Canada / US. Pentru racordarea cablului de alimentare
procedati dupa cum urmeaza:

[1] Demontati partea laterald a aparatului

Impingeti cablul de alimentare pana cand conductorul de protectie si conducto-
rul de faza pot fi racordate corect la cutia de derivatie.

Montati mansoane de protectie a capetelor de sarma pe conductorul de pro-
tectie si conductorul de faza

Racordati conductorul de protectie si conductorul de faza la cutia de derivatie
[5] Fixati cablul de alimentare cu dispozitiv de detensionare
[6] Montati partea laterald a aparatului
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Montarea dispozi- 1
tivului de deten-
sionare Europa

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

48

IMPORTANT! Conectati conductorul de
faza in apropierea cutiei de derivatie cu
ajutorul unui colier pentru cablu.




Montati dispoziti- 1
vul de detensio-
nare Canada / US

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

IMPORTANT! Conectati conductorul de
faza In apropierea cutiei de derivatie cu
ajutorul unui colier pentru cablu.
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Functionarea pe generator

Functionarea pe
generator

50

Sursa de curent poate fi alimentata de la un generator.

Pentru dimensionarea puterii necesare a generatorului este necesara puterea apa-
renta maxima S1max @ sursei de curent.

Puterea aparenta maxima Sqmax @ sursei de curent se calculeaza pentru aparatele
trifazice dupa cum urmeaza:

St1max = Iimax X Uq X V3
I1max Si U1 conform placutei indicatoare a aparatului sau datelor tehnice

Puterea aparenta necesara a generatorului Sggy se calculeaza cu urmatoarea for-
mula:

SGEN = S1max X 1,35

In cazul in care nu se sudeaza cu puterea maxima, se poate utiliza un generator
electric mai mic.

IMPORTANT! Puterea aparenta a generatorului electric Sggn nu poate fi mai mica
decat puterea aparenta maxima Sqmax a sursei de curent!

REMARCA!

Tensiunea indicatad a generatorului electric nu trebuie sa depaseasca sau sa scada n
niciun caz sub toleranta tensiunii de retea.
Toleranta tensiunii de retea este indicata in sectiunea ,Date tehnice”.




Punerea in functiune

Siguranta

Generalitati

Informatii privind
componentele
sistemului

/\  PERICOL!

Pericol cauzat de curentul electric.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Inainte de efectuarea lucrarilor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare in urma patrunderii prafului conductiv in aparat.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

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

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

Etapele si activitatile descrise in continuare contin indicatii privind diverse compo-
nente ale sistemului precum

- carucioare

- consola

- aparate de rdcire

- dispozitive de avans sarma

- pachete de furtunuri de legatura

- pistolete de sudare etc.

Informatii mai exacte cu privire la montajul si racordarea componentelor sistemului
sunt disponibile in respectivele manuale de utilizare ale componentelor sistemului.
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Asamblarea com-
ponentelor siste-
mului (vedere de
ansamblu)

52

/\  PERICOL!

Lucrdrile executate incorect pot cauza vatamari corporale si daune materiale grave.

P Activitatile prezentate mai jos pot fi efectuate doar de catre personalul de spe-
cialitate calificat!

» Tineti seama de capitolul ,Prescriptii de securitate”!

Urmatoarea figura ar trebui sa va ofere o imagine de ansamblu asupra structurii
componentelor individuale ale sistemului.




Plasati dispoziti-
; 1:5 ATENTIE!
vul de avans !

sarma pe sursa Pericol de accidentari si daune materiale prin caderea dispozitivului de avans
de curent sarma.

» Asigurati pozitia stabila a dispozitivului de avans sarma pe pivotul rotitor pre-
cum si asezarea corecta a aparatelor, consolelor si carucioarelor.

Montarea dispozi- |1 > 2
tivului de deten- .
sionare a pache- o
tului de furtunuri s
de legatura -
@
o @
o @
o @
[
Montarea dispozitivului de detensionare pe caru- Montarea dispozitivului de detensionare pe dispo-
cior zitivul de avans sdrma

IMPORTANT! Pentru a preveni aparitia semnelor de uzura, la montaj cablurile trebu-
ie sa formeze o ,bucla spre interior”. Pentru pachete de furtunuri de legatura cu o
lungime de 1,2 m (3 ft. 11.24 in.) nu este prevazut un dispozitiv de detensionare.
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Racordare pachet
de furtunuri de
legatura

54

/\  PERICOL!

Montajul gresit poate cauza vatamari corporale grave sau pagube materiale majo-

re.

P Efectuati toate lucrarile descrise doar daca ati citit In totalitate si ati inteles in-
structiunile de utilizare.

REMARCA!

La racordarea pachetului de furtunuri de legatura controlati daca

P toate racordurile sunt bine fixate

P toate cablurile, conductorii si pachetele de furtunuri sunt nedeteriorate si co-
rect izolate

IMPORTANT! La sistemele cu racire pe gaz nu exista niciun aparat de racire. Conec-
tarea racordurilor de apa lipseste la sistemele cu racire pe gaz.




Pozarea corecta a
pachetului de
furtunuri de
legatura

IMPORTANT! Valorile duratei active (ED) ale pachetelor de furtunuri de legatura pot
fi atinse doar n cazul pozarii corecte.

Pozarea corectd a pachetului de furtunuri de legatura
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Racordarea bute-
liei de gaz

56

/\  PERICOL!

Pericol de vatamari corporale si daune materiale grave prin caderea buteliilor de

gaz.
La utilizarea buteliilor de gaz

montati suportul VR optional

vvyyvyy

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

Oe

N .

q ®

/

REMARCA!

Asezati butelia de gaz pe platforma
caruciorului

Asigurati butelia de gaz impotriva

caderii cu ajutorul unei chingiin
partea superioara a buteliei (insa
fara a o fixa pe gatul buteliei)

Indepartati clapeta de protectie a

buteliei de gaz

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

[5] Verificati garnitura la regulatorul de

presiune

Insurubati si strangeti regulatorul
de presiune pe butelia de gaz

Conectati furtunul de gaz de pro-

tectie al pachetului de furtunuri de
legatura, cu ajutorul furtunului de
gaz, la reductorul de presiune pen-
tru gaz

Aparatele US sunt livrate impreuna cu un adaptor pentru furtunul de gaz:
» Inainte de infiletarea adaptorului etansati filetul exterior al electrovalvei de gaz

folosind produse adecvate.
P verificati etanseitatea adaptorului.




Realizarea cone-
xiunii la masa

REMARCA!

La realizarea conexiunii la masa respectati urmatoarele puncte:

>
>
>
>

vV vV VvVYVvYYy

Utilizati pentru fiecare sursa de curent un cablu de masa propriu

Mentineti cablul plus si cablul de masa cat mai mult timp si cat mai apropiat
unele de altele
Separati intre ele cablurile circuitelor de sudura

Nu pozati mai multe cabluri de masa in paralel;

daca nu poate fi evitata pozarea in paralel, lasati o distanta de minim 30 cm
intre cablurile circuitului de sudura

Mentineti cablul de masa cat mai scurt, cu o sectiune de cablu cat mai mare

Nu intersectati cablurile de masa

evitati materialele feromagnetice intre cablul de masa si pachetul de furtunuri
de legatura

nu infasurati cablurile de masa lungi - efect de bobina!

pozati cablurile lungi de masa in bucle

nu pozati cablurile de masa in conducte de fier, jgheaburi metalice pentru ca-
bluri sau traverse de otel, evitati canalele de cablu;

(pozarea comuna a cablului plus si a cablului de masa nu cauzeaza probleme)
La mai multe cabluri de masa separati punctele de masa de la piesa la o dis-
tanta cat mai mare intre ele si evitati intersectarea traseelor electrice sub arcu-
rile electrice individuale.

utilizati pachete de furtunuri de legatura (pachete de furtunuri de legatura cu
cablu de masa integrat)
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Racordarea pisto-
letul de sudare
MIG/MAG

Alte activitati

La prima punere
n functiune setati
data si ora

58

*1n prezenta optiunii racord apa si a pis-
toletului de sudare racit cu apa

Efectuati urmatoarele lucrari conform manualului de utilizare al dispozitivului de
avans sarma:

|I| Introduceti rolele de avans in dispozitivul de avans sarma

Introduceti bobina de sarma sau bobina tip cos cu adaptorul pentru bobina
tip cos in dispozitivul de avans sarma

Introduceti sdrma pentru sudare
[4] Reglati presiunea de apésare
[5] Reglati frana

Dupé prima pornire a sursei de curent trebuie setate data si ora. in acest scop, sur-
sa de curent comuta in al doilea plan al meniului de service, este selectat parame-
trul yEA.

Setarea datei si a orei vezi pagina 93, pasul de lucru 5



Sudare MIG/MAG
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Delimitare la limita de putere

Functie de sigu-
ranta

.Delimitare la limita de putere” este o functie de siguranta pentru sudarea MIG/
MAG. Astfel este posibila functionarea sursei de curent la limita de putere, iar sigu-
ranta procesului ramane garantata in continuare.

Un parametru decisiv pentru puterea de sudare este viteza de avans a sarmei. Daca
aceasta este prea ridicata, arcul electric devine din ce Tn ce mai scurt si risca sa se
stinga. Pentru a preveni stingerea arcului electric, are loc o reducere a puterii de su-
dare.

0,
o

La procedeul de sudare selectat ,Sudare MIG/MAG standard sinergica” sau ,Sudare
MIG/MAG Tn curent pulsat sinergica” simbolul pentru parametrul ,Viteza de avans a
sarmei” se aprinde intermitent de Indata ce s-a activat functia de siguranta. Aprin-
derea intermitenta se mentine pana la urmatorul inceput al sudarii sau pana la
urmatoarea modificare a parametrului.

Daca de exemplu se selecteaza parametrul ,Viteza de avans a sarmei” se afiseaza
valoarea redusa corespunzator a vitezei de avans a sarmei.

61



Moduri de functionare MIG/MAG

Generalitati

Simboluri si expli-
catii

62

/\  PERICOL!

Operarea gresita poate cauza vatamari corporale grave sau pagube materiale majo-

re.

P Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles prezen-
tul MU.

P Utilizati functiile descrise doar dupa ce ati citit in totalitate si ati inteles MU ale
componentelor de sistem, Tn mod special prescriptiile de securitate.

Datele referitoare la semnificatie, setare, interval de reglare si unitati de masura ale
parametrilor disponibili (de ex. timp de pre-curgere gaz) sunt indicate in capitolul
LConfigurare setari”.

A 4 V

Apdsati tasta pistoletului| Mentineti apdsatd tasta pistoletului | Eliberati tasta pistoletului

GPr  Timp de pre-curgere gaz
(timp

de

pre-

curge-

re gaz)

I-S Curent de start
poate fi marit sau micsorat in functie de utilizare

SL Slope
reducerea continua a curentului de amorsare pana la curentul de sudare si a
curentului de sudare pana la curentul de crater final

I Faza curentului de sudare
aplicarea constanta a temperaturii in materialul de baza incalzit cu caldura
alimentata

I-E Curent final
pentru umplerea craterului final

GPo Timp post-flux de gaz



Functionare in 2
tacte

Functionare in 4
tacte

SPt  Durata sudarii in puncte / durata impulsului aplicat sarmei la sudarea in cu-
(dura- rent pulsat

ta

sudarii

in

punc-

te)

SPb  Durata pauzei la sudarea in curent pulsat

 J

GPr GPo

Modul de functionare ,Functionare Tn 2 tacte” este adecvat pentru
- lucrari de lipire

- cusaturi sudate scurte

- regim automat sau robotizat

3
P

| A [

Y

GPr GPo

Modul de functionare ,Functionare in 4 tacte” este adecvat pentru cusaturi sudate
mai lungi.
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Functionare spe-
cialan 2 tacte

Functionare spe-
ciala in 4 tacte

64

Modul de functionare ,Functionare speciala in 2 tacte” este adecvat in special pen-

tru sudarea intr-un interval de putere mai ridicat. In modul de functionare speciald
n 2 tacte, arcul electric porneste cu putere mai redusa, ceea ce determina o stabili-
zare mai simpla a arcului electric.

Activare functionare speciala in 2 tacte:

[1] Selectati modul de functionare in 2 tacte

in meniul de configurare setati parametrii t-S (durata curentului de start) si t-E
(durata curentului final) la o valoare >0

Functionarea speciala in 2 tacte este activata.

in meniul de configurare setati parametrii SL (Slope), I-S (curent de start) si I-E
(curent final)

\

GPr SL SL GPo

Regimul de functionare ,in 4 tacte special” ofera pe langa avantajele regimului de
functionare Tn 4 tacte si posibilitati de setare pentru curentul de start si curentul
final.



Sudare in puncte

Sudare in linie
continua prin
puncte in 2 tacte

GPr_ SPt GPo

Modul de functionare ,Sudare Tn puncte” este adecvat pentru imbindrile sudate ale
placilor de tabla suprapuse.

Start prin apasarea si eliberarea tastei pistoletului - timp de precurgere gaz GPr - fa-
za curentului de sudare pe durata sudarii in puncte SPt - durata de post-curgere gaz
GPo.

Daca Tnainte de terminarea duratei sudarii in puncte (< SPt) tasta pistoletului este
apasata din nou, procesul este intrerupt imediat.

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Sudare in linie continud prin puncte in 2 tacte

Modul de functionare ,Sudare in linie continua prin puncte Tn 2 tacte” este adecvat
pentru cusaturi de sudura scurte pe table subtiri, pentru a preveni un esec al mate-
rialului de baza.
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Sudare in linie

continua prin fiFl fiFl

puncte in 4 tacte

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Sudare in linie continud prin puncte in 4 tacte
Modul de functionare ,Sudare in linie continua prin puncte Tn 4 tacte” este adecvat

pentru cusaturi de sudura mai lungi pe table subtiri, pentru a preveni un esec al
materialului de baza.
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Sudare MIG/MAG

SIGURANTA

Pregatire

Privire de ansam-
blu

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» inainte de efectuarea lucrérilor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

» Dupa deschiderea aparatului asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura co-
respunzator ca piesele incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate.

Introduceti furtunurile de apa ale pistoletului de sudare in racordurile cores-
punzatoare de pe dispozitivul de avans sarma
(la utilizarea aparatului de racire si a pistoletului de sudare cu racire pe apa)

Introduceti stecherul de retea

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

IMPORTANT! Respectati prescriptiile de securitate si conditiile de functionare descri-
se Tn manualul de utilizare al aparatului de racire.

Sudarea MIG/MAG se compune din urmatoarele sectiuni:

- Sudare MIG/MAG sinergica

- Sudare MIG/MAG standard manuala

- Sudare in puncte si sudare Tn linie continua prin puncte
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Sudare MIG/MAG Synergic

Sudare MIG/MAG
sinergica

68

|I| Cu ajutorul butonului Tip material selectati tipul de material de adaos utilizat.

Cu ajutorul butonului Diametru sarma selectati diametrul electrodului de
sarma.

Cu ajutorul butonului Gaz de protectie selectati gazul de protectie utilizat.
Ocuparea pozitiei SP reiese din tabelele programului de sudare din anexa.

E Cu ajutorul butonului Procedeu selectati procedeul de sudare dorit:

K\ STD SYNERGIC @

Sudare MIG/MAG standard sinergica

K\ PULSE SYNERGIC

Sudare MIG/MAG 1n curent pulsat sinergica

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

13 2T

Functionare in 2 tacte

i

$ 47

Functionare n 4 tacte

ﬁ

AT

Functionare speciala in 4 tacte

IMPORTANT! Parametrii care au fost setati la un panou de operare al unei compo-
nente a sistemului ca de exemplu telecomanda sau dispozitiv de avans sarma nu
pot fi modificati la panoul de operare al sursei de curent.



Cu ajutorul tastei de selectare a parametrilor selectati parametrii de sudare
doriti, pe baza carora se va stabili puterea de sudare:

v
7777

Grosime tabla

A

Curent de sudare

o,
[

Viteza de avans a sarmei

\"/

Tensiune de sudare

Cu ajutorul rotii de reglare corespunzdtoare setati respectivii parametri de su-
dare.
Valoarea parametrului va fi afisata pe afisajul digital aflat deasupra acestuia.

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

In principiu, toate valorile prescrise ale parametrilor setate cu ajutorul rotii de regla-
re sunt salvate pana la urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci
cand sursa de curent este dezactivata si reactivata intre timp. Pentru afisarea curen-
tului de sudare actual in timpul procedeului de sudare selectati parametrul curent
de sudare.

Deschideti supapa buteliei de gaz

|E| Reglarea cantitatii de gaz de protectie:
- Apasati butonul Test gaz
- Rotiti surubul de reglare pe partea inferioara a regulatorului de presiune,
pana cand manometrul afiseaza cantitatea de gaz dorita
- Apasati din nou butonul Test gaz

/\  ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale din cauza socului electric si a iesirii sdrmei
pentru sudare.

La apasarea tastei pistoletului

mentineti pistoletul de sudare la distanta de fata si de corp

Folositi ochelari de protectie adecvati

nu orientati pistoletul de sudare spre persoane

aveti grija ca sérma pentru sudare sa nu vina In contact cu parti conductoare
sau Tmpamantate (de ex. carcasa etc.)

\ A A 4

Apasati tasta pistoletului si incepeti procedura de sudare
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Corecturiin regim  Cu ajutorul parametrilor Corectia lungimii arcului electric si Dinamica, rezultatul

de sudare

Sudare Synchro-
Puls

70

sudarii poate fi optimizat suplimentar.

A

Corectia lungimii arcului electric:

- = arc electric mai scurt, reducerea tensiunii de sudare
0 = arc electric neutru
+ = arc electric mai lung, cresterea tensiunii de sudare

H
m

Corectia impulsurilor / dinamica
pentru corectarea libera a energiei de desprindere a picaturilor la sudare MIG/MAG
in curent pulsat sinergica

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

pentru a influenta dinamica scurt-circuitului in momentul transferului picaturilor la
sudarea MIG/MAG sinergica

- = arc electric tare si stabil
0 = arc electric neutru
+ = arc electric mai moale si fara stropi

Optiunea SynchroPuls se recomanda pentru imbinari sudate cu aliaje de aluminiu,
la care cordoanele sudate trebuie sa aiba un aspect de solzi. Acest efect se obtine
printr-o putere de sudare care alterneaza intre punctele de functionare.

Ambele puncte de functionare rezulta din modificarea pozitiva si negativa a puterii
de sudare, cu o valoare dFd setabila in meniul de configurare (distanta de amorsare
a dispozitivului de avans sérma: 0,0 - 3,0 m/min sau 0.0 - 118.1 ipm).

Alti parametri de sudare pentru SynchroPuls:

- Frecventa F de alternare a punctului de functionare (setabil In meniul de confi-
gurare)

- Corectura lungimii arcului electric pentru punctul de functionare inferior (seta-
bil prin intermediul parametrului Corectura lungimii arcului electric la panoul
de operare)

- Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de functionare superior (setabil
in meniul de configurare, parametru de sudare Al.2)

Pentru a activa optiunea SynchroPuls, trebuie modificata cel putin valoarea parame-
trului F (frecventa) de la OFF la o marime intre 0,5 si 5 Hz.

REMARCA!

Optiunea SynchroPuls nu este suportata atunci cand este selectat procedeul de su-
dare manuala standard.




Modul de functionare a SynchroPuls la utilizarea n regimul de functionare ,special

in 4 tacte”

I-S = faza curentului de start, SL = Slope, I-E = faza de crater final, v = viteza de avans

a sarmei

SL 1/F

Al.2

Modul de functionare SynchroPuls
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Sudare MIG/MAG manuala standard

Generalitati

Parametri dispo-
nibili

Sudare MIG/MAG
standard manu-
ala

72

Procedeul de sudare MIG/MAG manuala standard este un procedeu de sudare
MIG/MAG fara functie Synergic.

O modificare a unui parametru nu determina adaptarea automata a celorlalti para-
metri. Toti parametrii modificabili trebuie sa fie setati in mod corespunzator in
functie de cerintele procedeului de sudare.

La sudarea MIG/MAG manuala sunt disponibili urmatorii parametri:

0,
[

Viteza de avans a firului
1 m/min (39.37 ipm.) - viteza maxima de avans a sarmei, de ex. 25 m/min (984.25
ipm.)

\"

Tensiune de sudare
TransSteel 4000 Pulse: 15,5-31,5V
TransSteel 5000 Pulse: 14,5-39V

A
m

Dinamica
pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului In momentul transferului picaturilor

A

Curent de sudare
doar pentru afisarea valorii momentane

|I| Cu ajutorul butonului Procedeu selectati procedeul de sudare dorit:

K\ MANUAL

Sudare MIG/MAG standard manuala

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

Functionare in 2 tacte

Functionare n 4 tacte

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



Corecturi In regim
de sudare

IMPORTANT! Parametrii care au fost setati la un panou de operare al unei compo-
nente a sistemului ca de exemplu telecomanda sau dispozitiv de avans sarma nu
pot fi modificati la panoul de operare al sursei de curent.

Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Viteza de avans
a firului

E Setati viteza de avans a sarmei cu ajutorul rotii de reglare la valoarea dorita

Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Tensiune de su-
dare

|E| Setati tensiunea de sudare cu ajutorul rotii de reglare la valoarea dorita
Valorile parametrilor apar n afisajul digital de deasupra.

In principiu, toate valorile prescrise ale parametrilor setate cu ajutorul rotii de regla-
re sunt salvate pana la urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci
cand sursa de curent este dezactivata si reactivata Intre timp. Pentru afisarea curen-
tului de sudare actual In timpul procedeului de sudare selectati parametrul curent
de sudare.

Pentru afisarea curentului de sudare actual in timpul procedeului de sudare:

- Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Curent de suda-
re

- Curentul de sudare actual este afisat Tn timpul procedeului de sudare pe afisajul
digital.

Deschideti supapa buteliei de gaz

Reglarea cantitatii de gaz de protectie:
- Apasati butonul Test gaz
- Rotiti surubul de reglare pe partea inferioara a regulatorului de presiune,
pana cand manometrul afiseaza cantitatea de gaz dorita
- Apasati din nou butonul Test gaz

/\  ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale din cauza socului electric si a iesirii sGrmei
pentru sudare.

La apasarea tastei pistoletului

mentineti pistoletul de sudare la distanta de fata si de corp

Folositi ochelari de protectie adecvati

nu orientati pistoletul de sudare spre persoane

aveti grija ca sdrma pentru sudare sa nu vina Tn contact cu parti conductoare
sau Tmpamantate (de ex. carcasa etc.)

vVvyyvyy

E Apasati tasta pistoletului si incepeti procedura de sudare

Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, in anumite cazuri este necesara setarea
parametrului Dinamica.

|I| Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Dinamica

H
nmm

Setati dinamica folosind roata de reglare la valoarea doritd

Valorile parametrilor reies din afisajul digital de deasupra.
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Sudare in puncte si sudare in linie continua prin

puncte

Generalitati

Sudare in puncte

74

Modurile de functionare Sudare in puncte si Sudare in linie continua prin puncte
sunt procedee de sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert. Ac-
tivarea regimurilor de functionare Sudare in puncte si Sudare in linie continua prin
puncte are loc de la panoul de operare.

Sudarea in puncte este utilizata la Tmbinarile sudate accesibile pe o singura parte la
tablele suprapuse.

Sudura n linie continua prin puncte se utilizeaza la foile de tabla subtire.
Deoarece alimentarea sarmei pentru sudare nu este continuad, baia de metal topit

se poate raci pe durata pauzei intre puncte. O supraincalzire locala si Tn consecinta
arderea materialului de baza pot fi astfel evitate.

|I| In meniul de configurare setati durata sudarii in puncte / durata impulsului apli-
cat sdrmei la sudarea in curent pulsat SPt

IMPORTANT! Pentru sudarea in puncte trebuie sa se seteze durata pauzei la su-
darea in curent pulsat SPb = OFF!

Doar la sudarea sinergica:
Cu ajutorul butoanelor corespunzatoare selectati materialul de adaos, diame-
trul sdrmei si gazul de protectie

Selectati procedeul de sudare dorit:

K\ MANUAL

Sudare MIG/MAG standard manuala

K\ STD SYNERGIC @

Sudare MIG/MAG standard sinergica

K\ PULSE SYNERGIC

Sudare MIG/MAG 1n curent pulsat sinergica

Selectati modul de functionare sudare in puncte / sudare in linie continua prin
puncte:

Sudare in puncte / sudare in linie continua prin puncte
Pe panoul de operare se aprinde indicatorul Sudare in puncte / sudare in linie
continua prin puncte / SynchroPuls (SF)

In functie de procedeul de sudare selectat alegeti parametrii de sudare doriti si
reglati-i cu ajutorul rotii de reglare

E Deschideti supapa buteliei de gaz
Reglarea cantitatii de gaz de protectie



Sudare in linie
continua prin
puncte

/\  ATENTIE!

PERICOL! de ranire sau daune materiale din cauza socului electric si a iesirii sérmei
pentru sudare.

La apasarea tastei pistoletului

mentineti pistoletul de sudare la distanta de fata si de corp

Folositi ochelari de protectie adecvati

nu orientati pistoletul de sudare spre persoane

aveti grija ca sarma pentru sudare sa nu vina in contact cu parti conductoare
sau Tmpamantate (de ex. carcasa etc.)

vVvyyvyy

Sudare in puncte

Procedura pentru crearea unui punct de sudura:

|I| Mentineti pistoletul de sudare in pozitie verticala
Apasati tasta pistoletului si mentineti-o apasata
Pastrati pozitia pistoletului de sudare

E Asteptati terminarea post-curgerii gazului

E| Ridicati pistoletul de sudare

|I| In meniul de configurare reglati durata pauzei la sudarea in curent pulsat SPb

Sudare in linie continua prin puncte este activata.
Parametrul Int (interval) este afisat Tn meniul de configurare.

In meniul de configurare, la parametrul Int stabiliti modul de functionare pen-
tru sudarea in linie continua prin puncte (2T / 4T)

In meniul de configurare setati durata sudarii in puncte / durata impulsului
sudarii cu interval SPt

Doar la sudarea sinergica:
Cu ajutorul butoanelor corespunzatoare selectati materialul de adaos, diame-
trul sdrmei si gazul de protectie

[5] Selectati procedeul de sudare dorit:

\ MANUAL

Sudare MIG/MAG standard manuala

=\ STD SYNERGIC &

Sudare MIG/MAG standard sinergica

K\ PULSE SYNERGIC

Sudare MIG/MAG 1n curent pulsat sinergica
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|E| Selectati modul de functionare sudare Tn puncte / sudare in linie continua prin
puncte:

Sudare in puncte / sudare in linie continua prin puncte
Pe panoul de operare se aprinde indicatorul Sudare in puncte / sudare in linie
continua prin puncte / SynchroPuls (SF).

In functie de procedeul de sudare selectat alegeti parametrii de sudare doriti si
reglati-i cu ajutorul rotii de reglare

Deschideti supapa buteliei de gaz

[9] Reglarea cantitatii de gaz de protectie

[\ ATENTIE!

PERICOL! de ranire sau daune materiale din cauza socului electric si a iesirii sérmei
pentru sudare.

La apasarea tastei pistoletului

mentineti pistoletul de sudare la distanta de fata si de corp

Folositi ochelari de protectie adecvati

nu orientati pistoletul de sudare spre persoane

aveti grija ca sarma pentru sudare sa nu vina in contact cu parti conductoare
sau Tmpamantate (de ex. carcasa etc.)

vVVvyvYyYy

Sudare in linie continua prin puncte
Procedura pentru sudarea in linie continud prin puncte:

[1] Mentineti pistoletul de sudare in pozitie verticala

In functie de modul de functionare sudare in linie continua prin puncte setat la
parametrul Int:
apasati tasta pistoletului si mentineti-o apasata (functionare Tn 4 tacte)
apasati tasta pistoletului si eliberati-o apoi (functionare in 4 tacte)

Pastrati pozitia pistoletului de sudare

[4] Asteptati intervalul de sudare

E| Pozitionati pistoletul de sudare pe urmatorul punct

Pentru a termina sudarea in linie continua prin puncte, in functie de modul de
functionare sudare n linie continua prin puncte reglat cu parametrul Int;
eliberati tasta pistoletului (functionare in 2 tacte)
apasati si eliberati tasta pistoletului (functionare n 4 tacte)

Asteptati terminarea post-curgerii gazului

Ridicati pistoletul de sudare



Mod Easyjob

Generalitati

Salvarea puncte-
lor de functionare
Easyjob

Apelarea puncte-
lor de functionare
Easyjob

Stergerea puncte-
lor de functionare
Easyjob

Butoanele de memorare permit salvarea a pana la 5 puncte de functionare Easyjob.

Fiecare punct de functionare corespunde setarilor efectuate specific pe panoul de
operare.

Pentru fiecare procedura de sudare pot fi memorate Easyjobs.

IMPORTANT! Nu se salveaza totodata si parametri de configurare.

Pentru salvarea setarilor actuale de pe panoul de operare mentineti 1
apasata una din taste, de ex.:

- Pe afisajul din stanga apare ,Pro”

- Dupa un timp afisajul din stanga comuta la valoarea initiala

Eliberati butonul de memorare

|I| Pentru apelarea setarilor salvate, apasati scurt butonul de memora- 1
re, de ex.:
- Panoul de operare afiseaza setarile memorate

Pentru stergerea continutului memoriei unui buton de memorare, 1
mentineti apasat respectivul buton de memorare, de ex.:

- Pe afisajul din stanga apare ,Pro”.

- Dupa un timp afisajul din stanga comuta la valoarea initiala

Mentineti Tn continuare apasat butonul de memorare
- Pe afisajul din stanga apare ,CLr".
- Dupa un timp pe ambele afisaje apare ,,---"

Eliberati butonul de memorare
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Apelarea puncte-
lor de functionare
Easyjob la pistole-
tul de sudare Up/

Down
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Pentru apelarea setarilor salvate cu ajutorul pistoletului de sudare Up/Down trebuie
sa fie apasat unul dintre butoanele de memorare de pe panoul de operare.

|I| Apasati unul dintre butoanele de memorare de pe panoul de operare, de ex.:

Panoul de operare afiseaza setarile memorate.

Acum este posibila selectarea butoanelor de memorare cu ajutorul butoanelor de
pe pistoletul de sudare Up/Down. Butoanele de memorare neocupate sunt sarite.

Pe langa luminarea numerelor de pe butoanele de memorare are loc afisarea nu-
merelor direct la pistoletul de sudare Up/Down:

Afisarea la pistoletul de sudare Up/ Punct de functionare Easyjob la panoul
Down de operare
A/ u
0 O
\\\\//A\\\/,: |
;/R\v//\\\\ O
\\W’: |
O S O
A2 u
O TS
N .
© O




Sudare cu electrod invelit, craituire
arc-aer
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Sudare cu electrod Tnvelit

Siguranta

Pregatire

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.

/\  PERICOL!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envol-
vidos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra
religamento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor
adequado, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) este-
jam descarregados.

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -
Decuplati stecherul de la retea

Demontati toti conductorii spre dispozitivul de avans sarma de la sursa de cu-
rent

IMPORTANT! Informatiile referitoare la polul la care trebuie sudati electrozii, (+)
sau (-), se gasesc pe ambalajul electrozilor.

Introduceti cablul de masa in functie de tipul de electrozi in borna de curent (-)
sau (+) si blocati-I

Cu celalalt capat al cablului de masa realizati legatura la piesa

Introduceti conectorul electric tip baioneta al cablului port-electrodului in
functie de tipul de electrod in borna de curent libera cu polaritate inversa si blo-
cati-l prin rotire la dreapta

Introduceti stecherul de retea
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Sudare cu elec-
trod nvelit

82

[\ ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric.

De indata ce intrerupatorul de retea este comutat pe pozitia - I -, electrodul din

port-electrod este alimentat cu tensiune.

P Aveti grija ca electrodul sa nu vina Tn contact cu persoane sau componente con-
ductoare sau impamantate (de ex. carcasa etc.)

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - I -: toate indicatoarele de pe panoul
de operare se aprind pentru scurt timp

Cu ajutorul butonului Procedeu de sudare selectati procedeul de sudare cu elec-
trod nvelit:

Tensiunea de sudare este cuplata la priza de sudare cu o intarziere de 3 s.

In cazul in care este selectat procedeul de sudare cu electrod invelit, un aparat
de racire eventual existent este dezactivat automat. Nu este posibila cuplarea
acestuia.

IMPORTANT! Parametrii care au fost setati la un panou de operare al unei compo-
nente a sistemului ca de exemplu telecomanda sau dispozitiv de avans sarma nu
pot fi modificati la panoul de operare al sursei de curent.

Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Intensitate cu-
rent.

E Cu ajutorul rotii de reglare setati intensitatea dorita a curentului.

Valoarea pentru intensitatea curentului este afisata pe afisajul digital.

In principiu, toate valorile prescrise ale parametrilor setate cu ajutorul rotii de
reglare sunt salvate pana la urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si
atunci cand sursa de curent este dezactivata si reactivata intre timp.

Initierea procesului de sudare

Pentru afisarea curentului de sudare actual in timpul procedeului de sudare:

- Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Curent de suda-
re

- Curentul de sudare actual este afisat in timpul procedeului de sudare pe afisajul
digital.



Corecturi Tn regim
de sudare

Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, in anumite cazuri este necesara setarea
parametrului Dinamica.

|I| Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Dinamica
Setati dinamica folosind roata de reglare la valoarea dorita

Valorile parametrilor reies din afisajul digital de deasupra.

Influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul transferului picaturilor:

- = arc electric tare si stabil
0 = arc electric neutru
+ = arc electric mai moale si fara stropi
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Functia HotStart

Functia Anti-Stick

84

Pentru a obtine un rezultat optim al sudarii, in anumite cazuri este necesara setarea
functiei HotStart.

Avantaje

- Imbunatatirea proprietatilor de amorsare, chiar si la electrozi cu proprietati de
amorsare defectuoase

- Dilutia mai buna a materialului de baza in faza de pornire, cu mai putine zone
reci

- Evitarea pe scara extinsa a incluziunilor de zgura

Setarea parametrilor disponibili este descrisa in sectiunea ,Setari de configurare”,
»Meniu de configurare - nivel 2".

| (A) Legendé
A Hti Hot-current time = timp de cu-
Hiti ! i i
| HCU > 1, rent fierbinte,
300+ ‘ 0-2s,
setare din fabrica 0,5 s
200 T | HCU HotStart-current = HotStart-
Strom,
HCU | 100 - 200 %,
H setare din fabricd 150 %
| t(s)
; ‘ ‘ | Iy Curent principal = curent de su-
0,5 1 1,5 dare setat

Mod de functionare

Pe perioada timpului de curent fierbinte
setat (Hti) curentul de sudare este marit
la 0 anumita valoare. Aceasta valoare
(HCU) este mai mare decat curentul de
sudare setat (In).

Atunci cand arcul electric se scurteaza, tensiunea de sudare poate scadea astfel
incat electrodul invelit tinde sa se lipeasca. In rest exista si riscul de ardere a electro-
dului Tnvelit.

Arderea se evita prin activarea functiei Anti-Stick. Daca electrodul invelit incepe sa
se lipeasca, sursa de curent deconecteaza imediat curentul de sudare. Dupa separa-
rea electrodului Tnvelit de pe piesa, procesul de sudare poate fi continuat fara pro-
bleme.

Functia Anti-Stick (Ast) poate fi activata si dezactivata in meniul de configurare la pa-
rametrii de configurare pentru sudarea cu electrod invelit.



Craituire cu arc electric

Siguranta

Pregatire

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile si functiile descrise in acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.

/\  PERICOL!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envol-
vidos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra
religamento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor
adequado, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) este-
jam descarregados.

IMPORTANT! Pentru craituirea arc-aer este necesar un cablu de masa cu o sectiune
a cablului de 120 mm?,

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -

Decuplati stecherul de la retea

Demontati pistoletul de sudare MIG/MAG

E Inserati cablul de masa in borna de curent (-) si blocati-I

Cu celalalt capat al cablului de masa realizati legatura la piesa

Introduceti conectorul electric tip baioneta al dispozitivului de craituire arc-aer
cu arc electric in borna de curent (+) si blocati-I prin rotire spre dreapta

Conectati racordul de aer comprimat al dispozitivului de craituire arc-aer cu arc
electric cu sursa de alimentare cu aer comprimat
Presiune de lucru: 5 - 7 bar (constant)

Tensionati electrodul de carbune astfel incat varful electrodului sa iasa cu cca.
100 mm din dispozitivul de crdituire arc-aer cu arc electric;
orificiile de iesire a aerului din dispozitivul de craituire arc-aer cu arc electric tre-
buie sa se afle in partea inferioara

[2] Introduceti stecherul de retea
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Craituire arc-aer
cu arc electric
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[\ ATENTIE!

Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric.

De indata ce intrerupatorul de retea este comutat pe pozitia - I -, electrodul din dis-

pozitivul de crdituire arc-aer cu arc electric este alimentat cu tensiune.

P Aveti grija ca electrodul sa nu vina Tn contact cu persoane sau parti conductoa-
re sau iImpamantate (de ex. carcasa etc.)

[\ ATENTIE!

Pericol de ranire din cauza zgomotului de functionare ridicat.
P La craituirea arc-aer cu arc electric purtati casti antifonice adecvate!

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - I -; toate indicatoarele de pe panoul
de operare se aprind pentru scurt timp

Cu ajutorul butonului Procedeu de sudare selectati procedeul de sudare cu elec-
trod nvelit:

Tensiunea de sudare este cuplata la priza de sudare cu o intarziere de 3 s.

In cazul in care este selectat procedeul de sudare cu electrod invelit, un aparat
de racire eventual existent este dezactivat automat. Nu este posibila cuplarea
acestuia.

IMPORTANT! Parametrii care au fost setati la un panou de operare al unei compo-
nente de sistem ca de exemplu telecomanda sau dispozitiv de avans sarma nu pot fi
modificati la panoul de operare al sursei de curent.

In meniul de configurare pentru sudarea cu electrod invelit, setati parametrul

AAG pe ,on";
Intarea in meniul de configurare vezi pagina 97.

REMARCA!

Setdrile tensiunii de rupere si curentul de start sunt ignorate.

E lesirea din meniul de configurare pentru sudarea cu electrod nvelit

|E| Cu ajutorul butonului Selectare parametru selectati parametrul Intensitate cu-
rent.

Cu ajutorul rotii de reglare reglati curentul principal in functie de diametrul elec-
trodului conform datelor de pe ambalajul electrodului

Valoarea pentru intensitatea curentului este afisata pe afisajul digital.

REMARCA!

La intensitati mai ridicate ale curentului ghidati dispozitivul de craituire arc-aer cu
arc electric cu ambele maini!
» Utilizati masca pentru sudare adecvata.

Deschideti supapa de aer comprimat la manerul dispozitivului de craituire arc-
aer

Initiati procedeul de prelucrare



Unghiul de atac al electrodului de carbune si viteza de craituire arc-aer cu arc elec-
tric determina adancimea unui rost la sudare.

Parametrii pentru craituirea arc-aer corespund parametrilor de sudare pentru suda-
rea cu electrod invelit, vezi pagina 101.
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Generalit

Generalitati

Date despre su-
dare documenta-
te

5ti

Daca la sursa de curent exista optiunea Easy Documentation, cele mai importante
date despre sudare ale fiecarei sudari pot fi de asemenea documentate si salvate
sub forma de fisier CSV pe un stick USB.

Cu ajutorul datelor despre sudare se salveaza totodata o semnatura Fronius, cu aju-
torul careia poate fi controlata si garantata autenticitatea datelor.

Activarea / dezactivarea Easy Documentation se realizeaza prin cuplarea / decupla-
rea stick-ului USB furnizat de Fronius cu formatare FAT32 pe partea posterioara a
sursei de curent.

IMPORTANT! Pentru a documenta datele despre sudare, data si ora trebuie setate
corect.

Sunt documentate urmatoarele date:

Tipul de aparat

File-Name

Numar articol

Numar serie

Versiunea Firmware a sursei de curent

Firmware de la placa de comanda DOCMAG (Easy Documentation)

Versiune document

https://www.easydocu.weldcube.com (La acest link poate fi creat un raport PDF din
datele despre sudare selectate)

Nr. Contor
start prin cuplarea stick-ului USB;
La pornirea si oprirea sursei de curent contorul continua de la
numarul ultimului rost de sudare.
De la 1000 de suduri se creeaza un nou fisier CSV.

Date Data aaaa-ll-zz

Time Marca temporala hh:mm:ss
la Start curent stabil de sudare

Duration  Duratain [s]
de la Start curent stabil de sudare pana la final flux (semnal prezenta
curent stabil de sudare)

I Curent de sudare *in [A]
U Tensiunea de sudare *in [V]
vd Viteza de avans a sarmei * in [m/min]
wfs Viteza de avans a sarmei * in [ipm]
IP Puterea * din valorile momentane in [W]
IE Energie din valorile momentane in [k|]
pe intreaga durata a sudarii
I-Mot Curent de sudare * in [A]
Synid Numar linie sinergica
per sudare
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Fisier CSV nou

Raport PDF /
Semnatura Froni-
us

92

Job

Numar EasyJob
per rost de sudare

Process Procedura de sudare

Mode Mod de functionare

Status PASS: sudare normala
IGN: Sudare Intrerupta in timpul fazei de aprindere
Err | xxx: Sudare Intrerupta din cauza unei erori; codul de service co-
respunzator este documentat

Interval Numar rost de sudare la modul de functionare ,Interval”

Signature Semnatura pentru numarul rostului de sudare

*

de fiecare data din faza principala de proces;

la anularea In faza de aprindere se salveaza valoarea medie in faza de
aprindere si se emite un marcaj pentru atingere fazei principale de
proces

Datele despre sudare sunt documentate ca valori medii in faza principala de proces
Si per sudare.

Se genereaza fisierul CSV nou:

- daca se decupleaza stick-ul USB si apoi se cupleaza atunci cand sursa de curent
este pornita,

- la modificarea datei si a orei,

- dupa 1000 de suduri,

- la o actualizare Firmware,

- atunci cand stick-ul USB este decuplat si apoi este cuplat la o alta sursa de cu-

rent

(= modificarea numarului de serie).

La link-ul alaturat ...

- poate fi creat un raport PDF cu datele despre sudare selecta-
te,

- pe baza semnaturii atasate datelor despre sudare se poate
controla si garanta autenticitatea datelor.

https://easydocu.weldcube.com



Activarea / dezactivarea Easy Documentation

Activarea Easy
Documentation

Setarea datei si a
orei

1] Pe afisajul sursei de curent apare:

] -
L) Lt

Easy Documentation este activata.

doc | on se afiseaza de asemenea
atunci cand sursa de curent este oprita
si pornita din nou cu stick-ul USB cuplat.

Easy Documentation ramane activata.

Cuplarea stick-ului USB
Confirmarea afisajului de pe ecran prin apasarea tastei cu sageata

iV A

Setarea datei si a orei

Setarea datei si a orei se realizeaza la nivelul al 2-lea al meniului de service.

[1] w A% Dk VA Se afiseaza primul parametru in meniul
de service.

selectati parametrul de configurare

@ © Cu ajutorul rotii de reglare din stanga

,2nd"
)
i A S D LV A Se afiseaza primul parametru din al 2-
lea Se afiseaza nivelul meniului de servi-
ce.

E Cu ajutorul rotii de reglare sténga selec-
@) @ tati parametrul de configurare ,yEA" (=

an)
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Dezactivarea Easy
Documentation
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@)

E@ © Setarea datei si a orei:
) - roata de reglare stanga:
Selectare parametru

roata de reglare dreapta:
Modificarea valorilor

O
?

dRY Domenii de setare:
yEA  An (20yy; 0 - 99)
Mon Luna(mm;1-12)

dAY  Ziua(dd; 1-31)
Hou Ora(hh; 0-24)
Min  Minutul (mm; 0 -1 59)

REMARCA!

Daca sursa de curent este resetatad prin parametrii de configurare FAC la valorile din
fabrica, data si ora raman salvate.

/\  ATENTIE!

Pericol de pierdere a datelor sau de deteriorare a datelor prin decuplarea prema-

tura a stick-ului USB

» Decuplati stick-ul USB doar la ca. 10 secunde dupa terminarea ultimei suduri,
pentru a garanta transferul corect al datelor.

|I| Decuplarea stick-ului USB de la sursa de curent

Pe afisajul sursei de curent apare:

e g
UNC ) B N

Easy Documentation este dezactivata.

Confirmarea afisajului de pe ecran prin apdsarea tastei cu sageata

.kV,M <|



Reglari de configurare
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Meniul de configurare

Generalitati

Operare

Meniul de configurare ofera acces simplu la cunostintele expertilor din domeniul
sursei de curent precum si la functii auxiliare. In meniul de configurare este posibila
adaptarea simpla a parametrilor la diversele setari ale temelor.

Accesarea meniului de configurare este descrisa cu ajutorul procedurii de sudare

MIG/MAG standard sinergica.

La celelalte proceduri de sudare accesarea este identica.

Accesarea meniului de configurare

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC 3

=\ MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

Cu ajutorul tastei Procedeu de sudare
selectati procedeul ,Sudare MIG/MAG
standard sinergica”

Panoul de operare se afla acum Tn meni-
ul de configurare a procedeului ,Sudare
MIG/MAG standard sinergica” - se
afiseaza ultimul parametru de configu-
rare selectat.

Modificare parametri

III@@)&

Cu ajutorul rotii de reglare din stanga
selectati parametrii de configurare doriti

Cu ajutorul rotii de reglare din dreapta
modificati valoarea parametrului de
configurare

Iesirea din meniul de configurare

= MANUAL
9% =\ STD SYNERGICE
V

=\ PULSE SYNERGIC 3
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Parametru de
configurare pen-
tru sudare
MIG/MAG siner-
gica
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Valorile ,min.” si ,max.” sunt utilizate in intervalele de reglare care sunt diferite in
functie de sursa de curent, programul de sudare etc.

GPr
(timp
de
pre-
curge-
re gaz)

Timp de pre-curgere gaz
Unitate: s

Domeniu de setare: 0-9,9
Setarile din fabrica: 0,1

GPo

Timp post-flux de gaz
Unitate: s

Domeniu de setare: 0-9,9
Setarile din fabrica: 0,5

SL

Slope (pentru functionare in 2 tacte special si functionare in 4 tacte special)
Unitate: s

Domeniu de setare: 0-9,9

Setarile din fabrica: 0,1

Curent de start (pentru functionare Tn 2 tacte special si functionare in 4 tacte
special)

Unitate: % (din curentul de sudare)

Domeniu de setare: 0 - 200

Setarile din fabrica: 100

I-E

Curent final (pentru functionare in 2 tacte special si functionare in 4 tacte
special)

Unitate: % (din curentul de sudare)

Domeniu de setare: 0 - 200

Setdrile din fabrica: 50

t-S

Durata curent de start (doar pentru functionare in 2 tacte special)
Unitate: s

Domeniu de setare: 0,0 - 9,9

Setarile din fabrica: 0,0

t-E

Durata curent final (doar pentru functionare in 2 tacte special)
Unitate: s

Domeniu de setare: 0,0 - 9,9

Setarile din fabrica: 0,0

Fdi

Viteza de introducere sarma

Unitate: m/min (ipm.)

Domeniu de setare: 1 - max. (39.37 - max.)
Setarile din fabrica: 10 (393.7)

bbc

Efect de ,burn-back”

Efectul de burn back prin retragerea sarmei la sfarsitul sudarii

Dupa deconectarea curentului de sudare electrodul de sarma este retras cu
7,5 m/min pe durata valorii bbc setate.

Unitate: s
Domeniu de setare: 0-0,2
Setarile din fabrica: 0



Ito Lungimea sdrmei pan3 la oprirea de SIGURANTA
Unitate: mm (in.)
Domeniu de setare: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Setarile din fabrica: OFF (Oprit)

REMARCA!

Functia Ito (Lungimea firului pana la oprirea de siguranta) este o functie de sigu-
ranta.

In special la viteza de avans a sdrmei ridicatd, lungimea sarmei transportats pana la
deconectarea de siguranta poate fi diferita de lungimea setata a sarmei.

SPt  Durata sudarii in puncte / durata impulsului aplicat sdrmei la sudarea Tn cu-
(dura- rent pulsat

ta Unitate: s

sudarii Domeniu de setare: 0,3 -5
n Setarile din fabrica: 1
punc-

te)

SPb  Durata pauzei la sudarea in curent pulsat
Unitate: s
Domeniu de setare: OFF, 0,3 - 10 (in paside 0,1 s)
Setarile din fabrica: OFF (Oprit)

IMPORTANT! Pentru sudarea in puncte trebuie sa se seteze SPb = OFF!

Int Interval
se afiseaza doar atunci cand pentru SPb a fost setata o valoare
Unitate: -
Domeniu de setare: 2T (2 tacte), 4T (4 tacte)
Setarile din fabrica: 2T (2 tacte)

F Frecventa pentru SynchroPuls
Unitate: Hz
Domeniu de setare: OFF, 0,5-5
Setdrile din fabrica: OFF (Oprit)

dFd  Distanta de amorsare dispozitiv de avans sarma
Offset putere de sudare pentru optiunea SynchroPuls

Unitate: m/min (ipm.)
Domeniu de setare: 0-3(0-118.1)
Setarile din fabrica: 2 (78.7)

AL2  Corectia lungimii arcului electric pentru punctul de functionare SynchroPuls
superior
Unitate: % (din puterea de sudare)
Domeniu de setare: -30 - +30
Setdrile din fabrica: 0

FAC  Resetare sursa de curent
Mentineti unul dintre butoanele de selectare a parametrului apdsat timp de
2 s, pentru a reveni la starea de la livrare
- daca pe afisajul digital apare ,,PrG”, sursa de curent este resetata
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IMPORTANT! Daca sursa de curent este resetata, toate setarile personale din
meniul de configurare se pierd.

Punctele de functionare salvate cu ajutorul butoanelor de memorare se
pastreaza la resetarea sursei de curent. Nici functiile de pe nivelul al doilea al
meniului de configurare (2nd) nu se sterg. Exceptie: Parametrul Ignition Ti-
me-0ut (ito).

2nd  al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configu-
rare - - nivelul 2")

Parametru de Valorile ,min."” si ,max.” sunt utilizate in intervalele de reglare care sunt diferite in
configurare pen- functie de sursa de curent, programul de sudare etc.
tru sudarea
MIG/MAG stan- GPr  Timp de pre-curgere gaz
dard manuala (timp Unitate: s
de Domeniu de setare: 0-9,9
pre- Setarile din fabrica: 0,1
curge-
re gaz)

GPo  Timp post-flux de gaz
Unitate: s
Domeniu de setare: 0-9,9
Setarile din fabrica: 0,5

Fdi Viteza de introducere sarma
Unitate: m/min (ipm.)
Domeniu de setare: 1 - max. (39.37 - max.)
Setarile din fabrica: 10 (393.7)

bbc  Efect de ,burn-back”
Efect de burn back prin deconectarea Intarziata a curentului de sudare dupa
oprirea transportului sarmei pentru sudare. La sarma pentru sudare se for-
meaza o sfera.

Unitate: s
Domeniu de setare: AUt, 0 - 0,3
Setarile din fabrica: AUt

IGC Curent de amorsare
Unitate: A
Domeniu de setare: 100 - 650
Setarile din fabrica: 500

Ito Lungimea sarmei pani la oprirea de SIGURANTA
Unitate: mm (in.)
Domeniu de setare: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Setarile din fabrica: OFF (Oprit)
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Parametri de con-
figurare pentru
sudarea cu elec-
trod Tnvelit

REMARCA!

Functia Ito (Lungimea firului pana la oprirea de siguranta) este o functie de sigu-
ranta.

In special la viteza de avans a sdrmei ridicatd, lungimea sarmei transportats pana la
deconectarea de siguranta poate fi diferita de lungimea setata a sarmei.

SPt  Durata sudarii in puncte / durata impulsului aplicat sérmei la sudarea Tn cu-
(dura- rent pulsat

ta Unitate: s

sudarii Domeniu de setare: 0,3 -5

n Setarile din fabrica: 0,3

punc-
te)

SPb  Durata pauzei la sudarea in curent pulsat
Unitate: s
Domeniu de setare: OFF, 0,3 - 10 (in paside 0,1 s)
Setarile din fabrica: OFF (Oprit)

Int Interval
se afiseaza doar atunci cand pentru SPb a fost setata o valoare
Unitate: -
Domeniu de setare: 2T (2 tacte), 4T (4 tacte)
Setarile din fabrica: 2T (2 tacte)

FAC  Resetare sursa de curent
Mentineti unul dintre butoanele de selectare a parametrului apasat timp de
2 s, pentru a reveni la starea de la livrare
- daca pe afisajul digital apare ,,PrG”, sursa de curent este resetata

IMPORTANT! Daca sursa de curent este resetata, toate setarile personale din
meniul de configurare se pierd.

Punctele de functionare salvate cu ajutorul butoanelor de memorare se
pastreaza la resetarea sursei de curent. Nici functiile de pe nivelul al doilea al
meniului de configurare (2nd) nu se sterg. Exceptie: Parametrul Ignition Ti-
me-Out (ito).

2nd al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configu-
rare - - nivelul 2”)

IMPORTANT! La resetarea sursei de curent cu ajutorul parametrului de configurare
Factory FAC parametrii de configurare durata curent Hot (Hti) si curent HotStart
(HCU) sunt de asemenea resetati.

HCU Curent HotStart
Unitate: %
Domeniu de setare: 100 - 200
Setarile din fabrica: 150

Hti Timp Hotstrom
Unitate: s
Domeniu de setare: 0- 2,0
Setarile din fabrica: 0,5
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ASt

Anti-Stick

Unitate: -

Domeniu de setare: On, OFF
Setarile din fabrica: OFF (Oprit)

Craituire arc-aer (Arc Air Gauging)

Craituire arc-aer cu electrod de carbune, de ex. pentru pregatirea rostului de
sudare

Unitate: -

Domeniu de reglare: on / oFF

Setare din fabrica: oFF

FAC

Resetare sursa de curent

Mentineti unul dintre butoanele de selectare a parametrului apasat timp de
2 s, pentru a reveni la starea de la livrare - daca pe afisajul digital apare
.PrG”, sursa de curent este resetata.

IMPORTANT! Daca sursa de curent este resetata, toate setarile personale se
pierd.

Punctele de functionare salvate cu ajutorul butoanelor de memorare 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: Pa-
rametrul Ignition Time-Out (ito).

2nd

al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configu-
rare - nivelul 2")




Meniu de configurare nivelul 2

Limitari

Operare (meniu
de configurare
nivel 2)

In leg&tura cu meniul de configurare, nivelul 2, se ajunge la urmatoarele limit&ri:

Meniul de configurare, nivelul 2, nu poate fi selectat:

- Intimpul sudarii
- daca este activa functia test gaz

- daca este activa functia introducere sarma
- daca este activa functia retragere sarma

- daca este activa functia purjare

Cata vreme este selectat meniul de configurare, nivel 2, urmatoarele functii nu sunt

disponibile, nici macar in mod robotizat:

- Inceput sudare, pentru modul robotizat rimane semnalul ,sursé de curent

pregatita”
- Testgaz
- Introducere sarma
- Retragere sarma
- Purjare

Intrarea Tn meniul de configurare nivel 2:

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
_ _®\PULSE SYNERGIC (3

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3

Cu ajutorul tastei Procedeu de sudare
selectati procedeul ,Sudare MIG/MAG
standard sinergica”

Panoul de operare se afla acum Tn meni-
ul de configurare a procedeului ,Sudare
MIG/MAG standard sinergica” - se
afiseaza ultimul parametru de configu-
rare selectat.

Cu ajutorul rotii de reglare din stanga
selectati parametrul de configurare
»2nd”

Panoul de operare se afla acum in nive-
lul al doilea in meniul de configurare a
procedeului ,Sudare MIG/MAG standard
sinergica” - se afiseaza ultimul parame-
tru de configurare selectat.

Modificare parametri

D%&

Cu ajutorul rotii de reglare din stanga
selectati parametrul de configurare do-
rit

Cu ajutorul rotii de reglare din dreapta
modificati valoarea parametrului de
configurare
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Iesirea din meniul de configurare

ST swerceD Se afiseaza un parametru din primul

=\ PULSE SYNERGIC @

nivel de configurare.

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC @

spj(rj:]r:]eztri Pentru et Configurare specificd nationald (Standard / USA) ... Std / US

MIG/MAG siner- Unitate: -

gicd in meniul de Domeniu de setare: Std, US (Standard / USA)
configurare nivel Setdrile din fabrica:

2 Versiunea standard: Std (unitati de masura: cm / mm)

Versiunea SUA: US (unitati de masura: in.)

Syn  Programe sinergice/linii sinergice
Norme EN / AWS
Unitate: -
Domeniu de setare: EUr / US
Setarile din fabrica:
Versiunea standard: Versiunea EUr
USA: US

C-C  Sistem de comanda aparat de racire
(numai la aparatul de racire conectat)

Unitate: -
Domeniu de setare: AUt, On, OFF
Setarile din fabrica: AUt

AUt:
Aparatul de racire se deconecteaza dupa o pauza de sudare de 2 minute.

IMPORTANT! Daca optiunea supravegherea temperaturii lichidului de racire
si monitorizarea debitului este montata in aparatul de racire, acesta se deco-
necteaza de indata ce temperatura pe retur scade sub 50 °C, insa cel mai de-
vreme dupa o pauza de sudare de 2 minute.

Oon:
Aparatul de racire raméane activat in permanenta.

OFF:
Aparatul de racire ramane dezactivat in permanenta.

IMPORTANT! La utilizarea parametrului FAC parametrul C-C nu revine la
setarile din fabrica. Atunci cand este selectata procedura de sudare cu elec-
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trod Tnvelit, aparatul de racire raméane dezactivat in orice situatie, chiar sin
pozitia ,,On".

Cooling Time

(numai la aparatul de racire conectat)

Timpul intre declansarea monitorizarii debitului si emiterea codului de servi-
ce ,no | H20". Daca in sistemul de racire apar de ex. bule de aer, aparatul de
racire se opreste abia dupa scurgerea timpului setat.

Unitate: s
Domeniu de setare: 5 - 25
Setarile din fabrica: 10

IMPORTANT! In scop de testare, aparatul de récire functioneaza timp de 180
de secunde dupa fiecare activare a sursei de curent.

Rezistenta circuitului de sudare (in mOhm)
vezi sectiunea ,Determinarea rezistentei circuitului de sudare r” de la pagina
110.

Inductivitatea circuitului de sudare (in microhenry)
vezi sectiunea ,Afisarea inductivitatii circuitului de sudare L” de la pagina
112.

EnE

Energia electrica a arcului electric raportata la viteza de sudare
Unitate: kJ

Domeniu de setare: 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 varianta de reprezentare:

Valoare In k] / Afisare pe display:

1 panala 999/ 1 pana la 999

1000 péna la 9999/ 1.00 pana la 9.99 (fara unitati, de ex. 5270 k] -> 5.27)
10000 pana la 99999/ 10.0 pana la 99.9

(fara unitati si zeci, de ex. 23580 k] -> 23.6)

ALC

Corectia lungimii arcului electric in functie de tensiunea de sudare

doar la sudarea MIG/MAG sinergica

Domeniu de setare: On / OFF

Setadrile din fabrica: OFF (Oprit)

Lungimea arcului electric depinde de tensiunea de sudare. Tensiunea de su-
dare se seteaza individual in modul de functionare Synergic.

Daca parametrul ALC este pe ,,OFF”, nu este posibila setarea individuala a
tensiunii de sudare. Tensiunea de sudare se orienteaza automat dupa curen-
tul de sudare selectat sau dupa viteza de avans a sarmei. La o adaptare a co-
recturii lungimii arcului electric se modifica tensiunea in conditiile mentinerii
constante a curentului de sudare si a vitezei de avans a sdrmei. In timpul
setarii corecturii lungimii arcului electric cu ajutorul rotii de reglare, se utili-
zeaza afisarea din stanga pentru valoarea de corectura a lungimii arcului
electric. Pe afisarea din dreapta se modifica simultan valoarea pentru tensiu-
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nea de sudare. Apoi afisajul din stanga prezinta din nou valoarea initiala, de
ex. curentul de sudare.

Ejt EasyJob Trigger

pentru activarea / dezactivarea comutarii EasyJobs de la tasta pistoletului

Unitate: -

Domeniu de setare: On / OFF

Setdrile din fabrica: OFF (Oprit)

Functionare cu tasta pistoletului MIG/MAG

Apasati scurt tasta pistoletului (< 0,5 s)

Fara regim de sudare:

- Toate EasyJobs MIG/MAG se comuta la rand.

- Daca nu se selecteaza niciun Easyjob, tasta pistoletului functioneaza
normal.

- Daca nu este selectat niciun EasyJob MIG/MAG, nu are loc nicio modifi-
care.

In regim de sudare:

- Comutarea tuturor EasyJobs MIG/MAG cu acelasi regim de functionare
(4 tacte, 4 tacte special, sudare in linie continua prin puncte in 4 tacte) si
Cu aceeasi procedura de sudare.

- Comutarea nu este posibila la sudarea in puncte.

Functionarea cu butonul Up/Down MIG/MAG

Cu EasyJob selectat, se modifica EasyJob, altminteri se modifica curentul de

sudare.

Fara regim de sudare:

- Toate EasyJobs MIG/MAG se comuta la rand.

In regim de sudare:

- Comutarea tuturor EasyJobs MIG/MAG cu acelasi regim de functionare
(2 tacte, 4 tacte, 4 tacte special, sudare in linie continua prin puncte in 4
tacte) si cu aceeasi procedura de sudare.

Comutarea inapoi este posibila.
SEt Configurare specifica nationala (Standard / USA) ... Std / US

Unitate: -

Domeniu de setare: Std, US (Standard / USA)

Setarile din fabrica:

Versiunea standard: Std (unitati de masura: cm / mm)

Versiunea SUA: US (unitati de masura: in.)

C-C  Sistem de comanda aparat de racire

(numai la aparatul de racire conectat)

Unitate: -
Domeniu de setare: AUt, On, OFF



Setarile din fabrica: AUt

AUt:
Aparatul de racire se deconecteaza dupa o pauza de sudare de 2 minute.

IMPORTANT! Daca optiunea supravegherea temperaturii lichidului de racire
si monitorizarea debitului este montata in aparatul de racire, acesta se deco-
necteaza de indata ce temperatura pe retur scade sub 50 °C, insa cel mai de-
vreme dupa o pauza de sudare de 2 minute.

On:
Aparatul de racire ramane activat in permanenta.

OFF:
Aparatul de racire ramane dezactivat in permanenta.

IMPORTANT! La utilizarea parametrului FAC parametrul C-C nu revine la
setarile din fabrica. Atunci cand este selectata procedura de sudare cu elec-
trod Tnvelit, aparatul de racire raméane dezactivat in orice situatie, chiar sin
pozitia ,,On".

C-t Cooling Time
(numai la aparatul de racire conectat)
Timpul intre declansarea monitorizarii debitului si emiterea codului de servi-
ce ,no | H20". Daca in sistemul de racire apar de ex. bule de aer, aparatul de
racire se opreste abia dupa scurgerea timpului setat.
Unitate: s
Domeniu de setare: 5 - 25
Setarile din fabrica: 10
IMPORTANT! In scop de testare, aparatul de ricire functioneaza timp de 180
de secunde dupa fiecare activare a sursei de curent.

r Rezistenta circuitului de sudare (in mOhm)
vezi sectiunea ,Determinarea rezistentei circuitului de sudare r” de la pagina
110.

L Inductivitatea circuitului de sudare (in microhenry)
vezi sectiunea ,Afisarea inductivitatii circuitului de sudare L” de la pagina
112.

EnE  Energia electrica a arcului electric raportata la viteza de sudare

Unitate: kJ
Domeniu de setare: 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 varianta de reprezentare:

Valoare In k] / Afisare pe display:

1 panala 999/ 1 pana la 999
1000 pana la 9999 / 1.00 pana la 9.99 (fara unitati, de ex. 5270 k] -> 5.27)
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10000 pana la 99999/ 10.0 pana la 99.9
(fara unitati si zeci, de ex. 23580 k] -> 23.6)

Ejt

EasyJob Trigger
pentru activarea / dezactivarea comutarii EasyJobs de la tasta pistoletului

Unitate: -
Domeniu de setare: On / OFF
Setdrile din fabrica: OFF (Oprit)

Functionare cu tasta pistoletului MIG/MAG
Apasati scurt tasta pistoletului (< 0,5 s)

Fara regim de sudare:

- Toate EasyJobs MIG/MAG se comuta la rand.

- Daca nu se selecteaza niciun Easyjob, tasta pistoletului functioneaza
normal.

- Daca nu este selectat niciun EasyJob MIG/MAG, nu are loc nicio modifi-
care.

In regim de sudare:

- Comutarea tuturor EasyJobs MIG/MAG cu acelasi regim de functionare
(4 tacte, 4 tacte special, sudare in linie continua prin puncte in 4 tacte) si
Cu aceeasi procedura de sudare.

- Comutarea nu este posibila la sudarea in puncte.

Functionarea cu butonul Up/Down MIG/MAG
Cu EasyJob selectat, se modifica EasyJob, altminteri se modifica curentul de
sudare.

Fara regim de sudare:
- Toate EasyJobs MIG/MAG se comuta la rand.

In regim de sudare:

- Comutarea tuturor EasyJobs MIG/MAG cu acelasi regim de functionare
(2 tacte, 4 tacte, 4 tacte special, sudare in linie continua prin puncte in 4
tacte) si cu aceeasi procedura de sudare.

Comutarea inapoi este posibila.

SEt

Configurare specifica nationala (Standard / USA) ... Std / US
Unitate: -
Domeniu de setare: Std, US (Standard / USA)



Setarile din fabrica:
Versiunea standard: Std (unitati de masura: cm / mm)
Versiunea SUA: US (unitati de masura: in.)

r (resistance) - Rezistenta circuitului de sudare (in mOhm)
vezi sectiunea ,Determinarea rezistentei circuitului de sudare r” de la pagina
110.

L (inductivity) - Inductivitatea circuitului de sudare (in microhenry)
vezi sectiunea ,Afisarea inductivitatii circuitului de sudare L" de la pagina
112.
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Determinarea rezistentei r a circuitului de sudare

Generalitati

Determinarea re-
zistentei circuitu-
lui de sudare (su-
dare cu arc elec-
tric cu electrod
fuzibil in mediu
de gazinert)

110

Prin determinarea rezistentei circuitului de sudare este posibil ca si la lungimile di-
ferite ale pachetului de furtunuri sa se obtina mereu un rezultat constant al sudarii -
astfel tensiunea de sudare la arcul electric este reglata intotdeauna cu exactitate in-
dependent de lungimea si sectiunea pachetului de furtunuri. Utilizarea corecturii
lungimii arcului electric nu mai este necesara.

Rezistenta circuitului de sudare este afisata dupa determinare pe display.
r = Rezistenta circuitului de sudare in Miliohm (mOhm)

La determinarea corecta a rezistentei circuitului de sudare, tensiunea de sudare re-
glata corespunde exact tensiunii de sudare de la arcul electric. Daca tensiunea este
masurata manual la prizele de iesire ale sursei de curent, aceasta este mai mare
decat tensiunea de sudare la arcul electric cu valoarea caderii de tensiune a pache-
tului de furtunuri.

Rezistenta circuitului de sudare depinde de pachetul de furtunuri utilizat:

- la modificarea lungimii sau a sectiunii pachetului de furtunuri determinati din
nou rezistenta circuitului de sudare

- determinati separat rezistenta circuitului de sudare pentru fiecare procedeu de
sudare cu cablurile de sudura aferente

REMARCA!

Masurarea gresita a rezistentei circuitului de sudare poate avea efect negativ asu-

pra rezultatului sudarii.

» Asigurati-va ca piesa ofera o suprafata de contact optima in zona clemei de
masa (suprafata curatata, eliberata de rugina, etc.).

Asigurati-va ca este selectata una dintre procedurile de sudare MANUAL / STD
SYNERGIC / PULSE SYNERGIC

Realizati o conexiune la masa cu piesa

Intrati in meniul de configurare nivel 2 (2nd)

E Selectati parametrul ,r”

|E| Indepartati duza de gaz a pistoletului de sudare

[6] Insurubati duza de curent

Asigurati-va ca sarma pentru sudare nu iese din duza de curent

REMARCA!

Masurarea gresita a rezistentei circuitului de sudare poate avea efect negativ asu-

pra rezultatului sudarii.

» Asigurati-va ca piesa ofera o suprafata de contact optima pentru duza de cu-
rent (suprafata curatata, eliberata de rugina,...).

Asezati complet duza de curent pe suprafata piesei

[9] Apasati scurt tasta pistoletului
- Se calculeaza rezistenta circuitului de sudare. In timpul masuradrii pe display
se afiseaza ,run”



Determinarea re-
zistentei circuitu-
lui de sudare (su-
dare cu electrod
nvelit)

Masurarea este incheiata atunci cand pe display se afiseaza rezistenta circuitului de
sudare in mOhm (de exemplu 11,4).

Montati la loc duza de gaz a pistoletului de sudare

REMARCA!

Masurarea gresita a rezistentei circuitului de sudare poate avea efect negativ asu-

pra rezultatului sudarii.

» Asigurati-va ca piesa ofera o suprafata de contact optima in zona clemei de
masa (suprafata curatata, eliberata de rugina, etc.).

|I| Asigurati-va ca este selectat procedeul Stabelektroden-Schweil3en
Realizati o conexiune la masa cu piesa

Intrati in meniul de configurare nivel 2 (2nd)

E Selectati parametrul ,r”

REMARCA!

Masurarea gresita a rezistentei circuitului de sudare poate avea efect negativ asu-

pra rezultatului sudarii.

» Asigurati-va ca piesa ofera o suprafata de contact optima pentru electrod cu-
rent (suprafata curatata, eliberata de rugina, etc.).

E| Asezati complet electrodul pe suprafata piesei
[6] Apasati butonul Selectare parametri dreapta

.kV,&n| <|

Se calculeaz rezistenta circuitului de sudare. In timpul m&surarii pe display se
afiseaza ,run”.

Masurarea este incheiata atunci cand pe display se afiseaza rezistenta circuitului de
sudare in mOhm (de exemplu 11,4).
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Interogarea inductivitatii circuitului de sudare L

Generalitati

Afisarea induc-
tantei circuitului
de sudare

Pozarea corecta a
pachetelor de
furtunuri

112

Pozarea pachetelor de furtunuri are efecte semnificative asupra inductivitatii circui-
tului de sudare si astfel influenteaza procesul de sudare. Pentru a obtine cele mai
bune rezultate de sudare, este importanta pozarea corecta a pachetelor de furtu-
nuri.

Cu ajutorul parametrului de configurare ,L” se afiseaza ultima valoare determinata
a inductivitatii circuitului de sudare. Compensarea propriu-zisa a inductantei circui-
tului de sudare se efectueaza simultan cu determinarea rezistentei circuitului de su-
dare. Informatii detaliate pe aceasta tema se gdsesc in capitolul ,Determinarea re-
zistentei de sudare”.

|I| Intrati in meniul de configurare nivel 2 (2nd)
Selectati parametrul ,L"

Ultima valoare determinata a inductivitatii circuitului de sudare L apare pe afisajul
digital din dreapta.

L ... Inductivitatea circuitului de sudare (In microhenry)

M
Ve




Remedierea defectiunilor si intretine-
re
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Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

Generalitati Aparatele sunt echipate cu un sistem de siguranta inteligent. Astfel se poate re-
nunta pe scara larga la utilizarea sigurantelor fuzibile. Prin urmare nu mai este ne-
cesara inlocuirea sigurantelor fuzibile. Dupa confirmarea unei posibile defectiuni
aparatul este din nou pregatit de functionare.

Sigurantd /A PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Toate lucrarile si functiile descrise Tn acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

» Cititi si Intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» inainte de efectuarea lucririlor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

» Dupa deschiderea aparatului asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura co-
respunzator ca piesele incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza imbinarilor insuficiente ale conductorilor de protectie.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Suruburile carcasei reprezinta sistemul de conectare a conductorilor de pro-
tectie pentru Tmpamantarea carcasei.

» Inlocuirea suruburilor carcasei cu alte suruburi fard o conectare corespunzitoa-
re a conductorilor de protectie este interzisa.

Coduri de service ~ Daca pe afisaje apare un mesaj de eroare care nu este descris aici, incercati mai
afisate intdi remedierea problemei prin procedura de mai jos:

|I| comutati intrerupatorul de retea al sursei de curent in pozitia -O-
asteptati 10 secunde
comutati intrerupatorul de retea in pozitia -I-

Eroarea se mentine dupa cateva incercari repetate, sau masurile de remediere pre-
zentate aici nu au dat rezultate.

[1] notati mesajul de eroare afisat
notati configuratia sursei de curent
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[3] anuntati departamentul de service prezentand o descriere pe larg a erorii

ESr | 20

Cauza: Aparatul de racire utilizat nu este compatibil cu sursa de curent

Remediere: Racordati un aparat de racire compatibil

Cauza: La interfata robot a fost apelat un procedeu de sudare nevalabil (Nr. 37)
sau a fost selectata o inregistrare goala (Nr. 32)

Remediere: Apelati un procedeu de sudare valabil sau selectati un buton de memo-
rare ocupat

ELn | 8

Cauza: Dispozitivul de avans sarma racordat nu este suportat de sistem

Remediere: Racordati un dispozitiv de avans sarma compatibil

ELn | 12

Cauza: In sistem se gasesc panouri de operare diferite pentru selectarea mate-
rialului

Remediere: Racordati panouri de operare similare pentru selectarea materialului

ELn | 13

Cauza: Schimbarea nevalida a procedeului de sudare in timpul sudarii

Remediere: In timpul sudarii nu efectuati schimb&ri nepermise ale procedeului de
sudare, confirmati mesajul de eroare apasand orice buton

ELn | 14

Cauza: Exista mai mult de o interfata robot racordata

Remediere: Trebuie sa fie racordata o singura interfata robot, verificati configuratia
sistemului

ELn | 15

Cauza: Exista mai mult de o telecomanda racordata

Remediere: Trebuie sa fie racordata o singura telecomanda, verificati configuratia
sistemului

ELn | 16

Selectorul de program al dispozitivului de avans sarma nu este compatibil

Cauza: La sursa de curent pulsat este racordat un dispozitiv de avans sarma cu
un selector de program standard

Remediere: Racordati un dispozitiv de avans sarma cu selector de program in cu-
rent pulsat

Err | IP

Cauza: Comanda sursei de curent a recunoscut o supratensiune primara

Remediere: Controlati tensiunea de retea.

Daca se mentine codul de service, deconectati sursa de curent, astep-
tati 10 secunde si apoi reconectati sursa de curent.

Daca se mentine Tn continuare eroarea, informati departamentul de
service.



Err | PE

Cauza: Monitorizarea curentului teluric a declansat deconectarea de siguranta
a sursei de curent.

Remediere: deconectati sursa de curent
plasati sursa de curent pe o suprafata izolata
racordati cablul de masa la o sectiune a piesei, care se afla in apropie-
rea arcului electric
asteptati 10 secunde pentru a reporni sursa de curent
daca eroarea se mentine dupa cateva incercadri repetate, anuntati de-
partamentul de service

Err | Ur

Cauza: In cazul in care exista optiunea Voltage Reduction Device a fost
depasita limita tensiunii de functionare in gol de 35 V.

Remediere: deconectati sursa de curent
asteptati 10 secunde si apoi reconectati sursa de curent

no | UrL

Cauza: Optiunea Voltage Reduction Device s-a declansat prea rapid.

Remediere: Verificati daca toate cablurile de sudura si conductorii de comanda sunt
racordati.
deconectati sursa de curent
asteptati 10 secunde si reconectati sursa de curent
Daca eroarea se mentine dupa cateva incercari repetate, anuntati de-
partamentul de service.

PHA | SE1

Cauza: Surda de curent functioneaza cu 1 faza

Remediere: -

PHA | SE3

Cauza: Sursa de curent functioneaza cu 3 faza

Remediere: -

Err | 51

Cauza: Subtensiune de retea: Tensiunea de retea a scazut sub limita de tole-
ranta

Remediere: Controlati tensiunea de retea, daca se mentine codul de service
anuntati departamentul de service

Err | 52

Cauza: Supratensiune de retea: Tensiunea de retea depasit limita maxima de
toleranta

Remediere: Controlati tensiunea de retea, daca se mentine codul de service
anuntati departamentul de service

EFd 5

Cauza: Este racordat un dispozitiv de avans sarma nevalabil

Remediere: Racordati un dispozitiv de avans sarma valabil

EFd 8

Cauza: Supratemperatura dispozitiv de avans sarma

Remediere: Lasati dispozitivul de avans sarma sa se raceasca
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EFd | 81, EFd | 83

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

eroare in sistemul de transport al firului (supracurent actionare dispozi-
tiv de avans sarma)

pozati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapta; verificati ini-
ma de ghidare a firului pentru a nu prezenta flambaje sau impuritati;
controlati presiunea de apasare la actionarea cu 4 role

motorul dispozitivului de avans sérma se impotmoleste sau este defect

controlati motorul dispozitivului de avans sarma sau anuntati departa-
mentul de service

to0 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in circuitul primar al sursei de curent

[asati sursa de curent sa se raceascad, verificati filtrele de aer si eventual
curatati-le, verificati daca ventilatorul functioneaza

to1 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura la Booster in sursa de curent

[asati sursa de curent sa se raceascad, verificati filtrele de aer si eventual
curatati-le, verificati daca ventilatorul functioneaza

to2 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura In circuitul secundar al sursei de curent

|asati sursa de curent sa se raceascad, verificati daca ventilatorul functio-
neaza

to3 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in motorul dispozitivului de avans sarma
Lasati dispozitivul de avans sédrma sa se raceasca

to4d | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in pistoletul de sudare
lasati pistoletul de sudare sa se raceasca

to5 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in aparatul de racire

|asati aparatul de racire sa se raceasca, verificati daca ventilatorul
functioneaza



to6 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in transformatorul sursei de curent

l[asati sursa de curent sa se raceasca, verificati filtrele de aer si eventual

curatati-le, verificati daca ventilatorul functioneaza

to7 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in sursa de curent

l[asati sursa de curent sa se raceasca, verificati filtrele de aer si eventual

curatati-le, verificati daca ventilatorul functioneaza

tu0 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Subtemperatura in circuitul primar al sursei de curent
plasati sursa de curentintr-o incapere Incalzita si lIasati-o sa se

Tncalzeasca

tul | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Subtemperatura la Booster in sursa de curent
plasati sursa de curent intr-o incapere Tncalzita si lasati-o sa se

Tncalzeasca

tu2 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Subtemperatura in circuitul secundar al sursei de curent
plasati sursa de curentintr-o incapere Tncalzita si lIasati-o sa se

Tncalzeasca

tu3 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Subtemperatura in motorul dispozitivului de avans sarma

plasati dispozitivul de avans sarma intr-o incapere incalzita si lasati-l sa

se fncalzeasca

tud | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Subtemperatura in pistoletul de sudare
plasati pistoletul de sudare intr-o Tncapere incalzita si lasati-l sa se

Tncalzeasca

tuS | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Subtemperatura in aparatul de racire
plasati aparatul de racire intr-o incapere incalzita si lasati- sa se

Tncalzeasca
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tub | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: Subtemperatura in transformatorul sursei de curent

Remediere: plasati sursa de curent Intr-o incdapere incalzita si lasati-o sa se
incalzeasca

tu7 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: Subtemperatura in sursa de curent

Remediere: plasati sursa de curent Intr-o incapere incalzita si lasati-o sa se
incalzeasca

no | H20

Cauza: Debitul de agent de racire este prea redus

Remediere: Verificati debitul agentului de racire si aparatul de racire inclusiv circui-
tul de lichid de racire (pentru debitul minim vezi capitolul ,Date tehni-
ce” din manualul de utilizare al aparatului)

hot | H20

Cauza: Temperatura agentului de racire este prea ridicata

Remediere: Lasati aparatul de racire inclusiv circuitul de racire sa se raceasca pana
cand dispare de pe afisaj mesajul ,hot | H20". Deschideti aparatul de
racire si curatati radiatorul, verificati functia corecta a ventilatorului.

no | Prg

Cauza: nu este selectat un program preprogramat

Remediere: selectati programul preprogramat

no | IGn

Cauza: Functia ,Ignition Time-Out" este activa; Lungimea transportata a firului,
setata in meniul de configurare, nu genereaza flux de curent. Deconec-
tarea de siguranta a sursei de curent s-a declansat

Remediere: Scurtati capatul liber al sarmei, apasati din nou tasta pistoletului;
curatati suprafata piesei; eventual setati parametrul ,,Ito” in meniul de
configurare

EPG | 17

Cauza: Programul de sudare selectat nu este valabil

Remediere: Selectati un program de sudare valabil

EPG | 29

Cauza: Pentru curba caracteristica selectata nu este disponibil dispozitivul de
avans sarma cerut

Remediere: Racordati dispozitivul de avans sarma corect, controlati conexiunile cu
fisa pentru pachetul de furtunuri

EPG | 35

Cauza: Determinarea rezistentei circuitului de sudare esuata

Remediere: Verificati cablul de masa, cablul electric sau pachetele de furtunuri si

inlocuiti-le daca este necesar, determinati din nou rezistenta circuitului
de sudare




Coduri de service

afisate Tn legatura
Cu optiunea Easy

Documentation

no | dAt

Sudarea nu este posibila

Cauza: Data si ora nu sunt setate la sursa de curent

Remediere: pentru resetarea codului de service apdsati tasta cu sageata;
setati data si ora in nivelul al 2-lea al meniului de service;
vezi pagina 93

bAt | Lo

Sudarea nu este posibila

Cauza: Bateria OPT Easy Documentation este slaba

Remediere: pentru resetarea codului de service apdsati tasta cu sageata;
informati departamentul de service (pentru schimbarea bateriei)

bAt | oFF

Sudarea nu este posibila

Cauza: Bateria OPT Easy Documentation este descdrcata

Remediere: pentru resetarea codului de service apdasati tasta cu sageata - pe afisaj
apare no | dAt;
informati departamentul de service (pentru schimbarea bateriei);
Dupa schimbarea bateriei setati data si ora la nivelul al 2-lea al meniului
de service;
vezi pagina 93

Err | doc

Sudarea nu este posibila

Cauza: Eroare la scrierea datelor;
Eroare interna documentatie;
Eroare de comunicare;

Remediere: Opriti si porniti sursa de curent

Err | USb

Sudarea nu este posibila

Cauza: Sistem File nevalid la stick-ul USB;
Eroare generala USB

Remediere: Decuplarea stick-ului USB

USB | full

Sudarea nu este posibila

Cauza: Stick-ul USB este deconectat

Remediere: extrageti stick-ul USB, introduceti un nou stick USB
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Intretinere, ingrijire si eliminare

Generalitati

Siguranta

La fiecare punere
n functiune

La fiecare 2 luni

122

In conditii normale de utilizare sistemul de sudare necesit un volum minim de
ingrijire si intretinere. Respectarea anumitor puncte este insa esentiala pentru a
pastra disponibilitatea de exploatare pe termen indelungat a sistemului de sudare.

/\  PERICOL!

Pericol cauzat de curentul electric.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

» Tnainte de efectuarea lucrarilor deconectati toate aparatele si componentele
implicate si separati-le de la reteaua electrica.

P Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

» Dupa deschiderea aparatului asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura co-
respunzator ca piesele incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descdrcate.

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale grave si pagube materiale majore.

P Toate lucrarile si functiile descrise Tn acest document pot fi executate doar de
catre personal de specialitate cu calificare tehnica.

P Cititi si Intelegeti in Intregime acest document.

» Cititi si Intelegeti toate prescriptiile de securitate si documentatiile pentru utili-
zator care Tnsotesc acest aparat si toate componentele de sistem.

- Verificati stecherul si cablul de alimentare precum si pistoletul de sudare, pa-
chetul de furtunuri de legdtura si conexiunea de punere la masa in ceea ce pri-
veste deteriorarile

- Verificati daca distanta din jurul aparatului este 0,5 m (1 ft. 8 in.), pentru ca ae-
rul de racire sa poata intra si iesi nestingherit

REMARCA!

Orificiile de intrare si iesire a aerului nu trebuie in niciun caz sa fie acoperite, nici
madcar partial.

/\  ATENTIE!

Pericol de daune materiale.

P Filtrul de aer poate fi montat doar in stare uscata.

» 1n caz de necesitate curétati filtrul de aer cu aer comprimat uscat sau prin
spalare.




La fiecare 6 luni

Eliminarea ca
deseu

[\ ATENTIE!

Pericol prin actiunea aerului comprimat.

Urmarea o pot reprezenta daune materiale.

» Nu expuneti componentele electronice unui jet de aer sub presiune de la mica
distanta.

Demontati partile laterale ale aparatului si purjati interiorul aparatului cu aer
comprimat uscat dezoxidat

In cazul depunerilor abundente de praf curtati si canalele pentru aer de racire

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare din cauza cablurilor de impamantare si a impamantarilor

aparatelor racordate incorect.

Un soc electric poate fi mortal!

» Laremontarea pieselor laterale aveti grija ca atat cablurile de impamantare cat
si impamantarile aparatelor sa fie racordate corect.

Eliminarea ca deseu se efectueaza doar in conformitate cu sectiunea omonima din
capitolul ,Prescriptii de securitate”
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Anexa
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Valori medii de consum la sudare

Consum mediu
de sarma pentru
sudare, la suda-
rea cu arc electric
cu electrod fuzibil
n 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 sdrma pentru sudare, la o viteza de avans a sdrmei de 5 m/min

Diametru Diametru Diametru
sarma pentru | sarma pentru | sarma pentru
sudare 1,0 sudare 1,2 sudare 1,6
mm mm 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
Sérma 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 sdrmei de 10

m/min
Diametru Diametru Diametru
sarma pentru | sarma pentru | sarma pentru
sudare 1,0 sudare 1,2 sudare 1,6
mm mm mm
Sérma 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 1.0mm | 1,2mm | 1,6 mm 2,0mm 2 x1,2mm (TWIN)
pentru sudare
Consum mediu 10 1/min | 12 1/min | 16 I/min | 20 I/min 24 I/min
Dlmgn5|unea 4 5 6 7 8 10
duzei de gaz
Consum mediu 6 I/min 81l/min | 101/min | 12 1/min | 12 /min | 15 |/min
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Date tehnice

Lista cu materii
prime critice, anul
de productie al
aparatului

Tensiune speciala

Explicatia notiunii
de "durata activa"
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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.

Cum puteti calcula anul de productie al aparatului;

- fiecare aparat este prevazut cu un numar de serie

- numadrul de serie este alcatuit din 8 cifre - de exemplu 28020099

- primele doua cifre formeaza numarul pe baza caruia se poate calcula anul de
productie 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

La aparatele dimensionate pentru tensiune speciala sunt valabile datele tehnice de
pe placuta indicatoare.

Valabil pentru toate aparatele cu o tensiune de retea admisa de pana la 460 V: Ste-
cherul 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.

Durata activa (ED) este intervalul unui ciclu de 10 minute in care aparatul poate fi
utilizat cu puterea indicata fara sa se incinga.

REMARCA!

Valorile trecute pe placuta indicatoare pentru ED se refera la o temperatura am-
bientala de 40°C.

Daca temperatura ambientala este mai mare, ED sau puterea trebuie redusa in mod
corespunzator.

Exemplu: Sudare cu 150 A la 60 % ED

- Faza de sudare =60 % din 10 min. =6 min.

- Faza deracire = restul de timp = 4 min.

- Dupa faza de racire ciclul se reia de la Tnceput.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

60 % N N
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min. 6 Min. 10 Min.

v v A

Daca aparatul trebuie sa raméana in functiune fara intreruperi:

|I| Cautati In datele tehnice o ED de 100 %, valabila pentru temperatura ambien-
tala existenta.

Reduceti puterea sau intensitatea curentului corespunzator acestei valori, asa
incat aparatul sa aiba voie sa ramana in functiune fara faza de racire.
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TranSteel 4000
Pulse TransSteel
4000 Pulse nc
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Tensiune de retea (Uq) 3x380V/400V/460V
Curent primar max. efectiv (I1eff)
3x380/400V 250A
3x460V 27,0A
Curent primar max. (I1max)
3x380/400V 32,0A
3x460V 22,0A
Siguranta fuzibila de retea 35Ainerta
Toleranta tensiunii de retea -10/+15%
Frecventa retelei 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Zax 11,9 mOhm
la PCCl
Intrerupator de protectie impotriva cu- Tip B
rentilor vagabonzi recomandat
Domeniul curentului de sudare (I,)
MIG / MAG 10-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C 40 % /400 A
(104 °F) 60% /370 A
100 % /340 A
Interval tensiune initiala conform liniei
sinergice standard (Us)
MIG / MAG 14,5-34,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mersin gol 65V
(Ug peak / Ug rm.s)
Putere aparentd la 400 VAC/ 400 A/ 40 20,42 kVA
% ED?)
IP IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie B
Categorie supratensiune 111
Grad de poluare conform normei IE- 3
C60664
Clasa de aparate CEM A3
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni L x I x I

747 x 300 x 497 mm
29.4x11.8x19.6in.

Greutate

32,5 kg /71.65 Ib.

Emisie max. de zgomot (Lyya)

72 dB (A)




Consumul de energie in stare inactiva, 31,2W
la 400V

Randamentul sursei de alimentare la 91 %
400A/36V

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230/ 400 V si 50 Hz

2) ED = durata activa

3) Un dispozitivincadrat in clasa de emisie A nu este prevazut pentru utilizarea
in zone rezidentiale in care alimentarea electrica se realizeaza printr-o retea
publica de joasa tensiune.
Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio
transmise prin conductori sau radiate.
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TransSteel 4000
Pulse MV nc
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Tensiune de retea (U4)

3x200V/230V/400V/460V

Curent primar max. efectiv (I1eff)

3x230V 33,0A
3x400V 19,0 A
3x460V 16,0 A
Curent primar max. (I1max)

3x230V 42,0 A
3x400V 23,0A
3x460V 21,0A
Siguranta fuzibila de retea 35Ainerta
Toleranta tensiunii de retea -10/+15%
Frecventa retelei 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Zax 71,2 mOhm
la pcCV

Intrerupétor de protectie impotriva cu- Tip B
rentilor vagabonzi recomandat

Domeniul curentului de sudare (I)

MIG / MAG 10-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C 40 % / 400 A
(104 °F) 60 % /370 A
U4: 200 - 460 V 100 % /340 A
Interval tensiune initiala conform liniei

sinergice standard (Uy)

MIG / MAG 14,5-34,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers in gol 57V
(Ug peak / Ug rm.s)

Putere aparenta

la230V AC/350 A/ 40 % ED? 16,22 kVA
la 400 V AC /350 A/ 40 % ED?) 15,96 kVA
P IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie B
Categorie supratensiune 111
Grad de poluare conform normei IE- 3
C60664

Clasa de aparate CEM A3)
Simboluri de siguranta S, CE, CSA




Dimensiuni L x | x 747 x 300 x 497 mm
29.4x11.8x19.6in.

Greutate 37,3kg /82 1b.
Emisie max. de zgomot (Lwa) 74 dB (A)
Consumul de energie in stare inactiva, 82,7W
la400V

Randamentul sursei de alimentare la 90 %
400A/36V

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230/ 400 V si 50 Hz

2) ED = Durata activa

3) Un dispozitivincadrat in clasa de emisie A nu este prevazut pentru utilizarea
in zone rezidentiale n care alimentarea electrica se realizeaza printr-o retea
publica de joasa tensiune.
Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio
transmise prin conductori sau radiate.
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TranSteel 5000
Pulse TransSteel
5000 Pulse nc
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Tensiune de retea (Uq) 3x380V/400V/460V
Curent primar max. efectiv (I1eff)
3x380/400V 28 A
3x460V 24,0 A
Curent primar max. (I1max)
3x380/400V 44,0 A
3x460V 38,0A
Siguranta fuzibila de retea 35Ainerta
Toleranta tensiunii de retea -10/+15%
Frecventa retelei 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Zax 10,7 mOhm
la PCCl
Intrerupator de protectie impotriva cu- Tip B
rentilor vagabonzi recomandat
Domeniul curentului de sudare (I,)
MIG / MAG 10-500 A
Electrod 10-500 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C 40 % /500 A
(104 °F) 60 % /420 A
100 % / 360 A
Interval tensiune initiala conform liniei
sinergice standard (Us)
MIG / MAG 14,3-39V
Electrod 20,2-40V
Tensiune de mersin gol 65V
(Ug peak / Ug rm.s)
Putere aparentad la 400 V AC/ 500 A/ 40 28,36 kVA
% ED?)
IP IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie B
Categorie supratensiune 111
Grad de poluare conform normei IE- 3
C60664
Clasa de aparate CEM A3
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni L x I x I

747 x 300 x 497 mm
29.4x11.8x19.6in.

Greutate

32,5 kg /71.65 Ib.

Emisie max. de zgomot (Lyya)

74 dB (A)




Consumul de energie in stare inactiva, 31,2W
la 400V

Randamentul sursei de alimentare la 91 %
500A/40V

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230/ 400 V si 50 Hz

2) ED = Durata activa

3) Un dispozitivincadrat in clasa de emisie A nu este prevazut pentru utilizarea
in zone rezidentiale in care alimentarea electrica se realizeaza printr-o retea
publica de joasa tensiune.
Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio
transmise prin conductori sau radiate.
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TransSteel 5000
Pulse MV nc
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Tensiune de retea (U4)

3x200V/230V/400V/460V

Curent primar max. efectiv (I1eff)

3x200V 395A
3x230V 36,3A
3x400V 20,6 A
3x460V 18,1A
Curent primar max. (I1max)

3x200V 66,7 A
3x230V 57,4 A
3x400V 32,5A
3x460V 28,6 A
Siguranta fuzibila de retea

3x200V/230V 63 Ainerta
3x400V/460V 35Ainerta
Toleranta tensiunii de retea -10/+15%
Frecventa retelei 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Zax 52,2 mOhm
la PCCh)

Intrerupator de protectie impotriva cu- Tip B
rentilor vagabonzi recomandat

Domeniul curentului de sudare (I,)

MIG / MAG 10-500 A
Electrod 10-500 A

Curent de sudare la 10 min / 40 °C
(104 °F)

Uq: 200V 35% /500 A
60% /420 A
100 % / 360 A
Uq:208 - 460V 40 % /500 A
60 % /420 A
100 % / 360 A
Interval tensiune initiala conform liniei
sinergice standard (U5)
MIG / MAG 14,3-39V
Electrod 20,2-40V
Tensiune de mers in gol 57V
(Ug peak / Ug rm.s)
Putere aparenta
la 200 V AC /500 A/ 40 % ED? 23,08 kVA
la 400 V AC /500 A/ 40 % ED? 22,49 kVA




IP IP 23
Tip de racire AF
Clasa de izolatie B
Categorie supratensiune 111
Grad de poluare conform normei IE- 3
C60664

Clasa de aparate CEM A3)
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni L x | x

747 x 300 x 497 mm
29.4x11.8x19.6in.

Greutate 43.6 kg /96.1 Ib.
Emisie max. de zgomot (Lya) 75 dB (A)
Consumul de energie in stare inactiva, 82,7W
la 400V
Randamentul sursei de alimentare la 90 %
500A/40V

1) Interfatd la reteaua electrica publica de 230/ 400 V si 50 Hz

2) ED = Durata activa

3) Un dispozitivincadrat in clasa de emisie A nu este prevazut pentru utilizarea

in zone rezidentiale Tn care alimentarea electrica se realizeaza printr-o retea

publica de joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio

transmise prin conductori sau radiate.
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Tabele cu programe de sudare

Etichetd program  Pe sursa de curent este aplicata o eticheta cu cele mai frecvente programe de suda-
de sudare pe apa- re:
rat

Standard welding characteristics

Tst - 4000&5000 Pulse | __Configuration A
KL-DB: 3994 N ; 0 045 os2 116
Steel ER 70-120 cozro0% | 1 25 A

Steel ER 70-120 nwzrzncon] 15 Bln|n|n|n|x|x
Steel ER 70-120 arvtzasucon| 175 ZClalafafafaln
Steel ER 70-120 zavon| 125 =o|7 |77 |
CrNi Stainless A2ADUCOR {:-} i-:? B ;_ ;_ ;_ ;. JT.
CuSi3 ER CuSi-A R EES = E|lnln|nln n
AlMg ER 5xxx o] 45 = Elnlalnlx n
AISi ER 4xxx oo | 555 = E aln|n n
Metal Cored arvatzucoz| 6 3:-} {':3 B - JT. .I_I. JTI.
Metal Cored Ars13.259%c02 | 6 {:-} {-:3 C - JT. J-I. J‘-L
Self-shielded 7 et - - B
p 3

Tst - 4000&5000 Pulse

. 81 09 10 12 14 16
KL-DB: 3994 K 045 052 116
CrNi Stainless FCW Are 1525%C02 <A o " o
CrNi Stainless root 3 el el el B
Ar+ 2,5%C02
Rutil FCW E71T FCW = C - i
€02 100%
Rutil FCW E71T FCW Ars 15.25%C02 D n nln|n
Basic FCW E70T FCW E e
€02 100%
Basic FCW E70T chm+ 15.259%C02 F nlnlx
Steel dyn ER70-120 3 bl el Bl Bl B
Ar+ 8-10%CO2
Steel dyn ER70-120 3 bl el Bl Bl B
Ar+ 15-25%C02 N
Steel dyn ER70-120 3 Bl Bl Bl Bl B
Ar+ 4%02
Steel root = Bl Bl Bl B
€02100%
Steel root / PCS Ars 810%C02 CF alxlilxln
Steel root/ PCS A 1525902 CF alxzlilxln
42,0409,0732 = Standard 4. Pulse

Etichetd program de sudare pe sursa de curent
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Tabele cu progra-
me de sudare
TransSteel 4000
Pulse TransSteel
5000 Pulse

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9

.052 0 1,4
1/16 @ 1,6
sP B sP

€0, 100% @ A
0400810 Ar+2-12%CO, HB B
04508 1,2 Ar+13-25%CO, @l C
Ar+2-8%0, ll D
Ar100% @ E
SPEBF

ENREH

Programele de sudare sunt active atunci

cand

- parametrul de configurare ,Set” si

,Std” (Standard) este setat,

sau
- dispozitivul de avans sarma VR 5000

Remote este dotat cu optiunea Pa-

nou de operare VR Pulse.

Baze de date cu programe de sudare:

DB 3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @{a Diameter
@\ a 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm SP
[ 10304 035 .040% | .045% 052
Steel/ER70-120 CO: 100% 1m g a| S2290) S2300| S2310| $2322) S2334
52288 | 52298 | 52308 | 52324 | S2332 | S2394
- = 0
Steel/ER70-120 Ar+2-12% CO- 1. BB 54000 |Pacot | P3977 | 3979 | P4002 | PA003
S2485 | S2486 | 52487 | 52488 | S2489 | S2490
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar+13-25%CO- (108 B¢ p4006 | P3990 | Pagss | P38 | Pa0os | Paooa
S, A 2.8% On - o | 5228552207 | 52307 | 52323 | 52331 | 52395
. S2427 | S2402 | 52426 | S2405 S2428
_190,
CrNi/Stainless Ar +2-12% CO2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | 52495 | 52493 | S2497 $2498
CuSI/ER-CuSI-A Ar 100% 3. BE| p3973 |p3ora | Paers | P3o7s P3972
$3639 | S3643
.
AIMg/ER Sxo0x Ar100% «m BB | pagss |pagse | Pagss | Pags3 P3957
. S3640 | 53092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MWE Pa048 | P3961 | P3960 P3959
S2420 52385 | 52387 | S2415
100
Metall Cored Ar + 2-12% CO2 6 mB P3980 | P3984 | P3982
S2421 S2536 | 52388 | 52343
1)
Metall Cored Ar + 13-25% CO2 6 mc P3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 708 52350 S2349 S2348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 00 osa Lo e s
CiNi/Stainless FOW | Ar +18% CO: smsp| mA ooazs Soaze S2a25
CrNi/Stainless root Ar +18% CO:2 8 @ sP WA 52440 | 52441 | 52442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% 8 Ml sP mc S2471 S2472| S2467 | S2469
Rutil FOW/E71T FCW | Ar + 18% CO: smsp| mD ol S2920 | 5200 | Sasee
Basic FCW/E70T FCW | CO-100% 8 M sP mE S2474 52433 | S2476
asic FOWEIOTFOW | A+ 29%C0x | sMISP| sPEmF S2473 52432 [ 2475
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO: 10 spmm F | S2292|82302 | S2312 | S2326 | 52336
Steel dyn/ER70-120 Ar +18% COz 2m spmm F | S2293|52303 52313 | $2327 | 82337
Steel dyn/ER70-120 | Ar +4% CO. 3m | spmm | S%291|S2301|82311 82325 S2335
Steel/root €O 100% 4m spmm p | S2502|S2501 52499 | 2500
Steellroot PCS Ar + 8% COz sEl | sPmmE | SI02| 02008 | e S | e | paags
Sesorcs | mrinco. | om | semr| S| 206 szte[sasnsasao
Steel/root Ar + 4% O2 s SPIBF 52294 | 52304 | 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 @@ B (312)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (822)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2l L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2 WmE 22)464
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2m SPENF 52465

®)

Md=12mm2)d=09mMm(3)d=1,4 mm




Tabele cu progra-
me de sudare
TransSteel 4000
Pulse TransSteel
5000 Pulse US

1 @ Steel/ER 70-120
2 @ CrNi/Stainless
3 @ CusSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx

5 @ AISi/ER 4xxx
6 [ Metal Cored

7 [ Self-shielded

8 @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

ENREH

Programele de sudare sunt active atunci

cand

- parametrul de configurare "SEt" es-
te reglat pe "US" (SUA),
sau

- dispozitivul de avans sarma VR 5000
Remote este dotat cu optiunea Pa-
nou de operare VR Pulse.

Baze de date cu programe de sudare:

DB 3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @{a Diameter
@\ a 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm| 1,6 mm| SP
[ ] .030“0 .035“ .040“ | .045“ .052“ | 1/16“
Steel/ER70-120 0. 100% . m | 52290 | s2300] S2310[ S2322f S2334| S2347
S2418 | 52370 | S2308 | $2377 | S2409 | S2394
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO- 1. W Bl 54000 | P40t | P3977 | P3979 | P4002 | P4003
$2419 [$2369 | S2309 | $2376 | $2333 | S2490
- . 0,
Steel/ER70-120 Ar+13-25%C0. |10 B¢ 4006 | P3ggo | P3oss | Pags | P40os | Pac0s
Steel/ER70-120 Ar +2-8% O 1m mm p| 5228582297 82307 $2331 82395
. S2427 | 52402 | S2426 | S2405 S2428
190,
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO:2 2 mB 3969 | P3970 | P3958 | P3966 P3965
) ) S2496 | $2495 | S2493 | S2497
e 0
CuSiI/ER-CUSI-A Ar 100% 3 W E| 22075 [p3ara | pso7e | pag7s
$3639 | S3643
0,
AIMg/ER 5xxx Ar 100% 40 WmE p3955 | P3956 | P3954 | P3953
) $3640 | S3092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MmE p2048 | P3961 | P3960 P3959
$2420 $2385 | $2387 | S2415
190,
Metall Cored Ar + 2-12% CO2 6 mB p3980 | P3984 | P3982
S2386 | S2388 | 52416
DKo,
Metall Cored Ar +13-25% CO2 6 Ec P3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 708 52350 $2349 52348
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Additional welding characteristics
Material Gas Configuration @% z Diameter
H. a 030 osa "oap oame om0 s

CrNi/Stainless FCW | Ar + 15-25% CO: 8 W sP mA ﬁigfi gigfg gigfg
CrNi/Stainless root | Ar + 2,5% CO2 smmsp | mmp | S2440|S2441| S2442) S2443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472| S2467 52469
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO2 8 W sP mpo giggg giggg giggg giggg
Basic FCW/E70T FCW | COz 100% 8 W sP mE S2474| S2433| S2476
Basic FCW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: 8MISP [SPEF Eigﬁ’ ﬁig?g ﬁig:g
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 8-10% CO2 100 spmm F | S2374| S2367| S2312) $2380| 52336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO2 2m |spmm | S2375| S2366| S2313) S2379) S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 4% O 3m spmm F | S2201| S2301| S2311| S2325) S2335
Steel/root CO= 100% 4m |spmm g | S2502| S2501) S2499) S2500
Sedloo oS |Areoionco, | sm  |spmm | 52298) 26 savtel saass sasel
Steel/root PCS Ar + 15-25% CO: 6 SPIB F 52296 ggggg ﬁggég ggggg ggggg P3995
Steel/root Ar+4% Os gmm |spmmE | 52294 S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO- 2 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO: | 2 1M msB (512)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 o (312;406
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2m mE ;512)464
MAP409Ti FCW Ar +2% O: 2m SPEF (832)465

Md=12mm2)d=09mMm(3)d=1,4 mm
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