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Instructiuni generale

A AVERTISMENT
Cititi instructiunile de operare!
[

Instructiunile de operare prezinta modul de utilizare in conditii de siguranta a produse-

lor.

» Cititi si respectati instructiunile de operare corespunzatoare tuturor componentelor
sistemului, n special instructiunile de siguranta si avertismentele!

* Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tarii!

» Instructiunile de operare trebuie pastrate la locul de utilizare a aparatului.

» Placutele cu indicatii de siguranta si cele de avertizare ofera informatii despre potentialele
pericole.

Acestea trebuie sa fie usor de recunoscut si lizibile in permanenta.

» Aparatul a fost fabricat in conformitate cu stadiul actual al tehnologiei si cu prevederile,
respectiv normele in vigoare si poate fi utilizat, intrefinut si reparat numai de catre persoane
competente.

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

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

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

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

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

cuta de utilizator.

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

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

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

© EWM GmbH

Dr. Gunter-Henle-Stral3e 8
56271 Miindersbach Germania
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244
Email: info@ewm-group.com
www.ewm-group.com

Dreptul de autor pentru acest document i revine producatorului.

Reproducerea, chiar si numai a unor extrase, este permisa numai cu o aprobare in scris.

Continutul acestui document a fost cercetat, examinat si editat cu atentie, dar raméane totusi sub rezerva
modificarilor, erorilor tipografice si greselilor.

Securitatea datelor

Utilizatorul este responsabil pentru securitatea datelor tuturor modificarilor efectuate in raport cu setarea
din fabrica. Raspunderea pentru setarile personale sterse apartine utilizatorului. Producatorul nu
raspunde pentru aceasta.
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ev\;‘r) Pentru siguranta dumneavoastra

Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii

2 Pentru siguranta dumneavoastra
2.1 Indicatii pentru utilizarea acestei documentatii
A PERICOL

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

grava directa sau decesul persoanelor.

» Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,PERICOL” insotit de un
simbol de avertizare.

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

A AVERTISMENT

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

ranire grava sau decesul persoanelor.

» Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,AVERTISMENT” Tnsotit
de un simbol de avertizare.

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

A ATENTIE

Respectati cu precizie metodele de lucru sau de exploatare pentru a exclude posibila

accidentare usoara a persoanelor.

» Instructiunea de siguranta contine Tn titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” Tnsotjt de un
simbol de avertizare.

» Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictograma.

=" Caracteristici tehnice, pe care utilizatorul trebuie sa le respecte pentru a preveni pagubele sau
deteriorarea aparatului.

Instructiunile si enumerarile care vi se dau treptat, in legatura cu ce aveti de facut in anumite situatji, va
vor atrage atentia vizual, de exemplu:

» Introduceti si blocati fisa cablului de curent de sudura in priza corespunzatoare.

099-002897-EW509 5
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Pentru siguranta dumneavoastra

Explicarea simbolurilor

ewn

2.2 Explicarea simbolurilor

Simbol |Descriere Simbol |Descriere
15> |Acordati atentie particularitatilor @ Actionare si eliberare (atin-
tehnice gere/tastare)
/ '(__)': Oprirea utilajului ‘@3 Eliberare
ey
/7= |Pornirea utilajului @ Actionare si mentinere in stare actio-
\E :/J/ nata
incorect/nevalabil @ Comutare
corect/valabil O |Rotire

=

I Intrare Valoare numerica/setabila
Navigare ~">/ Martorul luminos se aprinde continuu
AL in culoarea verde
—l I . Y . . .
esire * Martorul luminos se aprinde inter-

mitent Tn culoarea verde

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

II\

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

ntrerupere in reprezentarea meniului
(exista si alte posibilitati de setare)

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea rogie

Unealta nenecesara/nu o utilizati

6
’, .
1

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea albastra

Unealta necesara/utilizati-o

P

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea albastra

099-002897-EW509
22.06.2023



ev\;‘r) Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

2.3 Reglementari privind siguranta

| .
|

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!

Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!

« Cititi cu atentje instructiunile de siguranta din acest manual!

* Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tarii!

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

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

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

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

* Nu atingeti direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar fi mufele pentru
curentul de sudurd, electrozii s&rma, bara sau din tungsten!

» Depuneti pistoletul de sudura si suportul electrodului intotdeauna izolat!

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

* Deschiderea aparatului este permisa exclusiv personalului de specialitate expert!

* Nu se permite utilizarea aparatului pentru dezghetarea tevilor!

Pericol in cazul interconectarii mai multor surse de curent!

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

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

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

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

cifice!

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

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

de mers in gol.

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

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

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

Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire excesiva!

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

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

+ Utilizati un scut de protecitie la sudare, respectiv o casca de proteciie la sudare (in functie
de aplicatie)!

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

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

099-002897-EW509 7
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;’r)

Reglementari privind siguranta

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza imbracamintei neadecvate!

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

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

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

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

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

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

» Dispozitiv de protectie a auzului contra zgomotului excesiv.

Pericol de explozie!

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

suprapresiune.

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

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

Pericol de incendiu!

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

timpul operatiunii de sudura pot duce la formarea de flacari.

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

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

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

« Tnainte de a incepe operatiunea de suduré, indepértati resturile de material inflamabil ale
pieselor.

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

099-002897-EW509
22.06.2023



ev\;‘r) Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

A ATENTIE
9 Fum si gaze! A
0 Fumul si gazele pot duce la insuficienta respiratorie si intoxicari! In plus, vaporii de sol-
L venti (hidrocarbura clorurata) se pot transforma ca urmare a actiunii radiatiei ultravio-
lete a arcului electric in fosgen toxic!
» Asigurati suficient aer proaspat!
* Mentineti cdmpul fasciculului arcului electric la distanta de vaporii de solvent;!
+ Daca este cazul, purtati o protectie respiratorie adecvata!
» Pentru a preveni formarea fosgenului, mai intai trebuie neutralizate reziduurile de solventi
clorurati de pe piesele de sudat, prin masuri adecvate.

» Purtati echipament adecvat de protectie a auzului!
+ Persoanele aflate in zona de lucru trebuie sa poarte echipament adecvat de protectie a
auzului!

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudura sunt clasificate in doua clase de compatibi-
( "’)) litate electromagnetica (clasa CEM va rugam sa o extrageti din Datele tehnice) > consul-
tati capitolul 9:

Aparatele din clasa A nu sunt prevazute pentru utilizarea in zone de locuit pentru care alimen-
& tarea cu energie electrica se realizeaza din reteaua publica de alimentare de joasa tensiune.

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

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

Poluarea fonica!
@ Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!

retea, cat si din cauza interferentelor radiate.

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

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

Instalarea si operarea

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

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

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

Pentru evaluarea posibilelor probleme electromagnetice din mediul inconjurator, utilizatorul

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

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

* aparatele de radio si TV

» calculatoarele si alte echipamente de comanda

» echipamentele de siguranta

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

* echipamentele de etalonare si de masurare

+ rezistenta la interferente a altor echipamente din mediul Thconjurator

» oradin zi la care trebuie executate lucrarile de sudura

Recomandari pentru reducerea interferentelor emise

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

« Intretinerea dispozitivului de sudura cu arc electric

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

+ Egalizarea de potentjal

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

» Ecranarea altor echipamente din mediul inconjurator sau a intregului echipament de sudura

099-002897-EW509 9
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Transport si instalare

()

A

A ATENTIE

Campuri electromagnetice!

Sursa de curent poate genera campuri electrice sau electromagnetice care pot afecta

functionarea sistemelor electronice, cum ar fi echipamentele de calcul, utilajele CNC,

liniile de telecomunicatii, liniile electrice, liniile de semnal, stimulatoarele cardiace si de-

fibrilatoarele.

* Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 7!

» Derulati complet cablurile de sudura!

» Ecranati corespunzator utilajele si echipamentele sensibile la radiatji!

» Poate fi afectata functionarea stimulatoarelor cardiace (Daca este necesar, solicitati sfatul
medicului).

Obligatiile operatorului!

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

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

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

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

* Instalarea si operarea aparatului conform IEC 60974-9.

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

» Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

I  Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor
componente straine!
» Utilizati numai componente si optiuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de
electrozi, telecomenzi, piese de schimb gi de uzura etc.) oferite in programul nostru de livrare!
* Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cand aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

Cerinte pentru conectarea la reteaua publica de alimentare

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

2.4 Transport si instalare

i

A AVERTISMENT

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

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

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

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

» Evitali incalzirea buteliei de gaz protector!

10
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Transport si instalare

A ATENTIE

Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!

:D— in timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la
retea, cabluri de comanda etc.) pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor
conectate si ranirea persoanelor!

» Decuplati cablurile de alimentare Tnaintea transportului!

. Pericol de basculare!

/ ?’ in timpul functionérii sau al amplasarii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi
ranite persoane. Siguranta de basculare este prevazuta pana la un unghi de 10°
(conform IEC 60974-1).

* Amplasati sau transportati aparatul pe suprafete plane, fixe!

» Asigurati componentele instalate prin mijloace adecvate!

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

— e

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

+ Evitati amplasarea pe caile de deplasare si transport.

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

acesta!

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

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

agentul de racire evacuat poate duce la opariri.

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

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

+ Tnchideti racordurile deschise ale conductelor flexibile cu dopuri adecvate.

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

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

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

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

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

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

099-002897-EW509 11
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Utilizare in mod corespunzator ev\;’r)

Domeniu de utilizare

3

3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

3.2.3

Utilizare in mod corespunzator
/A AVERTISMENT

Pericole din cauza utilizarii necorespunzatoare!
§ Aparatul a fost fabricat in conformitate cu tehnologiile actuale si cu prevederile, respec-
tiv normele in vigoare pentru utilizarea industriala si profesionala. Este destinat numai
procedeelor de sudura specificate pe placuta cu caracteristici. Daca aparatul nu este
utilizat in scopul prevazut, pot aparea pericole pentru om, animale sau bunuri materiale.
Nu ne asumam nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din aceasta!
» Aparatul trebuie utilizat exclusiv in scopul prevazut, de catre personalul competent si
instruit!
* Nu modificati si nu reconstruiti aparatul in mod necorespunzator!

Domeniu de utilizare
Pistolet de sudura pentru dispozitive de sudura cu arc electric pentru sudura cu plasma.
Documente de referinta

Garantie
Informatii suplimentare puteti gasi in brosura atasata "Warranty registration”, precum si din informatiile
noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!

Declaratie de conformitate

n ceea ce priveste conceptia si modul de constructie, acest produs corespunde directivelor UE
c mentionate Tn declaratie. Daca este necesar, va trimitem o declaratie de conformitate specifica,
in original.

Documente de service (piese de schimb)

A AVERTISMENT

6 Nu efectuati reparatii si modificari necorespunzatoare!

Pentru a preveni vatamarile si daunele la utilaj, utilajul poate fi reparat, respectiv modifi-

cat doar de persoane calificate pentru aceasta (personal de service autorizat)!

Garantia se anuleaza in cazul interventiilor neautorizate!

» Daca sunt necesare reparatii, dispuneti efectuarea acestora de persoane calificate (perso-
nal de service autorizat)!

Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizatj.

12
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ev\;‘r) Utilizare in mod corespunzator

Documente de referinta

3.2.4 Parte a documentatiei complete

Acest document face parte din documentatia integrala si este valabil numai impreuna cu-toate
documentele aferente! Cititi si urmati instructiunile de operare ale tuturor componentelor
sistemului, in special instructiunile de siguranta!

Figura prezinta un exemplu general de sistem de sudura.

Figura 3-1

Poz. |Instructiuni de operare

A1 Robot

A.2 |Interfata robotului

A.3 |Palet pentru transport

A.4 | Aparat de racire, convertizor de tensiune, cutie separare medii etc.

A5 Sursa de curent de sudare

A.6 Unitate de comanda

A.7 |Telecomanda

A.8 | Protectia impotriva coliziunii

A.9 |Pistolet de sudura
A Documentatia integrala

099-002897-EW509 13
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
PMW 20

4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
41 PMW 20

Figura 4-1
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Duza pentru plasma
2 Duza pentru gaz de protectie
3 Axul pistoletului
4 Corpul pistoletului

14
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Design si functionare
PMW 20

5 Design si functionare

b

—
—
—

(]
ol

A AVERTISMENT

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

Atingerea componentelor parcurse de curent, de exemplu, a conexiunilor electrice

poate duce la pierderea vietii!

+ Respectati instructiunile de siguranta de pe primele pagini ale instructiunilor de operare!

* Punerea in functiune trebuie efectuata exclusiv de persoane, care dispun de cunostinte
corespunzatoare de utilizare a surselor de curent!

+ Conectati cablurile de conexiune sau de alimentare cu aparatul oprit!

Pericol de arsuri si de electrocutare la pistoletul de sudura!

Pistoletul de sudura (gatul, respectiv capul pistoletului) si fluidul de racire (la modelul

racit cu apa) se incing puternic in timpul procesului de sudura. La lucrarile de montaj pu-

teti veni in contact cu tensiunea electrica sau cu componentele fierbinti.

* Purtati echipament de protectie corespunzator!

» Deconectati sursa de curent de sudare, respectiv aparatul de racire a pistoletului de sudura
si lasati pistoletul de sudura sa se raceasca!

A ATENTIE

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

acestal

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

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

agentul de racire evacuat poate duce la opariri.

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

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

« Inchideti racordurile deschise ale conductelor flexibile cu dopuri adecvate.

Pericole cauzate de curentul electric!

Daca se sudeaza alternativ cu procedee diferite si atat pistoletul de sudura cat si su-

portul de electrozi raman conectate la aparat, la toate conductele exista mersul in gol

respectiv tensiunea de sudura!

» La Inceputul si la intreruperi a lucrului depozitati din acest motiv intotdeauna izolat pistoletul
si suportul de electrozi.

= Dupa fiecare deschidere a pistoletului de sudura, cu functia ,,test gaz“ ,, spalare cu gaz*“ si valori
marite ale debitului, curatati pistoletul de sudura de umiditate, de oxigenul din aer gi de eventu-
alele impuritati.

= Deteriorari ale dispozitivului ca urmare a unor pistolete de sudura montate incomplet!
Montajul incomplet poate conduce la distrugerea pistoletului de sudura.
* Montati intotdeauna complet pistoletul de sudura.

Cititi si respectati instructiunile cuprinse in documentatiile tuturor componentelor sistemului,
respectiv ale accesoriilor!

099-002897-EW509 15
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Design si functionare ev\;’r)
Pachetul de livrare

5.1

5.2

5.2.1

5.3

Pachetul de livrare

Volumul livrarii este verificat si ambalat cu grija Thainte de expediere, Tnsa, cu toate acestea, nu pot fi
excluse in totalitate deteriorari in timpul transportului.

Controlul la intrare

« Controlati integralitatea livrarii pe baza bonului de livrare!

in caz de deterioriri ale ambalajului

» Verificafi livrarea pentru a nu prezenta deteriorari (verificare vizuala)!

in caz de reclamatii

Livrarea a fost deteriorata in timpul transportului:

» Luati imediat legatura cu firma expedianta!

« Pastrati ambalajul (pentru o eventuala verificare de catre firma expedianta sau pentru returnare).
Ambalaj pentru returnare

In masura in care acest lucru este posibil, folositi ambalajul original si materialul de ambalare original. Tn
caz de intrebari legate de ambalare si asigurarea in timpul transportului, luafi legatura cu furnizorul Dvs..

Transport si instalare
A ATENTIE

S5 Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!

:D- In timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la
retea, cabluri de comanda etc.) pot cauza pericole, de exemplu rasturnarea aparatelor
conectate si ranirea persoanelor!

» Decuplati cablurile de alimentare inaintea transportului!

Conditiile mediului inconjurator

Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

Cantitatile neobignuit de mari de praf, acizi, gaze sau substante corosive pot deteriora aparatul

(respectati intervalele de intretinere > consultati capitolul 7.2).

* Preveniti formarea unor cantitati mari de fum, aburi, ulei pulverizat, pulberi rezultate la slefuire
si aerul ambiant coroziv!

in functiune

Intervalul de temperatura a aerului ambiant:

+ dela-10°C pana la +40°C (de la -13°F pana la 104°F) ["]

umiditatea relativa a aerului:

* péanala 50%, la 40°C (104°F)

* panala 90%, la 20°C (68°F)

Transport si depozitare

Depozitarea in spatii inchise, intervalul de temperatura a aerului ambiant:

+ dela-25°C pana la +55°C (de la -13°F pana la 131°F) [']

Umiditatea relativa a aerului

* panala 90%, la 20°C (68°F)

" Temperaturad ambientald dependenta de agentul de racire! Respectati domeniul de temperaturi ale
agentului de racire a pistoletului!

Caracteristici functionale

Pistolet de sudura cu plasma, racit cu lichid, pentru sudura cu gaz de proteciie a ofelurilor de Tnalta cali-

tate, aliajelor de cupru si de titan, cu diverse grosimi ale materialelor. Pot fi sudate cu prioritate toate me-
talele care pot fi sudate si conform procedeului de sudura TIG (c.c.). Printre acestea se numara si titanul,
zirconiul, argintul si cuprul, cu aliajele lor.

Pentru functionare este necesara utilizarea unei surse de curent in combinatie cu un dispozitiv de racire

cu recircularea aerului sau cu un racitor cu circuit inchis. Posibilitatile sale multiple de utilizare sunt folo-

site in industrie si in sectorul comercial.

16
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ev\;‘r) Design si functionare
Caracteristici functionale

5.3.1 Procedura
in fizica, prin ,plasma* se Tntelege un gaz conductor electric, care consta dintr-un amestec de molecule,
electroni, atomi si ioni. In functie de gazul plasma utilizat, n jetul de plasma se ating temperaturi de
15.000 pana la 20.000 K.
Pistoletul de suduré functioneazéa pe principiul transferului prin spatiul arcului electric. In timpul sudarii,
arcul electric arde intre electrod si piesa de sudat si va fi strangulat de duza pentru plasma, de compo-
zitie, precum si de cantitatea de gaz de proteciie utilizat. Astfel pot fi realizate imbinari de inalta calitate,
in conditiile unei viteze de lucru mari.
Pentru ca distanta dintre electrod si piesa de sudat sa devina conductiva electric, mai intai, in interiorul
pistoletului, intre electrod si duza pentru plasma va fi aprins arcul pilot, prin aplicarea unei inalte tensiuni
de inalta frecventa. Gazul de protectie va fi ionizat, iese din duza pentru plasma si face ca distanta dintre
electrod si piesa de sudat sa devina conductiva electric. Cand jetul de gaz ionizat atinge suprafata piesei
de prelucrat, va fi inchis circuitul curentului principal. Astfel se formeaza arcul electric principal intre
electrod si piesa de sudat si incepe procesul de sudura.
Racirea buna a pistoletului si viteza de sudura mare contribuie la faptul ca zona afectata termic si defor-
marea termica a materialului de prelucrat raman reduse.
Racirea indirecta a electrodului garanteaza o schimbare simpla si rapida a electrodului. Astfel, in con-
ditiile unei manuiri corecte la schimbarea electrodului, nu poate ajunge apa in interiorul pistoletului si, ast-
fel, sa conduca la o defectiune de aprindere si la o reducere a durabilitafii electrodului si duzei.
@® 1
(-)o O (-)
N7l
3 | NI
7, O
@ NV
® = ®
!
=1_ —ow
Figura 5-1
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Electrod
2 inalta tensiune
3 Gaz plasma
4 Duza de gaz
5 Piesa de sudat
6 Duza pentru plasma
7 Gaz de protectie
099-002897-EW509 17
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Caracteristici functionale

5.3.2
Iy

5.3.2.1

Racire pistolet de sudura

Daune materiale din cauza utilizarii unui agent de racire neadecvat!

Utilizarea unui agent de racire neadecvat, a unui amestec de agenti de racire decantat sau cu

alte lichide ori utilizarea in conditii de temperatura nepotrivita duce la daune materiale sau la

pierderea garantiei producatorului!

* Operarea fara agent de racire este interzisa! Functionarea pe uscat duce la distrugerea com-
ponentelor pentru racire, cum ar fi, de exemplu, cea a pompei de agent de racire, a pisto-
letului de sudura si a pachetelor de furtunuri.

» Utilizati agentii de racire descrigi in acest manual de utilizare numai pentru conditiile ambien-
tale (domeniu de temperaturi) corespunzatoare > consultati capitolul 5.3.2.1.

* Nu amestecati agenti de racire diferiti (inclusiv cei descrigi in acest manual de utilizare).

* La schimbarea agentului de racire, acesta trebuie inlocuit integral, iar sistemul de racire tre-
buie spalat.

Eliminarea agentului de racire trebuie sa se efectueze conform prevederilor si cu respectarea
figselor de date de siguranta corespunzatoare.

ol
®7

Figura 5-2
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Racire cu apa
2 Gaz de protectie
3 lesirea gazului de protectie

O parte din caldura va fi cedata prin intermediul duzei pentru plasma si lentilei de gaz catre sistemul de
racire a pistoletului si o parte va fi evacuata prin suflare din pistolet de gazul de protectie.

Racire pistolet permisa

Agent de racire |Zoné de temperatura

KF 23E (Standard) |-10 °C ... +40°C (14 °F ... +104 °F)

18
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Conectare pistolet de sudura

5.3.2.2 Circuitul de racire a pistoletului cu plasma

=" Nu integrati subansambluri suplimentare in circuitul de racire a pistoletului.

Olislinli @

f f = ---|..

Figura 5-3

5.4 Conectare pistolet de sudura
in functie de dispozitiv, pentru racordarea pistoletului de suduri sunt necesare diverse seturi de

adaptoare!
— N\
5

@ ,lunﬁ—-—__// rr(/
O—(=0)

Figura 5-4
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Niplu de cuplare rapida (9 mm/ 0,35 inch)
Turul agentului de racire (albastru)
2 Niplu de cuplare rapida (9 mm/ 0,35 inch)

Returul agentului de racire (rosu)

3 u“JJ Niplu de cuplare rapida (5 mm /0,2 inch)
u ( Gaz de proteciie (galben)

4 Ll“JJ Conector cu inchidere rapida (5 mm/ 0,2 inch)
Y Gaz plasma (rosu)

5 Fisa de conectare (9 mm/ 0,35 inch)
Conexiune curentul de sudura
6 Fisa conectare (5 pini)

Cablu de comanda

099-002897-EW509 19
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Radiatii ultraviolete

Cap-|Simbol |Descriere
itol

7 Fisa de conectare (4 mm /0,16 inch)
Curent arc el. pil.

5.5 Radiatii ultraviolete
/A AVERTISMENT

b Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire excesiva!
;;‘ Radiatia emisa de arcul electric duce la vatamari ale pielii si ochilor.
Contactul cu piesele de sudat incinse si cu scanteile conduce la arsuri.
» Utilizati un scut de protectie la sudare, respectiv o casca de protectie la sudare (in functie
de aplicatie)!
» Purtati un echipament de protectie uscat (de exemplu, scut de protectie la sudare, manusi
etc.) In conformitate cu prevederile in vigoare in tara de utilizare!
» Protejati persoanele neparticipante impotriva radiatiei si pericolului de orbire, cu ajutorul
unei cortine de protectie la sudare sau a unui ecran de proteciie la sudare corespunzator!

Curent de sudura Filtru de protectie a ochilor
<1A Nivelul 5
1pénala25A Nivelul 6
2,5panalas5A Nivelul 7
5panala10 A Nivelul 8
10 panala15A Nivelul 9
>15A Nivelul 10

5.6 Alimentarea cu gaz (gaz de protectie si gaz plasma)

A AVERTISMENT
Pericol de accidentare in cazul manipularii necorespunzatoare a buteliilor de gaz pro-
@ tector!
Manipularea gresita si fixarea insuficienta a buteliilor de gaz protector pot duce la

vatamari grave!

* Respectati indicatiile prevazute de producator si regulamentul privind gazul comprimat!
» Este interzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!

» Evitati incalzirea buteliei de gaz protector!

13> Lasati gazul plasma si gazul de protectie sé curga céteva minute prin pistolet, pentru a fi evacu-
atd prin suflare umiditatea formata din aer. In acest mod se eviti problemele de aprindere si apa-
ritia porilor in cusatura de sudura.
in cazul unor pauze de lucru mai indelungate (peste noapte, sfarsit de sdptamana), prin utilizarea
capacelor speciale pentru pistolete se va preveni patrunderea umiditatii din aer.

099-002897-EW509
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Alimentarea cu gaz (gaz de protectie si gaz plasma)

5.6.1

5.6.2

Hidrogen

Pentru ca la sudarea cu plasma, cu hidrogen in amestecul de gaz, sa nu existe pericol de explozie, tre-
buie respectate neaparat urmatoarele masuri de siguranta:

1. Conductele, furtunurile, fmbinarile filetate si dispozitivele parcurse de gaze trebuie sa fie etanse la
gaze si trebuie mentinute astfel. In acest scop, trebuie verificata la intervale de timp regulate etansei-
tatea (saptamanal) cu un spray pentru detectarea scurgerilor sau cu solutie de apa cu sapun.

2. Se recomanda un sistem de aspiratie in plafon.

3. Amplasarea buteliilor de gaz este permisa numai intr-un loc unde nu pot interveni scantei (nici la
strapungere). Buteliile de gaz trebuie asigurate impotriva rasturnarii.

4. Nu est permis ca stuturile de racordare ale ventilelor buteliilor de gaz protector si cele ale reduc-
toarelor de presiune sa fie indreptate spre alte butelii de gaz.

5. Contoarele de debit de gaz care nu sunt necesare trebuie sa ramana inchise in timpul regimului de
sudura.

6. Dupa terminarea lucrarii de sudura, inchideti ventilele buteliilor de gaz protector, scoateii de sub
presiune reductoarele de presiune si deconectati instalatia de la refea.

Gaz plasma

Figura 5-5
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Reductor de presiune
2 Reductor de presiune la iegire
3 Butelie gaz protector
4 Supapa butelie

» Asezati butelia de gaz protector in elementul de sustinere special prevazut pentru butelie.
» Asigurati butelia de gaz de protectie impotriva rasturnarii.

= Utilizati numai reductoare cu 2 trepte pentru presiunea din butelii, cu afigaj in bari la partea de

iegire.

Ca gaz plasma se utilizeaza de cele mai multe ori argon. Acesta poate fi ionizat mai usor si permite astfel
un arc electric cu continut de energie redus.

Tn unele cazuri se poate utiliza un amestec din argon cu pané la 10% hidrogen, respectiv adaos de heliu.
Adaosurile mai mari pot conduce la distrugerea pistoletului.

Cantitatea de gaz plasma necesara se afla in relafie directa cu orificiul duzei. Cu cat este mai mare orifi-

ciul duzei, cu atat este mai mare cantitatea de gaz plasma necesara. O cantitate de gaz plasma prea re-

dusa conduce la uzura prematura a duzei pentru plasma.

099-002897-EW509 21
22.06.2023



Design si functionare ev\;’r)
Alimentarea cu gaz (gaz de protectie si gaz plasma)

5.6.3

5.6.4

@_‘.

Figura 5-6
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Cantitatea de gaz plasma
2 adancimea de patrundere a stratului de sudura mare (latime mica a cusaturii)
3 adancimea de patrundere a stratului de sudura medie
4 adancimea de patrundere a stratului de sudura mica (latime mare a cusaturii)

Atunci cand se reduce cantitatea de gaz plasma, (poz. 2 la 4) rezulta o caracteristica mai slaba a arcului
electric si 0 adancime de patrundere a stratului de sudura mica. Atunci cand cantitatea de gaz plasma va
fi marita, (poz. 4 la 2) va rezulta o adancime de patrundere a stratului de sudura mai mare > consul-

tati capitolul 5.7.1.

Gaz de protectie

In calitate de gaz de protectie se utilizeaza cel mai adesea argon. Pentru a se obtine pe deplin efectul de
strangulare dorit, gazului de protectie trebuie sa i se mai adauge o cota de pana cazuri speciale de pana
la 10 % de hidrogen. Astfel se reduce tensiunea superficiala a baii de sudura si prin aceasta va fi sprijinita
capacitatea de umezire.

O exceptie o constituie materialele cupru sau aliajele cu continut de cupru, precum si metalele reactive
titan, tantal si zirconiu. In aceste cazuri se utilizeaza ca adaos heliu in loc de hidrogen.
Gaz de formare

Pe de-o parte, gazul de formare protejeaza partea inferioara a cusaturii impotriva oxidarii si, pe de alta
parte, prin efectul sau de sprijin, impiedica o tasare a radacinii. In functie de materialele care urmeaza sa
fie sudate, se utilizeaza urmatoarele amestecuri.

e Ar
* Ar/Hz
« N2/H2
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ev\;‘r) Design si functionare
Tabele cu capacitatile de incarcare

5.7 Tabele cu capacitatile de incarcare

1= Debitele de gaz indicate sunt valori orientative. In functie de cazul de utilizare, este posibil ca si
alte valori sa conduca la un rezultat de sudura mai bun. Gazul plasma trebuie sa iasa intr-o can-
titate minima, care depinde de orificiul duzei gi de puterea curentului. Daca se scade sub ace-
asta, pot surveni deteriorari ale pistoletului.

@

A

Figura 5-7
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Cantitatea de gaz plasma
2 Marimea duzei pentru plasma

Duzele pentru plasma si electrozii au o capacitate limitata de incarcare cu curent, care ar trebui sa nu fie
depasita niciodata. Valorile limita vor fi extrase din tabelul de mai jos:

Diametrul duzei pentru plasma Curentul maxim Lungimea duzei pentru plasma
0,5mm/0.02 inch 8A 24,2 mm/ 0.95 inch
0,8 mm (dentar) / 0.03 inch 10A 29,2 mm/1.15 inch
0,8 mm (normal) / 0.03 inch 15A 24,2 mm/ 0.95 inch
1,0 mm / 0.04 inch 20 A 24,2 mm/ 0.95 inch

Valorile de incarcare a duzelor pentru plasma se afla in stréansa legatura cu alfi parametri, in
special cu cantitatile de gaz plasma alese si cu pozitia varfului electrodului in duza pentru plasma.
in special o variatie a cantitatii de gaz plasma4, si dincolo de limitele nominalizate mai sus, are
drept efect o modificare severa a caracteristicii jetului de plasma.
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5.7.1 Valori orientative pentru diversi parametri de reglare

Pentru primele incercari de sudura, ca punct de sprijin pentru diversii parametri de reglare poate servi
urmatorul know-how:

Cantitatea de gaz plasma 0,2 I/min / 0,05 gal/min

Cantitatea de gaz de protectie 2-51/min / 0,5-1,3 gal/min

Curentul arcului pilot 4-6 A

Curentul de sudura 1-1,5 A/per 0,05 mm/0,002 inch grosime a materialului
Curent de amorsare 0,7-3A

Debit preliminar gaz 0,4 sec

Debit rezidual gaz 4,0 sec

5.8 Inlocuirea pieselor de uzura

Atunci cand scade calitatea sudurii, in cele mai multe cazuri cauza rezida in electrozi uzati si/sau duze
uzate. Pentru a se preveni o deteriorare a pistoletului, nu este permis sa se amane inutil de mult in-
locuirea pieselor de uzura.

inainte de toate lucrarile la pistoletul de sudura trebuie oprit sistemul de sudura si trebuie
asigurat impotriva pornirii accidentale. Toate componentele dispozitivului trebuie sa se fi racit.

Filetele pieselor de uzura sunt toate filete pe dreapta:

» desfacerea pieselor: rotire Tn sens opus acelor de ceasornic

» fixarea pieselor: rotire in sensul acelor de ceasornic

Toate imbinarile filetate si/sau cele prin introducere se vor executa fara scule!

La inlocuirea pieselor de uzura trebuie verificate intotdeauna toate componentele individuale cu privire la
deteriorari, respectiv uzura, si daca este necesar trebuie inlocuite. Toate imbinarile dintre piese, respectiv
suprafetele de etansare trebuie curatate in mod corespunzator.

5.8.1 Demontarea/ montarea

0 b &

Figura 5-8

L

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Duza de gaz

Inel de etansare pentru duza de gaz

Duza pentru plasma

Piesa de centrare

Mandrina cu bucsa elastica

Electrod

Corpul pistoletului

Axul pistoletului

Set de furtunuri

Ol N/ojg|A~h|W|DN
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5.8.2 Inlocuirea duzei pentru plasma
Alegerea duzei pentru plasma depinde de utilizare si de incarcarea cu curent pe care o implica > consul-
tati capitolul 5.7 aceasta.
Duza pentru plasma ar trebui Tnlocuita atunci cand canalul duzei este deteriorat si, astfel, nu mai este
exact circular.
La Tnlocuirea duzei ar trebui verificate intotdeauna si electrodul si piesa de centrare cu privire la uzura,
respectiv deteriorari.

=
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Figura 5-9

Cap-|Simbol |Descriere
itol

1 Duza de gaz

Inel de etansare pentru duza de gaz

Duza pentru plasma

Piesa de centrare

Mandrina cu bucsa elastica

Electrod

Corpul pistoletului

Axul pistoletului

Oloo|N|oo(fa|h|W|DN

Set de furtunuri

» Desurubati duza de gaz (1) cu inelul de etansare pentru duza de gaz (2) de pe corpul pistoletului (7).

» Desurubati duza pentru plasma (3) de pe corpul pistoletului si extrageti piesa de centrare (4) din duza
pentru plasma.

» Ungeti usor suprafata de asezare a duzei pentru plasma dinspre corpul pistoletului (7) cu pasta ter-
moconductoare > consultati capitolul 11 si introducetfi piesa de centrare in duza pentru plasma.

+ Tnsurubati manual duza pentru plasma in corpul pistoletului.

* Ungeti inelul de etansare pentru duza de gaz cu putin lubrifiant VK 500, iar dupa aceea aplicati duza
de gaz si insurubati-o manual cu pistoletul de sudura.

5.8.3 inlocuirea electrodului

I1=3>> Pentru a se preveni deteriorari ale dispozitivului si rezultate defectuoase la sudura, trebuie ca la
fiecare inlocuire a electrodului sa fie reglata distanta dintre electrozi cu o lera de reglare a
electrodului > consultati capitolul 5.8.3.2

099-002897-EW509
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Figura 5-10

5.8.3.1 Reascutirea electrodului

Forma electrodului este decisiva pentru un rezultat bun la sudura. De aceea este necesar ca, inainte de
utilizare, electrozii sa fie ascutiti mecanizat la forma corecta. Electrodul trebuie Tnlocuit atunci cand varful
electrodului prezinta o uzura prea accentuata, este acoperit prea mult cu oxizi sau topirea in baia de su-
dura in timpul de post-ardere este asimetrica. Electrozii pot fi reascutiti de mai multe ori pana la o lungime
minima de 42 mm. Reascutirea varfului electrodului se va efectua mecanizat, la un unghi de ascutire de
30°.

Respectarea directiei de slefuire

' ® | @
Figura 5-11

Reascutirea centrica a electrozilor

Figura 5-12

Varful electrodului trebuie s se situeze centric pe axa longitudinald a electrodului. Tn cazul unor abateri,
exista pericolul ca arcul electric sa devina instabil. Mai ales la sudura automatizata, un varf de electrod
care nu este centrat conduce la amorsare langa punctul de amorsare propriu-zis.

099-002897-EW509
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Patrundere in adancime prin intermediul unghiului de slefuire

LA 30° _—

N\ NN

Figura 5-13

Cu cat este mai ascutit conul de slefuire, cu atat mai mare este adancimea de patrundere a
stratului de sudura. Cu cat este mai bont conul de slefuire, cu atat mai plata este adancimea de
patrundere a stratului de sudura.

5.8.3.2 Reglarea distantei dintre electrozi
Lera de reglare a electrozilor se poate regla cu un surub. Deoarece aceasta este doar preajustata
din fabricatie, la prima utilizare trebuie sa verificati, daca electrodul prezinta o proeminenta de
14,8 mm / 0,58 inch (19,8 mm / 0,78 inch la duza Dental). Daca este cazul, lera de reglare a
electrozilor trebuie reajustata. Verificati periodic reglarea electrozilor.

Figura 5-14
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Duza de gaz
2 Inel de etansare pentru duza de gaz
3 Duza pentru plasma
4 Piesa de centrare
5 Mandrina cu bucsa elastica
6 Electrod
7 Corpul pistoletului
8 Axul pistoletului
9 Set de furtunuri
10 Calibru de reglare a electrozilor
1 Stift antrenor
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Desurubati duza de gaz (1), inelul de etansare a duzei de gaz (2), duza pentru plasma (3) si piesa de
centrare (4).

Figura 5-15

Introduceti partea ingusta a lerei de reglare a electrozilor (10) peste electrod (6) in corpul pisto-
letului (7).

Stiftul antrenor din fata de la lera de reglare a electrozilor se desface prin rotirea mandrinei cu bucsa
elastica (5) si se extrage impreuna cu electrodul.

Introduceti un electrod nou, respectiv un electrod reascutiit cu varful in fata, in lera de reglare a
electrozilor.

Introduceti mandrina cu bucsa elastica peste electrod astfel incat canelura frontala a acesteia sa se
potriveasca Tn pivotul antrenorului lerei de reglare a electrozilor.

Tnsurubati mandrina cu bucsa elasticd impreuna cu electrodul in corpul arzétorului.
Verificati inelul de etansare a duzei de gaz cu privire la uzura si daca este necesar, inlocuiti-I.

Ungeti inelul de etansare a duzei de gaz cu putin lubrifiant VR 500 > consultati capitolul 11, intro-
duceti-l in duza de gaz si impreuna cu piesa de centrare si duza pentru plasma ingurubati-l manual cu
pistoletul de sudura.

28
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Inceperea sudurii

6 Punere in functiune

6.1 Inceperea sudurii
Tnainte de sudura trebuie ca arcul electric s& se stabilizeze un timp scurt.
in acest moment, arcul pilot nu arde central.

-

Figura 6-1

6.1.1 Arc electric dublu

In cazul unei incarcari prea mari cu curent, respectiv tinerea pistoletului in pozitie prea inclinata, se
formeaza un al doilea arc electric intre piesa de sudat si duza pentru plasma.

Figura 6-2

Incdrcarea marita cu curent si o pozitie prea inclinatd a pistoletului conduc la o uzurd considera-
bila a duzei pentru plasma.
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7
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7.2
7.2.1

intretinere, ingrijire si eliminare
Generalitati

A PERICOL

Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!
6 Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!

in timpul functionarii, condensatoarele din aparat sunt incircate cu tensiune electrica.
Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retea.

1. Opriti aparatul.
2. Scoatefi stecarul de conectare la retea.
3. Asteptati cel putin 4 minute, pana se descarca condensatoarele!

A AVERTISMENT

intretinere, verificare si reparare necorespunzitoare!
Intretinerea, verificarea si repararea produsului pot fi efectuate numai de persoane califi-

cate (personal de service autorizat). Persoana calificata este considerata acea persoana

care, pe baza instruirii sale profesionale, a cunostinfelor si a experientei, poate identifica

periclitarile cauzate de surse de curent de sudare si posibilele daune consecutive si

poate lua masuri de siguranta necesare.

* Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 7.2.

« Daca una dintre verificarile de mai jos nu se incheie cu succes, utilajul poate fi repus in
functiune numai dupa reparare si o noua verificare.

Lucrarile de reparatie si revizie au voie sa fie efectuate numai de personal calificat autorizat, in caz
contrar nu se acorda garantia. Pentru toate lucrarile de service, adresati-va dealerului specializat,
furnizorului aparatului. Returnarile in cazurile de garantie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folositi
numai piese de schimb originale. Cand comandati piese de schimb, mentionatj tipul aparatului, numarul
de serie si numarul de articol al aparatului, precum si denumirea tipului si numarul de articol al piesei de
schimb.

Daca sunt respectate conditiile de mediu prevazute si in conditii normale de functionare, acest aparat nu
necesita operatiuni semnificative de intretinere, fiind suficient un minimum de ngrijire.

In cazul unui aparat murdar, durata de serviciu si durata de functionare continua se vor reduce. Interval-
ele de curatare depind in mod semnificativ de conditiile de mediu si de gradul aferent de murdarire a apa-
ratului (totusi, curatarea se va face cel putin semestrial).

Operatiuni de intretinere, Intervale
Operatiuni zilnice de intretinere

Verificati pistoletul, pachetul de furtunuri si conexiunile electrice cu privire la deteriorari exterioare si,
daca acestea exista, efectuati inlocuirea, respectiv dispuneti lucrari de reparatii de catre personal de
specialitate.

Verificati racordurile de gaz si de apa cu privire la etanseitate. Daca este necesar, efectuati etansarea
in mod profesional.

Verificati functionarea impecabila a echipamentului de racire pentru racirea pistoletului si eventual a
sursei de curent, precum si nivelul agentului de racire! Daca este necesar, completati cu apa demine-
ralizata, respectiv cu agentul de racire prescris! Daca este necesar, dispuneti lucrari de reparatii!
Verificarea pieselor de uzura din pistolet, inclusiv lentila de gaz si inelul de etansare al duzei de gaz.

Pentru pistolete cu dispozitiv integrat de alimentare cu sarma rece: Verificati duza de avans a sarmei
si suruburile de la alimentare cu sarma rece!
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Pozitionarea echipamentului

7.2.2

7.2.3

7.3

Operatiuni lunare de intretinere

« Verificati sistemul agentului de racire cu privire la impuritati (depuneri de mal sau tulburare). In cazul
murdaririi, curatati rezervorul de agent de racire si inlocuiti agentul de racire. In cazul unor impuritati
pronuntate, este necesara purjarea de mai multe ori a sistemului de racire.

* Nu curatati filtrul pentru agent de racire, ci (daca exista) inlocuitji-I!

» Verificati conductivitatea electrica a agentului de racire. Daca agentul de racire este conductiv, in-
locuiti-I.

» Verificati starea inelelor de etansare (pistoletul de sudura/racorduri). Daca este cazul, inlocuitj-le.
Introduceti inelele de etansare intotdeauna cu lubrifiantul corespunzator!

+ Dezasamblarea si verificarea pistoletului de sudura cu plasma, precum si a modulului de fixare a

electrodului. Dacd este cazul, curatati-le. in cazul unor impuritéti, pericol de descércari disruptive de
inalta frecvental

Verificare anuala (Inspectie si verificare in timpul operarii)
Trebuie efectuate verificdri periodice conform normei IEC 60974-4 "Inspecitii si verificari periodice”. In

afara normelor aplicabile mentionate aici, in cazul inspecitiilor si al verificarilor trebuie respectate legile si
prevederile nationale in vigoare.

Informatii suplimentare puteti gasi Th brosura atasata "Warranty registration", precum si din informatiile
noastre privind garantia, intretinerea si verificarea, la adresa www.ewm-group.com!

Pozitionarea echipamentului

Eliminare corespunzatoare!
Aparatul contine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care

mmmmm trebuie eliminate.

* A nu se arunca la gunoiul menajer!
* Respectati prevederile in vigoare privind eliminarea!

» Echipamentele electrice si electronice uzate nu mai pot fi eliminate ca deseuri municipale nesortate in
conformitate cu reglementarile europene (Directiva 2012/19 / UE privind deseurile de echipamente
electrice si electronice). Acestea trebuie eliminate sortate. Simbolul pubelei de gunoi pe rotj atrage
atentia asupra necesitatji sortarii.

Acest aparat trebuie debarasat pentru eliminare la deseuri, respectiv pentru reciclare, in sistemele de
sortare prevazute special in acest scop.

in Germania, in conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piata, returnarea si eliminarea eco-
logica a echipamentelor electrice si electronice (ElektroG)), un echipament vechi trebuie predat la un
centru de prelucrare separata de deseuri municipale nesortate. Autoritatile publice de gestionare a
deseurilor (municipalitati) au creat centre de colectare in acest scop, unde echipamentele vechi din
gospodariile particulare sunt acceptate gratuit.

Stergerea datelor cu caracter personal este responsabilitatea utilizatorului final.

Lampile, bateriile sau acumulatorii trebuie scoase Thainte de eliminarea utilajului si trebuie eliminate sepa-
rat ca deseuri. Tipul bateriei, respectiv al acumulatorului si compozitia acestora este marcata in partea de
sus (tip CR2032 sau SR44). Urmatoarele produse-EWM pot contine baterii sau acumulatori:

» casti de sudura
Bateriile sau acumulatorii se pot scoate simplu din caseta-cu LED.

* unitatile de comanda a utilajelor
Bateriile sau acumulatorii se afla in partea din spate a acestora, in soclurile corespunzatoare, pe
placuta cu circuite imprimate si se pot scoate usor. Unitatile de comanda se pot demonta cu scule
uzuale din magazinele de specialitate.
Informatii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberate de autoritatea locala respon-
sabila, respectiv de administratia municipalitatii. In plus, returnarea este posibila si in Europa, prin parte-
nerii de distributie-EWM.
Informatji detaliate pe tema ElektroG se gasesc pe pagina noastra Web la: https://www.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit.html.
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

8

8.1

Remediere defectiuni tehnice

Toate produsele sunt supuse unor controale severe specifice produselor finite Daca, totusi, ceva nu va
functiona la un moment dat, verificati produsul cu ajutorul urmatoarei prezentari. Daca niciuna dintre
metodele descrise de eliminare a defectiunilor nu duce la functionarea produsului, informati dealer-ul
autorizat.

Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Premisa de baza pentru functionarea ireprosabila o reprezinta utilizarea echipamentelor adaptate
la material si la gazul de proces!

Legenda Simbol Descriere
N Defectiune / Cauza
X Remediu

Pistolet de sudura supraincalzit

~ Debit agent racire insuficient
*® Verificati nivelul agentului de racire si eventual completati cu agent de racire
< Indepartati zonele indoite sau obturate din sistemul de conducte (pachetele de furtunuri)
%  Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 8.2
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
*® Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
X Insurubati corespunzéator duza de curent
A Supraincarcare
X Verificaii si corectati reglajul curentului de sudura
X Utilizati pistolete de sudura de putere mai mare

Arc electric instabil
» Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura

*® Potriviti duza de curent la diametrul sdrmei si la material si eventual Tnlocuiti-o

*® Potriviti ghidajul pentru sarma la materialul utilizat, suflati-l sau eventual inlocuitj-I
~ Setari incompatibile ale parametrilor

*® Verificati resp. corectati reglajele

Aprindere arc absenta
~ Reglare gresitd a modului de aprindere.
% Reglarea electrodului
«K  Slefuiti din nou sau inlocuiti electrodul de wolfram

~ Tip amorsare: Selectati "Aprindere F1". in functie de utilaj, setarea se realizeaz fie prin interme-
diul comutatorului pentru tipurile de aprindere sau prin intermediul parametrului intr-unul
dintre meniurile utilajului (vezi "Instructiuni de utilizare unitate de comanda").

Aprindere arc proasta

# Incluziuni de material in electrodul de wolfram prin atingerea materialului de adaos sau a reperului
Slefuiti din nou sau Tnlocuiti electrodul de wolfram

Curatati sau nlocuiti duza de gaz

Ajustati cantitatea de gaz plasma in functie de sarcina de sudura.

Curentul pentru arcul pilot prea scazut

RXRRR
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Arcul pilot se aprinde, insa arcul electric principal raméne stins
~ Distanta dintre pistolet si piesa de sudat prea mare
x Reducerea distantei fatd de piesa de sudat
~ Suprafata piesei de sudat murdara
~ Preluare proasta a curentului la aprindere

%  Verificati si daca e cazul cresteti (mai multd energie de aprindere) reglarea la butonul rotativ
,=Diametru electrod de wolfram / optimizarea aprinderii“.

X Reglarea electrodului
» Setari incompatibile ale parametrilor
% Verificati resp. corectati reglajele

Formarea de pori

~ Acoperire insuficienta cu gaz sau lipsa totala acoperire gaz
X Verificati reglajele gazului protector si eventual Tnlocuiti butelia de gaz protector
x Ecranati zona de sudura cu pereti de protectie (curentul de aer influenteaza rezultatul sudurii)
x Utilizati lentila de gaz in cazul aplicatiilor de aluminiu si a otelurilor inalt aliate
X Verificati inelul O de la conectorul central si gatul pistoletului si daca este cazul, inlocuitj-I.
~ Echipare inadecvata sau uzata a pistoletului de sudura
X Verificati marimea duzei de gaz si eventual inlocuiti-o
» Condens in furtunul de gaz
X Clatiti pachetul de furtunuri cu gaz sau inlocuitj-I
X Verificati inelul O de la conectorul central si gatul pistoletului si daca este cazul, inlocuiti-I.
~ Stropi in duza de gaz
~ Distribuitorul de gaz este defect sau nu exista

Uzura mare

» Uzura mare a electrodului

Gazul plasma de o puritate prea scazuta
Verificati distanta dintre electrozi.

Racire insuficienta cu apa
Neetanseitate Tn alimentarea cu gaz

Durata de scurgere preliminara, respectiv de scurgere reziduala pentru gazul de protectie (ar-
gon) prea redusa

RRRRR

~ Uzurd mare a duzei

X Verificati distanta dintre electrozi.
X Racire insuficienta cu apa
x Ajustati cantitatea de gaz plasma in functie de sarcina de sudura.
< Valorile limita pentru curent au fost depasite
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Aerisirea circuitului de agent de racire

8.2  Aerisirea circuitului de agent de racire

1 3 [Dum |4
[+

G-) 092-007861-00000
blau / blue

Figura 8-1

0

» Opriti utilajul si umpleti rezervorul de agent de racire la nivelul maxim.
» Deblocati racordul rapid de eliberare cu un instrument adecvat (racord deschis).

Pentru ventilarea sistemului de racire folositi intotdeauna racordul albastru pentru agent de racire
(care se afla cat mai adanc in sistemul de agent de racire) (in apropierea rezervorului de agent de
racire)!

g -

5 6

)

Figura 8-2

+ Pozitionati un recipient de colectare adecvat pe racordul rapid de eliberare pentru a colecta agentul de
racire care scapa si porniti utilajul pentru un timp de aproximativ 5 secunde.

» Blocati din nou racordul rapid de eliberare prin impingerea inapoi a inelului de blocare.
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Date tehnice

PMW 20

9 Date tehnice
9.1 PMW 20

Durati comutatie ED la 40° C [ 20 A (100 %)

Racirea aparatului Ré&cire indirecta apa

Necesar de agent de racire 1 I/min (2-3 bar)

Presiune lichid de racire min. 2,0 bar

Presiune lichid de racire max. 4,0 bar

min. Debitul agentului de racire 0,5 I/min (Flux retur lichid de racire)

max. Valoarea de referinta a lichi- 30 uS/cm

dului de racire

Alimentare lichid de racire 15°C

max. Temperatura retur 25°C

Lungimea pachetului de furtunuri 3-,4m

Greutate fara pachet de furtunuri 0,07 kg

Standardele aplicate Vezi declaratia de conformitate (documentatia dispozitivului)

Marcaj de omologare C€E

[ Terhelési ciklus: 10 perc (60 % ED 2 6 perc hegesztés, 4 perc sziinet).
9.1.1 Dimensiuni

190 mm
7.48 inch

@ 20 mm
@ 0,79 inch

Figura 9-1
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10

Accesorii

Accesoriile diferite in functie de putere, cum ar fi pistoletele de sudura, cablul de piesa, suportul
pentru electrozi sau pachetul de furtunuri intermediare sunt disponibile la reprezentantul

comercial autorizat.

10.1 Generalitati

Tip Denumire Numar articol
EAG PMW 20 Lera de reglare a electrozilor 094-025465-00000

10.2 Racire pistolet de sudura
Tip Denumire Numar articol
TYP1 Senzor verificare protectie anti-inghef 094-014499-00000
KF 23E-5 Lichid de racire panala -10 °C (14 °F), 51 094-000530-00005
Cool 50 MPW50 Modul de racire cu pompa centrifuga 090-008818-00502
RK 1 Ré&citor cu circuit inchis 094-002283-00000

36 099-002897-EW509
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Piese expuse la uzura

PMW 20

11

Piese expuse la uzura

I5>  Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor

componente straine!

» Utilizati numai componente si optiuni (surse de curent, pistoleti de sudura, suporturi de
electrozi, telecomenzi, piese de schimb si de uzura etc.) oferite in programul nostru de livrare!

* Introduceti si blocati accesoriile in mufa de conectare numai atunci cadnd aparatul nu este
conectat la sursa de curent!

11.1

Etf o

PMW 20

00,

e

F—=—%

Figura 11-1

Poz. Numar comanda Tip Denumire

1 394-002698-00000 |NW=11.0mm CERAMIC Duza gaz

1 394-001117-00000 |NW=10.0mm BAKELITE Duza gaz

1 394-001116-00000 |NW=9.0mm CERAMIC Duza gaz

2 094-016466-00000 |[15.00 x 1.00 Inel de etansare pentru duza

de gaz

3 394-001115-00000 |0.8 x24.2 Duza pentru plasma

3 394-001114-00000 [0.5x24.2 Duza pentru plasma

3 394-000034-00000 |1.0x24.2 Duza pentru plasma

3 094-020283-00000 (1.2 x24.2 Duza pentru plasma

3.1 394-002697-00000 |0.8 x 29.2 Dental Duza pentru plasma (Dental)

4 394-001118-00000 |CP PHW 20 Piesa de centrare

5 394-018934-00000 |C PMW 20 Mandrina cu bucsa elastica

6 094-019147-00000 [1.0X47mm WL10 Electrod plasma

7 394-002695-00000 [ 1,0x52 Electrod din tungsten (Dental)
094-025516-00000 |Set PMW 20 Cutie piese de schimb
094-019445-00000 |VR 500 Lubrifiant
094-025527-00000 [WLP 35¢g Pasta termoconductoare

099-002897-EW509
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12 Anexa

12.1 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide™

099-002897-EW509
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