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Instructiuni generale

A AVERTISMENT

Cititi instructiunile de operare!

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

lor.

+ Cititi si respectati instructiunile de operare corespunzatoare tuturor componentelor
sistemului, in special instructjunile de siguran{a si avertismentele!

* Respectati normele de prevenire a accidentelor sidispozitiile specifice tariil

* 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 ugor de recunoscut silizibile in permanenta.

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

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

Daca aveti intrebari referitoare la instalare, punere in funcfiune, 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 1n acest document au fost verificate cu atentie si se considera ca sunt co-
recte. Totusi, ne rezervdm dreptul de a face modificari pentru a corecta greseli sau erori de redactare sau
tipografice.

© EWM GmbH

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

Dreptul de autor pentru acest document 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 ramane totusi subrezerva
modificarilor, erorilor tipografice si greselilor.

Securitatea datelor

Utilizatorul este responsabil pentru securitatea datelor tuturor modificarilor efectuate in raport cu setarea
din fabrica. Raspunderea pentru setérile personale sterse apartine utilizatorului. Producatorul nu
raspunde pentru aceasta.
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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.

+ Pelanga 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” insofit
de un simbol de avertizare.

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

A ATENTIE

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

accidentare usoara a persoanelor.

* Instructiunea de siguranta contine in titlul ei cuvantul-avertisment ,ATENTIE” insotit 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 aweti de facut in anumite situatii, va
vor atrage atentia vizual, de exemplu:

Introduceti si blocatifisa cablului de curent de sudura in priza corespunzatoare.

099-005719-EW509 5
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Pentru siguranta dumneavoastra
Explicarea simbolurilor

ewn

2.2 Explicareasimbolurilor
Simbol |Descriere Simbol | Descriere
1= | Acordati atentie particularitatilor @ Actionare si eliberare (atin-
tehnice gere/tastare)
r/:’/r\',\ Oprirea utilajului Eliberare
N~/
r//dfj\ Pomnirea utilajului Actionare si mentinere in stare actio-
- nata
incorect/nevalabil @ Comutare
corect/valabil ‘{?3 Rotire

Intrare Valoare numerica/setabila

Navigare ~">' Martorul luminos se aprinde continuu
AL |in culoarea verde

lesire e 2. | Martorul luminos se aprinde inter-

mitent in culoarea verde

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

sé/
ll\

Martorul luminos se aprinde continuu
in culoarea rosie

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

Martorul luminos se aprinde inter-
mitent in culoarea rosie

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

099-005719-EW509
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e\nﬁn Pentru siguranta dumneavoastra

Reglementari privind siguranta

2.3 Reglementariprivind siguranta

,gfi

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare in cazul nerespectarii instructiunilor de siguranta!
Nerespectarea instructiunilor de siguranta va poate pune viata in pericol!
» Cititi cu atentie instructiunile de siguranta din acest manual!

» Respectati normele de prevenire a accidentelor si dispozitiile specifice tariil
+ Indemnati persoanele din zona de lucru sa respecte aceste norme!

Pericol de vatamare corporala din cauza tensiunii electrice!

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

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

* Nu atingeti direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar fi mufele pentru
curentul de sudura, electrozii 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 pemisa 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 mersin gol.

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

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

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

Pericol de vatamare corporala cauzat de iradiere sau incalzire 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, respectivo 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 {ara de utilizare!

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

099-005719-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:

» Dispozitivde 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 dispozitivde protectie adecvat contra radiatiilor io-
nizante (radiatii IR si UV) si contra caldurii.

+ Imbracaminte de protectie pentru sudori (incaltdminte, ménusi 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.

» Dispozitivde 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!

* Nuincalziti 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 formareade flacarn.

+ 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!

« Inainte de a incepe operatiunea de sudura, indepartati resturile de material inflamabil ale
pieselor.

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

099-005719-EW509
09.04.2024



Pentru siguranta dumneavoastra
Reglementari privind siguranta

A ATENTIE
Fum si gaze!
Fumul si gazele pot duce la insuficienta respiratorie si intoxicari! in plus, vaporii de sol-
venti (hidrocarbura clorurata) se pot transforma ca urmare a actiunii radiatiei ultravio-
lete a arcului electric in fosgen toxic!
» Asigurati suficient aer proaspat!
* Mentineti cAmpul 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.

Poluarea fonica!

Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanenta a auzului!

» 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 8:

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 compatibilita{ii electromagnetice pentru aparatele din clasa A, 1n aceste sec-

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

retea, cat si din cauza interferentelor radiate.

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

clusivregiunile de locuinte cu conexiune la reteaua publica de alimentare de joasa tensiune.

Instalarea si operarea

La operarea instalatjilor 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 telecomunicatji

» aparatele de radio si TV

» calculatoarele si alte echipamente de comanda

» echipamentele de siguranta

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

» echipamentele de etalonare si de masurare

+ rezistenta la interferente a altor echipamente din mediul inconjurator

» ora din zila care trebuie executate lucrarile de sudura

Recomandari pentru reducereainterferentelor emise

» Conexiunea laretea, 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 $i apropiati intre ei si sa se des-
fasoare pe sol

» Egalizarea de potential

+ Legarea la pamant a piesei de sudat In cazurile in care nu este posibila 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

099-005719-EW509 9
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Pentru siguranta dumneavoastra ev\;’r)

Transport si instalare

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,
P‘. liniile de telecomunicatii, liniile electrice, liniile de semnal, stimulatoarele cardiace si de-

fibrilatoarele.

* Respectati prevederile de intretinere > consultati capitolul 6.3

» Derulati complet cablurile de sudura!

» Ecranati corespunzator utilajele si echipamentele sensibile la radiatiil

+ 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 sanatatji lucratorilor la locul de munca,
precum si directivele individuale aferente.

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

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

* Instalarea si operarea aparatului conform IEC 60974-9.

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

» Verificarea periodica a aparatului conform IEC 60974-4.

="  Garantia oferita de producator se pierde in cazul in care apar deteriorari din cauza folosirii unor
componente straine!

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

* 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 refelei prin curentul pe care il consuma din
refeaua 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 refelei de alimentare.

2.4 Transportsiinstalare
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!

+ Esteinterzisa fixarea in zona supapei buteliei de gaz protector!

+ Evitati incalzirea buteliei de gaz protector!

10 099-005719-EW509
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Transport si instalare

e\nﬁn Pentru siguranta dumneavoastra

A ATENTIE

- | Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare!
[@]9>-| 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!
/4y, Pericolde basculare!
8 7 In timpul functionarii sau al amplasarii, aparatul se poate inclina sau deteriora si pot fi
= ranite persoane. Siguranta de basculare este prevazuta pana la un unghi de 10°
(conform IEC 60974-1).
* Amplasati sau transportati aparatul pe suprafete plane, fixe!
+ Asigurati componentele instalate prin mijloace adecvate!
@ Pericol de accidentare din cauza cablurilor amplasate necorespunzator!

\a 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).
+ E\itati amplasarea pe caile de deplasare si transport.

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

acesta!

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

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

agentul de racire evacuat poate duce la opariri.

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

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

+ Inchideti 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.
» Transportul si operarea exclusiv in pozitie verticala!

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

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

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

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

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

099-005719-EW509 11
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Utilizare in mod corespunzator E\A;h‘)

Domeniu de utilizare

3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.34

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 invigoare 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 exclusivin scopul prevazut, de catre personalul competent si
instruit!
* Nu modificati si nu reconstruii aparatul in mod necorespunzator!

Domeniu de utilizare

Dispozitivavans sarma pentru alimentarea de electrozi de sdrma de sudura la sudarea metalelor in atmo-
sfera de gaz inert.

Utilizarea si operarea exclusiv cu urmatoarele aparate

Pentru operarea dispozitivului de alimentare cu sarma este necesara o sursa de curent
corespunzatoare (componenta sistemului)!

Urmatoarele componente de sistem pot fi combinate cu acest aparat:

Sursa de curent de sudare Sirion 405 puls D
Sirion 505 puls D

Dispozitiv de alimentare sarma Drive 4X'S

Carucior de transport Trolly 54-5

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

c In ceea ce priveste conceptia simodul de constructie, acest produs corespunde directivelor UE
mentionate in declaratie. Produsuluiii este anexata o declaratie de conformitate specifica, in
original.

Producatorul recomanda efectuarea verificarii tehnice de siguranta conform standardelor si di-
rectivelor nationale si internationale, la fiecare 12 luni (incepand de la prima punere in
functiune).

Documente de service (Piese de schimb si scheme de conexiuni)

A AVERTISMENT
Nu efectuati reparatii si modificari necorespunzatoare!
6 Pentru a preveni vatamarile si daunele la utilaj, utilajul poate fi re parat, respe ctiv modifi-
cat doar de persoane calificate pentru aceasta (personal de service autorizat)!
Garantia se anuleaza in cazul interventiilor neautorizate!
+ Daca sunt necesare reparatii, dispunetj efectuarea acestora de persoane calificate (perso-
nal de senice autorizat)!

Schemele de conexiuni sunt furnizate in original, odata cu aparatul.
Piesele de schimb pot fi obtinute de la dealerii autorizati.

Calibrare / validare

Produsului ii este anexat un certificat, in original. Producatorul recomanda calibrarea/validarea intr-un
interval de 12 luni (Incepand de la prima punere in functiune).

12
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ev\;h, Utilizare in mod corespunzator

Documente de referinta

3.3.5 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.

g =3

Figura 3-1
Poz. Documentatie
AA Dispozitivde alimentare sarma
A.2 Carucior de transport
A.3 Sursa de curent de sudare
A4 Aparat de racire
A5 Arzator pentru sudare
A.6 Sistem de comanda
A Documentatie completa
099-005719-EW509 13

09.04.2024



Descrierea aparatului — Privire de ansamblu ev\;h-)

Vedere frontala / vedere laterala din dreapta

4 Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
41 Vederefrontala/vedere laterala din dreapta
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Figura 4-1
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E\A;h‘) Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Vedere frontala / vedere laterala din dreapta

Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Maner de transport
2 Unitatea de comanda a aparatelor (vezi instructiunile de operare
corespunzatoare ”Unitate de comanda”)
3 Clapeta de protectie, sistem de comanda aparat > consultati capitolul 5.2.3
4 Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro sau Dinse)
Curent de sudura, gaz protector si tasta pistolet integrate
5 Punct de prindere dorn de rotire
Invertorul pentru sudura cu derulatorul extern este fixat cu acest punct de prindere pe
dornul de rotire al sursei de curent, pentru a facilita deplas area orizontala a aparatului.
6 Suportul aparatului
7 Reductor de sarcina pachet furtunuri intermedeiare > consultati capitolul 5.2
8 Vedere posterioara / vedere laterala din stanga > consultati capitolul 4.2
9 Cuplaj inchidere rapida (rosu)
Red retur agent de racire
10 ®_> Cuplaj inchidere rapida (albastru)
Blue o .
tur agent de racire

099-005719-EW509 15
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Descrierea aparatului — Privire de ansamblu
Vedere posterioara / vedere laterala din stanga

4.2 Vedere posterioara/vedere laterala din stanga

S,

@EO®

Figura 4-2
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E\A;h‘) Descrierea aparatului — Privire de ansamblu

Vedere posterioara / vedere laterala din stanga

Cap-{Simbol |Descriere

itol
1 L] Fisa de conectare, sursa de curent pentru curentul de sudura
%ﬂ Racordul de curent de sudura intre sursa de curent si dispozitivul de alimentare cu
o0 sarma
2 Filet de racord - G'."

Racord pentru gaz de protectie (intrare)

3 _9 Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)

Conducta de comanda aparat de alimentare cu sarma

4 Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

5 _® Cuplaj rapid (albastru)
Blue Alimentare lichid de racire

6 Capac de protectie bobina de sirma

7 Dispozitiv de prindere a bobinei de sirma

8 Unitate de ghidare sirma > consultati capitolul 5.3.3
9 Sistem de iluminare, spatiu interior

10 Clapeta de protectie, angrenajul avansului sarmei

Pe partea interioara a capacului de protectie se gasesc imaginile generale ale ope-
ratiunilor de sudura (JOB-List) pentru seriile corespunzatoare ale aparatelor de sudura.

099-005719-EW509 17
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Design si functionare ev\;’r)
Transport si instalare

5

5.1

5.1.1
=

Design si functionare

b

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 exclusivde persoane, care dispun de cunostinte
corespunzatoare de utilizare a surselor de curent!

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

A ATENTIE

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 sudural

+ Lainceputul si la intreruperi a lucrului depozitati din acest motivintotdeauna izolat pistoletul
si suportul de electrozi.

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

Transport si instalare

»‘Q

@

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza transportului nepermis al aparatelor care nu pot fi ma-

nipulate cu macaraua!

Manipularea cu macaraua sau suspendarea aparatului sunt interzise! Aparatul poate

cadea si poate accidenta persoane! Manerele, chingile si suporturile sunt prevazute

exclusiv pentru transportul manual!

* Aparatul nu este adecvat pentru manipularea cu macaraua sau pentru suspendare!

» Utilizarea cu macarale, respectivin stare suspendata, este, in functie de versiunea apara-
tului, optionala si trebuie, daca este newie, reechipata > consultati capitolul 9!

Conditiile mediului inconjurator

Aparatul va fi amplasat si pusin functiune numai pe o suprafata adecvata, rezistenta si plana (in
aer liber conform IP 23)!

* Asigurati amplasarea pe un teren aderent, plan si iluminat a locului de munca.
» Este obligatorie exploatarea in conditii de siguranta a aparatului in orice moment.

Deteriorari ale aparatelor cauzate de impuritati!

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

(respectati intervalele de intretinere > consultati capitolul 6.3).

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

in functiune

Domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:

+ dela-25°C panala+40 °C (de la-13 F panala 104 °F) "
umiditatea relativa a aerului:

+ panala50 %, la40°C (104 °F)

* panala90 %, la20 °C (68 °F)

18
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E\A;h‘) Design si functionare
Transport si instalare

Transport si depozitare

Depozitarea in spatii inchise, domeniul de temperaturi ale aerului ambiant:
« dela-30°C panala+70 °C (de la-22 °F panala 158 °F) [

Umiditatea relatica a aerului

* panala90 %, la20 °C (68 °F)

" Temperatura ambientala dependenta de agentul de récire! Respectati domeniul de temperaturi ale
agentului de racire a pistoletului!

5.1.2 Conductorul de masa, generalitati
A ATENTIE
Pericol de arsuri prin conectarea incorecta a curentului de sudura!
SSS Ca urmare a unor mufe tata pentru conexiunea la curentul de sudura care nu sunt blo-
— | cate (conexiunile aparatului) sau a unorimpuritati pe conectorul piesei de sudat (vop-
sea, coroziune), aceste puncte de conectare si cablurile se potincalzi si pot provoca ar-
suri la atingere!
» Verificali zilnic conexiunile curentului de sudura si blocati-le, daca este cazul, prin rotire
spre dreapta.
» Curatati temeinic conectorul piesei de sudat si fixati-l sigur! Nu folositi componentele piesei
de sudat pe post de conductor de intoarcere a curentului de sudura!
5.1.3 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 rdacire 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 descrisi in acest manual de utilizare numai pentru conditiile ambien-
tale (domeniu de temperaturi) corespunzatoare > consultati capitolul 5.1.3.1.

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

* Laschimbarea 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
fiselor de date de siguranta corespunzatoare.
5.1.3.1 Racire pistolet permisa
Agent de racire Zona de temperatura
blueCool -10 -10°C ... +40°C (14 °F ... +104 °F)
KF 23E -10 °C ... +40°C (14 °F ... +104 °F)
KF 37E -20°C...+30°C (4 °F ... +86 °F)
blueCool -30 -30 °C ... +40°C (22 °F ... +104 °F)
099-005719-EW509 19
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Design si functionare

Transport si instalare

ewn

5.1.3.2 Lungimea maxima a pachetului de furtunuri
Toate informatiile se refera la lungimea totala a setului de furtunuri din intregul sistem de sudura si repre-
zinta configuratii exemplare (din componente ale portofoliului EWM cu lungimi standard). Se va avea in

vedere o amplasare dreapta, fara colturi, cu respectarea inaltimii maxime de pompare.
Pompa: Pmax = 3,5 bari (0,35 MPa)

Sursa de curent Set de furt . Utilaj DV miniDrive Pistolet
c ¢ (25 m/821t.) (5m/161t.)
omPee @ ® 1
(20 m/651t.) (5m/161t.) 30m
@ @ ® @ 9B
Decompact (25 m/ 82 1t.) (5m/161t.)
(15 m/491.) (10 m/ 321t.) (5m/161t.)
Pompa: Pmax =4,5 bari (0,45 MPa)
Sursa de curent Set de furt . Utilaj DV miniDrive Pistolet
de sudare et de furtunuri max.
® ® @) @ 30m
(25 m/821t.) (5m/161t.) 98 ft.
Compact @ @ ® @ @ 0m
(30 m/981t.) (5m/161t.) 131 ft.
@ @] ® @) 45m
Decompact (40 m/ 131 f.) (5m/161t.) 147 ft.
@ ()] @ ()] 70m
(40 m/ 131 .) (25 m/ 821t.) (5m/161t.) 229 ft.

20
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E\A;h‘) Design si functionare
Transport si instalare
5.1.4 Indicatii pentru pozarea cablurilor de curent de sudura

» Cablurile pentru curent de sudura pozate necorespunzator pot conduce la deranjamente (palpaire) ale
arcului electric!

* Pozati cablul de masa si pachetul de furtunuri cat mai apropiate si cat mai paralele.

+ Desfagurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri ale
pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.

» Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri ale
pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.

« In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie sa fie mai mare decat este necesar. Pentru rezultate de su-
dura optime, max. 30 m. (cablul de masa + pachetul cu furtunuri intermediare + cablul pistoletului).

@ MIG/MAG ! @ TIG/PLASMA

TIG/PLASMA
MIG/MAG

t 220 cm
I ~20 cm

Figura 5-1

» Pentru fiecare aparat de sudura, utilizati un cablu de masa propriu pentru piesa de sudat!

® @ F

Figura 5-2
» Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri ale
pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.
+ In principiu, lungimea cablurilor nu trebuie s& fie mai mare decéat este necesar.

Desfasurati complet cablurile pentru curent de sudura si daca este cazul pachetele de furtunuri
ale pistoletului de sudura sau furtunuri intermediare.

® 1@

Figura 5-3
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Design si functionare ev\;’r)
Transport si instalare

5.1.5 Curenti de sudura vagabonzi

A AVERTISMENT

Pericol de accidentare din cauza curentilor de sudura vagabonzi!
6 Ca urmare a curentilor de sudura vagabonzi pot fi distrusi conductori de protectie, pot fi
avariate aparate si echipamente electrice, supraincalzite unele componente si, drept
consecinta, pot fi provocate incendii.

» Controlati regulat buna fixare si conectarea perfecta a tuturor racordurilor pentru curentul
de sudura.

» Toate componentele conductive electric ale sursei de curent, cum ar fi carcasa, caruciorul
de deplasare, suporturile de macara, trebuie instalate, fixate sau suspendate izolate
electric!

» Faraizolatie, nu asezati pe sursa de curent, caruciorul de deplasare, suporturile de macara
niciun fel de alte echipamente, cum ar fi masini de gaurit, polizoare unghiulare etc.!

» Pistoletul de sudura sisuportul electrodului trebuie depozitate intotdeauna izolate electric
atunci cand nu sunt utilizate!

Figura 5-4
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E\A;h‘) Design si functionare
Conectare pachet furtunuri inetrmediare

5.2 Conectare pachet furtunuriinetrmediare

()
3
(4)
N
:5
(6)
S
ﬂ,\
NCS
Figura 5-5
Cap-{Simbol |Descriere
itol
1 =T Sursa de curent
DE u Respectati documentele suplimentare referitoare la sistem!
2 Pachet de furtunuri intermediare
3 = Fisa de conectare, sursa de curent pentru curentul de sudura
DE u Racordul de curent de sudura intre sursa de curent si dispozitiwul de alimentare cu
sarma

Filet de racord - G'."
Racord pentru gaz de protectie (intrare)

&

5 ( 9_> Cuplaj inchidere rapida (rosu)
Red | retur agent de racire

6 Mufa de conectare cu 7 poli ( digitala)
g Conducta de comanda aparat de alimentare cu sdrma

7 _® Cuplaj rapid (albastru)
Blue Alimentare lichid de racire

8 Centura de siguranta
Reductor de sarcina pachet furtunuri intermediare

+ fixarea capatului de la setul de furtunuri cu cleme de prindere > consultati capitolul 5.2.1.

* Introduceti mufa de cablu pentru curentul de sudura in ,Mufa de conectare curent de sudura“ si blo-
cati-o rotind-o catre dreapta.

+ Insurubati ferm si etans la gaz racordul furtunului de gaz la racordul pentru gazul de protectie (intrare)
de la utilaj.

* Introduceti fisa de cablu a conductei unitatii de comanda in mufa de conectare cu 7 poli si asigurati-o
cu o piulita cu niplu pentru furtun ( stecherul se poate introduce in mufa de conectare doar intr-o
singura pozitie).

+ Blocati niplurile de legatura a furtunurilor cu agent de racire in cuplajele corespunzatoare de conectare
rapida :
retur rosu la racordul cu cuplajul rapid, rosu (retur agent de racire) si
turul albastru la racordul cu cuplaj rapid, albastru (tur agent de racire).

099-005719-EW509
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Design si functionare ev\;’r)
Conectare pachet furtunuri inetrmediare

5.21 Reductor de sarcina pachet furtunuri intermediare

1=y Pagube din cauza reductorului de sarcina neaplicat sau aplicat necorespunzator!
Reductorul de sarcina preia fortele de tractiune de la cabluri, stecare si mufe de conectare.

in cazul in care reductorul de sarcina nu este aplicat sau este aplicat incorect, fisele sau -mufele
de conectare pot fi deteriorate.

* Fixarea trebuie sa aiba loc intotdeauna pe ambele parti ale pachetului de furtunuri intermedi-
are!

* Racordurile pachetului de furtunuri trebuie blocate corespunzator!

5.2.1.1 Blocarea reductorului de sarcina
Pachete de furtunuri intermediare EWM

Figura 5-6
5.2.2 Alimentare cu gaz de protectie (Tub de gaz protector pentru aparate de sudare)

A AVERTISMENT

@ Pericol de ranire din cauza manevrarii incorecte a buteliilor de gaz pro-

tector!

Fixarea necorespunzatoare sau insuficienta a buteliilor de gaz protec-

tor poate duce la raniri grave!

* Asezati butelia de gaz protector in suporturile prevazute in acest sens si
asigurati-o cu elemente de siguranta (lant / chinga)!

» Fixarea trebuie sa aiba loc in jumatatea superioara a buteliei de gaz pro-
tector!

+ Elementele de siguranta trebuie sa stea lipite de circumferin{a buteliei!

1= Alimentarea neintrerupta cu gaz protector de la butelia cu gaz protector pana la pistoletul de
sudura este o conditie esentiala pentru obtinerea de rezultate de sudura optime. In plus, o
conducta de alimentare cu gaz protector infundata poate duce la deteriorarea pistoletului de
sudura!

e In cazul in care racordul de gaz protector nu este folosit, puneti din nou capacul de protectie
de culoare galbena!

» Toate legaturile cu gaz protector trebuie sa se realizeze etans!

5.2.21 Conexiune reductor de presiune

Figura 5-7

099-005719-EW509
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Design si functionare

Conectare pachet furtunuri inetrmediare

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

+ Tnainte de conectarea reductorului de presiune la butelia de gaz deschideti pentru scurt timp supapa
buteliei pentru a evacuarea eventualelor impuritati.

+ Insurubati etans reductorul de presiune la supapa buteliei de gaz.
+ Insurubati ferm si etans la gaz racordul furtunului de gaz pe partea de iesire a reductorului de

presiune.

5.2.22 Testgaz -setare cantitate de gaz de proteciie
Deschideti incet supapa buteliei de gaz.

Deschideti reductorul de presiune.

Pomiti sursa de curent de la comutatorul principal.

Declansati functia de test gaz (tensiunea de sudura si motorul de avans sarma raman deconectate -
nicio amorsare accidentala a arcului electric).

Reglati cantitatea de gaz de la reductorul de presiune in functie de aplicatie.

Procedeu de sudura

Cantitate de gaz prote ctor recomandata

Sudura MAG

Diametru sarma x 11,5 = I/min

Lipire MIG

Diametru sarma x 11,5 = I/min

Sudura MIG (aluminiu)

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

La utilizarea ameste curilor cu un continut ridicat de heliu se consuma o cantitate mai mare de
gaz!
Cantitatea de gaz determinatatrebuie eventual corectata pe baza tabelului de mai jos:

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

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

099-005719-EW509
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Conectare pachet furtunuri inetrmediare
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5.2.2.3 Reglarea cantitatii de gaz de protectie (test de gaz)/ clatirea pachetului de furtunuri
» Deschideti incet supapa buteliei de gaz.

» Deschideti reductorul de presiune.

* Pomiti sursa de curent de la comutatorul principal.

* Reglati cantitatea de gaz de la reductorul de presiune in functie de aplicatje.

« Testul de gaz poate fi realizat prin actionarea tastei test gaz ¥ > consultati capitolul 4.

Gazul protector curge maxim 25 secunde sau pana cand tasta este apasata din nou.

Atat o reglare la o valoare prea mica a gazului de protectie, cat si o reglare la o valoare prea mare poate

cauza patrunderea aerului in baia de sudura si in consecinta, poate duce la formarea porilor. Adaptati
cantitatea de gaz de protectie la sarcina de sudura!

Procedeu de sudura

Cantitate de gaz prote ctor recomandata

Sudura MAG

Diametru sarma x 11,5 = I/min

Lipire MIG

Diametru sarma x 11,5 = I/min

Sudura MIG (aluminiu)

Diametru sarma x 13,5 = I/min (100 % argon)

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

gaz!
Cantitatea de gaz determinatatrebuie eventual corectata pe baza tabelului de mai jos:
Gaz protector Factor
75 % Ar/ 25 % He 1,14
50 % Ar/ 50 % He 1,35
25 % Ar/ 75 % He 1,75
100 % He 3,16

5.2.3 Capac de protectie, unitate de comanda utilaj

7

~

X 1,2x 8 mm

7
P

Figura 5-8
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 | | Capac de protectie

» Apasati cu atentie dispozitivul de suspendare al clapetei de protectie in sus in fata.

26
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5.3 MIG/MAG-Sudura
5.3.1 Confectionare ghidaj sarma

Conectorul central euro este echipat din fabrica cu un tub de ghidare pentru pistoletul de sudura, cu un

nucleu de ghidare a sarmei. Daca un pistolet de sudura este utilizat cu o spirala de ghidare a sérmei,

atunci acesta trebuie reechipat!

* Pistolet de sudura cu nucleu de ghidare a sarmei > actionat cu tub de ghidare!

* Pistolet de sudura cu nucleu de ghidare a sarmei > actionat cu tub capilar!

in functie de diametrul electrozilor de sarma si de tipul electrozilor de sarma, trebuie utilizati fie o

spirala de ghidare a sarmei, fie nuclee de ghidare a sdrmei, cu diametrul interior corespunzator in

pistoletul de sudura!

Recomandare:

* Pentru sudura electrozilor de sarma tari, nealiati (otel), folositi o spirala de ghidare a sarmei din otel.

» Pentru sudura electrozilor de s&rma tari, bogat aliafi (CrNi), folositi o spirala de ghidare a s&rmei din
nichel crom.

* Pentru sudura sau lipirea electrozilor de sarmamoi, a electrozilor de sarma bogat aliati sau a materiei
prime pe baza de aluminiu, utilizati un nucleu de ghidare a sarmei din material plastic sau teflon, de
exemplu.

Pregatire pentru conectarea pistoletelor de sudura cu spirala de ghidare:

» Verificati conectorul central si asigurati-va ca tubul capilar este corect pozitionat!

l ®
Figura 5-9
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 | |Tub capilar > consultati capitolul 10
099-005719-EW509 27

09.04.2024



Design si functionare ev\;’r)

MIG/MAG-Sudura

Pregatirea pentru conectarea pistoletelor de sudura cu tub ghidaj sarma:

Impingeti tubul capilar de pe partea laterald a avansului sarmei in directia conectorului central si
extrageti-l.
Introduceti tubul de ghidaj al tubului ghidaj s&rma dinspre conectorul central.

Introduceti cu grija fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura cutubul ghidaj sdrma extra-lung
in conectorul central si ingurubati-o cu piulita olandeza.

Scurtati tubul ghidaj sé&rma cu clestele special > consultati capitolul 9 chiar inainte de rola de avans
sarmei.
Desprindeti si extrageti fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura.

Debawrati capatul taiat al tubului ghidaj sdrma cu dispozitivul de ascutire al tubajului > consultati ca-
pitolul 9 si ascutiti-l.

Figura 5-10
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Tub de ghidare > consultati capitolul 5.3.1
2 Dispozitiv de taiere furtun > consultati capitolul 9
3 Dispozitivul de ascutire al tubajului de ghidaj sirma > consultati capitolul 9

28
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5.3.2 Conectare pistolet de sudura

155> Daune la aparat din cauza conductelor de agent de racire conectate incorect!
in cazul in care conductele de agent de ricire nu sunt conectate sau in cazul utilizarii unui pis-
tolet de sudura cu racire pe gaz, circuitul de agent de racire este intrerupt si pot fi cauzate de-
fectiuni ale aparatului.
* Conectati in mod corect toate conductele de agent de racire!
* Derulati pachetul de furtunuri si pachetul de furtunuri de pistolet complet!
* Acordati atentie lungimii maxime a pachetului de furtunuri > consultati capitolul 5.1.3.2.
« In cazul utilizérii unui pistolet de sudurd cu ricire pe gaz, realizati circuitul de ricire folosind
o punte de furtun > consultati capitolul 9.

Cap-
itol

Simbol

r A

Figura 5-11

Descriere

Pistolet de sudura

Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura

Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro)
Curent de sudura, gaz protector sitasta pistolet integrate

Cuplaj inchidere rapida (albastru)
tur agent de racire

Red

Cuplaj inchidere rapida (rosu)
retur agent de racire

* Introduceti fisa centrala de conectare a pistoletului de sudura in conectarea centrala si insurubat-o cu
piulita cu niplu pentru furtun.

» Blocati niplurile de legatura a furtunurilor cu agent de racire in cuplajele corespunzatoare de conectare
rapida :
retur rosu la racordul cu cuplajul rapid, rosu (retur agent de racire) si
turul albastru la racordul cu cuplaj rapid, albastru (tur agent de racire).

099-005719-EW509
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MIG/MAG-Sudura

5.3.3

5.3.3.1

Ghidarea sarmei

A

ol

A ATENTIE

Pericol de accidentare din cauza componentelor in migcare!

Aparatele de alimentare cu sarma sunt echipate cu componente in miscare, care pot

prinde mainile, parul, imbracamintea sau uneltele si pot duce astfel la accidentarea per-

soanelor!

* Nu introduceti mainile in componentele rotative sau in migcare si nici in zona elementelor
de antrenare!

* Mentineti inchise pe durata functionarii toate capacele carcaselor, respectivcapacele de
protectie!

Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iesite necontrolat!

Sarma de sudura poate fi transportata cu o viteza ridicata, iar in cazul unui ghidaj inco-

rect sau incomplet poate iesi necontrolat si poate accidenta persoane!

+ Inainte de conectarea la retea, realizati ghidajul complet al sarmei de la bobina de sarma
pana la pistoletul de sudura!

» Controlati periodic ghidajul sarmeil

* Mentineti toate capacele carcaselor, respectivcapacele de protectie inchise pe durata
functionarii!

Montarea bobinei de sarma

X~

4

A ATENTIE

Pericol de accidentare din cauza bobinei de sidrma fixata necorespunzator.

O bobina de sarma fixata necorespunzator se poate desprinde de pe suportul bobinei
de sarma, poate cadea si, in cele din urma, poate cauza avarii ale aparatului sau poate
accidenta persoane.

» Fixati corespunzator bobina de sdrma pe suportul acesteia.

» Verificali fixarea sigura a bobinei, inainte de a incepe lucrul.

Se pot folosi bobine dorn standard D300. Pentru utilizarea bobinei adaptor normate (DIN 8559)
sunt necesari adaptori > consultati capitolul 9.

@ ®

Figura 5-12

Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Stift de antrenare
Pentru fixarea bobinei de sarma
2 Piulita cu cap striat
Pentru fixarea bobinei de sarma

» Deblocati si deschideti capacul de protectje.
» Desprindeti piulita cu cap striat de dornul bobinei.
» Fixati bobina cu s&rma de sudura in asa fel incat, stiftul de antrenare sa se blocheze in orificiul bobi-

nel.

» Fixati bobina de sdrma din nou cu piulita cu cap striat.

30
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\

Figura 5-13

Respectati sensul de debobinare a bobinei cu sirma de sudura.

5.3.3.2 Schimbarea rolelor de avans sairma

Figura 5-14
Cap-|Simbol |Descriere
itol
1 Cap tip buton
Cu ajutorul capului tip buton sunt fixate cadrele de inchidere ale rolelor de avans
sarma.
2 Parghia de inchidere
Cu ajutorul parghiilor de inchidere sunt fixate rolele de avans sarma.
3 Unitate de presiune
Fixarea unitatii de tensionare si setarea presiunii de aplicare.
4 Unitate de tensionare
5 Rola de avans a sarmei
consultati tabelul Imagine de ansamblu a rolei de avans pentru sarma

099-005719-EW509
09.04.2024
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* Rotiti clapeta cu 90° in sensul orar sau anti-orar (clapeta se blocheaza).

* Rabatati cadrul de inchidere cu 90° spre exterior.

» Desprindeti unitatile de presiune si rabatati-le (unitatile de tensionare cu role de contrapresiune se ra-
bateaza in sus automat).

» Detasati rolele de avans sarma de pe suportul rolelor.

» Selectati rolele de avans pentru sarma, curespectarea tabelului ,Jmagine de ansamblu a rolelor de

avans pentru sarma” si asamblatj actionarea din nou in ordine inversa.

099-005719-EW509
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Rezultate deficitare ale sudurii din cauza avansului perturbat al sarmei!
Rolele de avans sirma trebuie adaptate la diametrul sarmei si la material. Rolele de avans pentru
sarma sunt marcate cu culori diferite, pentru diferentiere (vedeti tabelul de prezentare generala a
rolelor de avans pentru sirma). La utilizarea diametrelor sarmei > 1,6 mm, sistemul de actionare
trebuie reechipat pe setul de ghidare a sarmeiON WF 2,0-3,2MM EFEED > consultati capitolul 10.
Tabelul de prezentare generala a rolelor de avans pentru sirma:

Material Diametru Cod de culoare Forma canelurii
< mm @ inch \\\\\
v
0,6 .024 roz deschis
monocrom -
0,8 .031 alb
0,8 .031
0,9 .035 alb albastru
1,0 039 bicolor
1.0 039 albastru rosu
Otel 1,2 .047
Otel inox 1,4 .055 verde
Lipire
1,6 .063 negru canelurainV
2,0 .079 gri
2,4 .094 monaocrom maro -
2,8 110 verde de-
schis
3,2 .126 lila
0,8 .031 alb
0,9 .035 albastru
1,0 .039
1,2 .047 rosu
1,6 .063 negru
Aluminiu bicolor galben
2,0 .079 gri
2.4 094 maro canelurainU
2,8 110 verde de-
schis
3,2 .126 lila
0,8 .031 alb
0,9 .035 albastru
1,0 .039
N 1,2 .047 rosu
Sarma tubu- bicol porto-
lara 1,4 .055 Icolor verde caliu
canelurainV,
1,6 .063 negru randalinata
2,0 .079 gri
2,4 .094 maro
099-005719-EW509 3 3
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5.3.3.3 Introducerea eletrodului de sarma

A ATENTIE

sudura!

‘ Pericol de accidentare din cauza sarmei de sudura iesite necontrolat din pistoletul de
Sarma de sudura poate iesi cu viteza ridicata din pistoletul de sudura si poate provoca

raniri in diverse zone ale corpului, precum si la nivelul fetei si al ochilor!
* Nu orientati niciodata pistoletul de sudura spre propriul corp sau spre alte persoane!

= Din cauza presiunii de presare inadecvate, creste gradul de uzura a rolelor de avans sdrma!

Presiunea de presare trebuie reglata la piulitele de presare ale unitatilor de presare astfel incéat
electrodul de sdrma sa alunece totusi, daca se blocheaza bobina de sarma!

Viteza de introducere se poate seta liniar prin apasarea simultana a tastei pentru introducerea
sarmei in ghidaje si actionarea butonului rotativ pentru viteza sdrmei. Pe afigaj apare viteza
selectata de introducere.

in functie de modul de constructie, sistemul de avans al sairmei executat invers, daca este cazul!

Figura 5-15
Cap-| Simbol |Descriere
itol
1 Sarma de adaos pentru sudura
2 Niplu alimentare sirma
3 Tub de ghidare
4 Piulita de reglare

* Asezati intins pachetul cu furtunuri de pistolet.

» Desfasurati sdrma de sudura cu atentie de pe bobina de sarma si introduceti-o in niplul de alimentare
sarma, pana larolele de sarma.

+ Actionati tasta de introducere (sarma de sudura este preluata de sistemul de actionare si ghidata au-
tomat pana la evacuarea din nou la pistoletul de sudura > consultati capitolul 4.2.

Premisa pentru procesul automat de introducere o reprezinta pregatirea corecta a ghidajului

sdrmei, in special in zona tubului capilar si a tubului de ghidare a

sarmei > consultati capitolul 5.3.1.

34
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» Presiunea de apasare trebuie reglata in functie de materialul de adaos folosit la piulitele de ajustare a
unitatilor de presiune pentru fiecare parte (intrare sdrma/iesire sdrma) in mod separat. Exista un tabel
cu valorile de reglare pe o eticheta autocolanta aflata in apropierea dispozitivului avans sarma:

Varianta 1: pozitia de montare dinspre partea Varianta 2: pozitia de montare dinspre partea
dreapta stanga

mild steel mild steel mild steel l“ mild steel
3-35 | stainless steel stainless steel | 25 25 | stainless steel 1= stainless steel | 3-35
brazing brazing brazing =2 brazing

2-25 | aluminium aluminium 1 1 | aluminium 5= aluminium 2-25

25-3 | flux-cored flux-cored 2 2 | flux-cored flux-cored 25-3

Figura 5-16

Oprire automata a introducerii
In timpul procedurii de introducere, plasati aparatul de suduré autogena pe piesa. Sarma de sudurs este
apoi introdusa pana ajunge pe piesa.

5.3.3.4 Reglareafraneide bobina

Figura 517

Cap-{Simbol |Descriere
itol
Surub hexagonal interior

|

Fixarea suportului bobinei de sarma si reglarea franei de bobina
* Rotiti surubul hexagonal interior (8 mm) in sensul acelor de ceasornic pentru a creste efectul de
franare.
Trageti frana bobinei pana cand aceasta nu mai prezinta o migcare de inertie la oprirea motorului
de avans a sarmei, dar nu se blocheaza in timpul functionarii.
5.3.4 MIG/MAG-Pistolet standard

Tasta pistoletului de sudura MIG este utilizata in principal pentru pornirea si oprirea procedeului de su-
dura.
Elemente de operare | Functii

@ Tasté pistolet « Pornirea/ oprirea sudurii

5.3.5 Alegerea sarcinilor de sudura

Pentru selectarea operatiunii de sudura, respectiv operarea aparatului, vedeti instructjunile de operare
corespunzatoare ,unitatii de comanda”.

099-005719-EW509
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Sudare TIG
5.4 SudareTIG
5.41 Conectare pistolet de sudura
2
()
;ﬁm\ 3)
@
&)
I
0
Figura 5-18
Cap-| Simbol |Descriere
itol
1 g= Pistolet de sudura
o000
2 Pachet de furtunuri pentru pistoletul de sudura
3 Racordarea aparatului de sudura autogenta (racord central euro sau Dinse)
Curent de sudura, gaz protector si tasta pistolet integrate
4 @.; Cuplaj inchidere rapida (albastru)
8lie | tur agent de racire
5 _® Cuplaj inchidere rapida (rosu)
Red retur agent de racire
6 =mmm | Mufa de conectare, curent de sudura ,,-“
¢ -————-- Sudura TIG: Conexiune curent sudura pentru pistoletul de sudura
7 L] |Sursi de curent
Respectati documentele suplimentare referitoare la sistem!

* Introduceti fisa centrala a pistoletului de sudura in conectorul central si ingurubati-o cu piulita cu niplu
pentru furtun.

* Introduceti fisa pentru curent de sudura a pistoletului combinat in priza de conectare pentru curent de
sudura (-) si blocati prin rotire spre partea dreapta (exclusiv la varianta cu conexiune separata pentru
curent de sudura).

» Blocati niplurile de legatura a furtunurilor cu agent de racire in cuplajele corespunzatoare de conectare
rapida :
retur rosu la racordul cu cuplajul rapid, rosu (retur agent de racire) si
turul albastru la racordul cu cuplaj rapid, albastru (tur agent de racire).

5.4.2 Alegerea sarcinilor de sudura

Pentru selectarea operatiunii de sudura, respectiv operarea aparatului, vedeti instructiunile de operare

corespunzatoare ,unitatii de comanda”.
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Generalitati

6

6.1

6.2

intretinere, ingrijire si eliminare
Generalitati

A PERICOL

Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente dupa oprire!
Lucrarile efectuate la aparatul deschis pot duce la vatamari si deces!
In timpul functionarii, condensatoarele din aparat sunt incarcate cu tensiune electrica.

Aceasta tensiune persista pana la 4 minute dupa scoaterea stecarului de conectare la
retfea.

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

A AVERTISMENT

intretinere, verificare si reparare necorespunzitoare!

6 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 cunostintelor 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 6. 3.
» Daca una dintre \erificarile de mai jos nu se incheie cu succes, utilajul poate fi repus in

func{iune numai dupa reparare si o0 noua verificare.

Lucrarile de reparatie si revizie au wie sa fie efectuate numai de personal calificat autorizat, in caz
contrar nu se acorda garantia. Pentru toate lucrarile de senvice, adresati-va dealerului specializat,
furnizorului aparatului. Returnarile in cazurile de garantie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folosif]
numai piese de schimb originale. Cand comandati piese de schimb, mentjonatj 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 ingrijire.

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

Explicarea simbolurilor

Persoane
@ Sudor/operator @‘j Persoana calificata (personal de senvice au-
torizat)
Verificarea
Verificare vizual& % Verificarea functionarii
Interval de timp
T Functionare intr-o singura tura Coar Functionare in mai multe ture
[sn) |lafiecare 8 ore @??' zilnic
(w]| saptdmanal (m] lunar
Hy] | Pianual [v) |[anual

099-005719-EW509
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Planul de intretinere

{

6.3

Planul de intretinere

Etapa de intretinere

Etapa de lucru corespunzatoare poate fi efectuata exclusivde catre
persoana desemnata verificator, respectivdepanator, in baza instruirii
sale! Punctele de verificare nerelavente se exclud.

@ Verificator

@ Tipul verificarii

(o | el |

Verificati si curataij pistoletul de sudura. Depunerile pe pistolet pot
duce la aparitia scurtcircuitelor, la rezultate necorespunzatoare ale su-
durii si drept urmare, pot aparea daune la pistolet!

Verificati echiparea in functie a aplicaiii si reglarea corecta a sistemului
de antrenare a sarmei, a pistoletului de sudura sia elementelor de
ghidare a sarmei.

Curatati periodic rolele de avans al sarmei (in functie de gradul de
murdarire). Inlocuirea rolelor uzate de avans al sarmei.

Conexiunile cablurilor de curent de sudura (verificarea pozitiei fixe, blo-
cate).

Butelia cu gaz de protectie este asigurata cu elemente de siguranta
pentru buteliile cu gaz (lant/curea)?

Reductor de sarcina: Pachetul de furtunuri este asigurat cu un reductor
de sarcina?

@ Depanatorul

Verificati etangeitatea, respectivdaca exista deteriorari ale cablurilor de
alimentare si a conexiunilor acestora (cabluri, furtunuri, pachete de
furtunuri).

Verificati daca exista daune la carcasa sistemului de sudura.
Elementele de transport (curea, urechi de ridicare, maner, role de
transport, frana de imobilizare) si elementele de siguranta
corespunzatoare (eventual, capace de siguranta) exista sifunctioneaza
ireprogabil?

£

Curatati racordurile conductelor de agent de racire (sisteme de inchi-
dere rapida, cuplaje) de impuritati si montati capace de protectie in
cazul in care nu le utilizatj.

Supapa electromagnetica pentru testul de gaz se deschide si se inch-
ide corespunzator.

Verificarea lampilor de operare, mesaj si control, a dispozitivelor de
protectie si reglare.

g
=
=

Verificarea suporturilor rolelor de sarma (rolele de avans al sarmei tre-
buie sa stea fix in suport si nu trebuie sa aiba joc)
Curatati filtrul de impuritati (daca este cazul)

@ @%} @ff| [an] |° Verificati fixarea corespunzéatoare a bobinei de sarma. @
g\&\; » Curatati suprafetele exterioare cu o laveta umeda (nu utilizati agenti de @
@ O | (B curatare agresivi).
@E gﬁ\} + Curatarea sursei de curent (invertor) @:{
@E % + Curatarea schimbatorului de caldura (racirea pistoletului de sudura) @:ﬁ
@ T « Inlocuirea agentului de ricire (racirea pistoletului de sudura) @
@E % * Inspectia si verificarea repetate @:{
@ % W] + Lichidul de racire trebuie verificat cu un dispozitivadecvat de verificare @

a antigelului TYP 1 (KF) sau FSP (blueCool) cu privire la un continut

suficient de antigel si daca este cazul, trebuie schimbat (accesorii).
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Pozitionarea echipamentului

6.4 Pozitionareaechipamentului

E Eliminare corespunzatoare!
Aparatul contine materii prime valoroase care sunt destinate reciclarii si piese electronice care
mmmm trebuie eliminate.
* A nu se arunca la gunoiul menajer!
* Respectati prevederile in vigoare privind eliminarea!

In plus fata de reglementarile nationale sau internationale mentionate mai jos, trebuie respectate intot-
deauna legile, respectiv reglementarile nationale respective privind eliminarea ca deseu.

» 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 roti atrage
atentia asupra necesitatii 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 piaté, 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 inainte de eliminarea utilajului si trebuie eliminate sepa-
rat ca deseuri. Tipul bateriei, respectival acumulatorului si compozitia acestora este marcata in partea de
sus (tip CR2032 sau SR44). Urmatoarele produse-EWWM pot confine baterii sau acumulatori:

» castide 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, respectivde administratia municipalitatii. In plus, returnarea este posibila si in Europa, prin parte-
nerii de distributie-EWM.
Informatii detaliate pe tema ElektroG se gasesc pe pagina noastra Web la: https://mwww.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit. html.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

7

71

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.

Legenda Simbol Descriere
4 Defectiune / Cauza
X Remediu

Mesaje de eroare (sursade putere)

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

Tn functie de posibilitétile de reprezentare, pe afisajul aparatului se reprezinta o defectiune dupa cum
urmeaza:

Tipul afisajului - sistem de comanda a Reprezentare
aparatului

Afisaj grafic

doua afisaje cu 7 segmente

un afisaj cu 7 segmente

mm:
‘n.
-l

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

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

Resetarea erorilor (categoria Legenda)
A~ Mesajul de eroare se sterge atunci cand eroarea este remediata.
B Mesajul de eroare poate fi resetat prin actionarea butonului de actionare 4.
Toate mesajele de eroare ramase pot fi resetate exclusiv prin oprirea si repornirea utilajului.
Eroare 3: Defectiune taho
Categorie A, B
~ Defectiune dispozitivavans sarma.
%  Verificati conexiunile (conectori, cabluri).
A Suprasarcina continua a sistemului de avans al sarmei.
%  Nudispuneti tubul de ghidaj al sarmei in raze inguste.
®K  Verificati mobilitatea sarmei din tubul de ghidaj al sérmei.

Eroare 4: Supratemperatura

Categorie A

~ Sursa de curent se supraincalzeste.
%« Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
%  Verificati, curatati sauinlocuiti ventilatorul.

~ COrificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
%  Verificati orificiile de admisie si de evacuare a aerului.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 5: Supratensiune refea
Categorie A [
~ Tensiune de retea prea mare.
%  Verificati tensiunile de retea si egalizati-le cu tensiunile de bransare ale sursei de curent.

Eroare 6: Subtensiune in retea
Categorie A [l
# Tensiunea de retea prea mica.
%  Verificati tensiunile de retea si egalizati-le cu tensiunile de bransare ale sursei de curent.

Eroare 7: Lipsa agent de racire
Categorie B
~ Debit redus.
%  Completati cu agent de racire.
%K  Verificati debitul de agent de racire - remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri.
%  Ajustati limitele debitului®.
%  Curatati racitorul.
» Pompa nu se roteste.
%  Rotiti arborele pompei.
A Aerin circuitul de agent de racire.
%  Aerisiti circuitul de agent de racire.
» Pachetul de furtunuri nu este umplut integral cu agent de racire.
~ Opriti si reporniti utilajul > Pompa functioneaza > Proces de umplere.
~ Operarea cu pistolet de sudura racit cu gaz.
®K  Dezactivati racirea pistoletului.
&K Racordati turul si returul de agent de racire cu puntea furtunului.

Eroare 8: Eroare gaz protectie
Categorie A, B
~ Faragaz.
®  Verificati alimentarea cu gaz.
A Presiune preliminara prea mica.
%  Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune preli-
minara).

Eroare 9: Supratensiune secundara
A Supratensiune la iesire: Eroare invertor.
®K  Solicitati senice-ul.

Eroare 10: Defectiune la impamaéntare (eroare PE)

» Conexiunea dintre sérma de sudura si carcasa utilajului.
%  Decuplati conexiunea electrica.

# Conexiunea dintre circuitul de curent de sudura si carcasa utilajului.
%  Verificali conexiunea si plasarea cablului de masa / pistoletului.

Eroare 11: Decuplare rapida

Categorie A, B

# Eliminarea semnaluluilogic ,Robot pregatit” in timpul procesului.
%  Remediati eroarea la unitatea de comanda supraordonata.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 16: Eroare colectiva sursa curent arc pilot
Categorie A
» Circuitul de oprire de urgenta extern a fost intrerupt.
%  Verificati circuitul de oprire de urgenta si remediati cauza erorii.
~ S-a activat circuitul de oprire de urgenta a sursei de curent (configurabil intern).
%  Dezactivati circuitul de oprire de urgenta.
A Sursa de curent se supraincalzeste.
%  Lasati utilajul pornit sa se raceasca.
~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
%  Verificati, curatati sauinlocuiti ventilatorul.
# Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
%«  Verificali orificiile de admisie si de evacuare a aerului.
~ Scurtcircuit la pistoletul de sudura.
%  Verificati pistoletul de sudura.
%  Solicitati service-ul.

Eroare 17: Eroare la sarmarece

Categorie B

» Defectiune dispozitivavans sarma.
%  Verificati conexiunile (conectori, cabluri).

A Suprasarcina continua a sistemului de avans al sarmei.
®K  Nudispuneti tubul de ghidaj al sédrmei in raze inguste.
%  Verificati mobilitatea tubului de ghidaj al sarmei.

Eroare 18: Eroare gaz plasma
Categorie B
» Faragaz.
®K  Verificati alimentarea cu gaz.
A Presiune preliminara prea mica.
%  Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune preli-
minara).

Eroare 19: Eroare gaz protectie
Categorie B
~ Faragaz.
%  Verificati alimentarea cu gaz.
A Presiune preliminara prea mica.
%  Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune preli-
minara).
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 20: Lipsa agent de racire
Categorie B
» Debit redus.
%  Completati cu agent de racire.
X  Verificati debitul de agent de racire - remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri.
%  Ajustati limitele debitului'?.
%  Curatati racitorul.
» Pompa nu se roteste.
x Rotiti arborele pompei.
A Aerin circuitul de agent de racire.
*K  Aerisiti circuitul de agent de racire.
~ Pachetul de furtunuri nu este umplut integral cu agent de racire.
%K  Opriti si reporniti utilajul > Pompa functioneaza > Proces de umplere.
~ Operarea cu pistolet de sudura racit cu gaz.
%  Dezactivati racirea pistoletului.
%  Racordati turul si returul de agent de racire cu puntea furtunului.

Eroare 22: Temperatura agent de racire

Categorie B

» Agent de racire supraincalzit
%  Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

» Ventilator blocat, murdar sau defect.
®K  Verificati curatati sau inlocuiti ventilatorul.

» Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
%«  Verificati orificiile de admisie si de evacuare a aerului.

Eroare 23: Supratemperatura
Categorie A
~ Componenta externd (de exemplu, dispozitivde amorsare Fi) supraincalzita.
A Sursa de curent se supraincalzeste.
%  Lasati utilajul pornit sa se raceasca.
~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
%  Verificati, curatati sauinlocuiti ventilatorul.
# Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
%«  Verificati orificiile de admisie si de evacuare a aerului.

Eroare 24: Eroare de aprindere a arcului pilot
Categorie B
A Arcul pilot nu se poate amorsa.

%  Verificati dotarea pistoletului de sudura.

Eroare 25: Eroare gaz de formare
Categorie B
A Faragaz.
%  Verificati alimentarea cu gaz.
A Presiune preliminara prea mica.
%  Remediati locurile indoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominala: 4-6 bari presiune preli-
minara).
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 26: Supratemperatura modul arc pilot
Categorie A
~ Sursa de curent se supraincalzeste.

% Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

A~ Ventilator blocat, murdar sau defect.
%  Verificati, curatati sauinlocuiti ventilatorul.

~ COrificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
%  Verificati orificiile de admisie si de evacuare a aerului.

Eroare 32: Eroare 1>0
# Inregistrare eronaté intensitate.

%K  Solicitati senvice-ul.

Eroare 33: Eroare UIST
 Inregistrare eronata tensiune.

%  Solutionati scurtcircuitul din circuitul curentului de sudura.

«K  Decuplati alimentarea externa a senzorului.
%  Solicitati senvice-ul.

Eroare 34: Eroare sistem electronic
~ Eroare canal A/D

%  Obpriti si reporniti utilajul.

%  Solicitati senvice-ul.

Eroare 35: Eroare sistem electronic
~ Eroare flanc

%« Opriti si reporniti utilajul.

%  Solicitati service-ul.

Eroare 36: Eroare [5!

5L Conditii nerespectate.
®  Opriti si reporniti utilajul.
%  Solicitati service-ul.

Eroare 37: Supratemperatura / eroare sistem electronic

A Sursa de curent se supraincalzeste.
% Lasati utilajul pornit sa se raceasca.

» Ventilator blocat, murdar sau defect.
%  Verificati, curatati sauinlocuiti ventilatorul.

# Oirificiile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.
%  Verificati orificiile de admisie si de evacuare a aerului.

Eroare 38: Eroare lIST

& Scurtcircuit in circuitul curentului de sudura, nainte de sudura.
%  Solutionati scurtcircuitul din circuitul curentului de sudura.

%  Solicitati senvice-ul.

Eroare 39: Eroare sistem electronic
A Supratensiune secundara

%K Opriti si reporniti utilajul.

%K  Solicitati senvice-ul.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

Eroare 40: Eroare sistem electronic
~ Eroare >0
®K  Solicitati senice-ul.

Eroare 47: Conexiune radio (BT)
Categorie B
# Eroare de conexiune intre aparatul de sudura si aparatul periferic.
%  Respectati instructiunile din documentatia insotjitoare pentru interfata pentru date cu transmitere
prin radio.

Eroare 48: Eroare aprindere
Categorie B
~ Lipsa aprinderii la inceputul procesului (utilaje automatizate).
%  Verificati avansul sarmei
K  Verificati conexiunile cablului de forta din circuitul de curent de sudura.
%« Tnainte de sudare curtati suprafetele corodate de la piesa de sudat, daca este cazul.

Eroare 49: Rupere arc voltaic

Categorie B

~ In timpul unei lucréri de suduré cu o instalatie automat&, s-a produs o rupere a arcului voltaic.
%  Verificati avansul sarmei.
% Ajustati viteza de sudura.

Eroare 50: Numar program
Categorie B
~ Eroare interna.

%K  Solicitati senvice-ul.

Eroare 51: Oprire de urgenta

Categorie A

» Circuitul de oprire de urgenta extern a fost intrerupt.
%  Verificali circuitul de oprire de urgenta si remediati cauza erorii.

A S-a activat circuitul de oprire de urgenta a sursei de curent (configurabil intern).
%  Dezactivati circuitul de oprire de urgenta.

Eroare 52: Lipsa utilaj DV
~ Dupa pornirea instalatiei automatizate, nu s-a recunoscut niciun dispozitivde avans sarma (DV).
%  Verificati, respectivconectati cablurile de comanda ale utilajelor DV.
%  Corectati codul numeric al utilajului DV automatizat (la 1DV: asigurati numarul 1; la 2DV céte un
DV cu numarul 1 si un DV cu numarul 2).

Eroare 53: Lipsa utilaj DV 2

Categorie B

# Dispozitivul de avans pentru sarma 2 nu este recunoscut.
K  Verificati conexiunile cablurilor de comanda.

Eroare 54: Eroare VRD
~ Eroare dispozitivde reducere a tensiunii.

%  Daca este cazul, decuplati aparatul extern de la circuitul de curent de sudura.
%  Solicitati senvice-ul.
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Mesaje de eroare (sursa de putere)

ewn

Eroare 55: Supracurent la dispozitivul de avans sirma

Categorie B

~ Recunoasterea supracurentului la actionarea dispozitivului de avans sarma.
%  Nudispuneti tubul de ghidaj al s&rmei in raze inguste.
®K  Verificati mobilitatea tubului de ghidaj al sdrmei.

Eroare 56: Cadere faza retea
» A cazut ofaza a tensiunii de retea.

% Verificati conexiunea la retea, stecarul de conectare la retea si sigurantele de refea.

Eroare 57: Eroare taho slave

Categorie B

~ Defectiune dispozitivavans sarma (sistem de actionare slave).
%  Verificati conexiunile (conectori, cabluri).

A Suprasarcina continua a sistemului de antrenare a sarmei (sistem de actionare slave).
%  Nudispuneti tubul de ghidaj al s&rmei in raze inguste.
®K  Verificati mobilitatea tubului de ghidaj al sdrmei.

Eroare 58: Scurtcircuit

Categorie B

# Scurtcircuit in circuitul curentului de sudura.
% Solutionati scurtcircuitul din circuitul curentului de sudura.
«K  Depuneti pistoletul de sudura izolat.

Eroare 59: Aparat incompatibil
A Un aparat conectat la sistem nu este compatibil.
* Deconectati aparatul incompatibil de la sistem.

Eroare 60: Software incompatibil

# Software-ul unui aparat nu este compatibil.
%  Deconectati aparatul incompatibil de la sistem
%  Solicitati service-ul.

Eroare 61: Monitorizarea sudurii

~ Valoarea reald a unui parametru de sudura este in afara campului de tolerante indicat.
%  Respectati campul de toleranta.
%  Ajustati parametrii de sudura.

Eroare 62: Componenta siste mului

# Nu s-a gasit componenta sistemului.
%  Solicitati senvice-ul.

Eroare 63: Eroare tensiune de retea

» Tensiunea de operare si tensiunea de retea sunt incompatibile.
®K  Verificati, respectiv ajustati tensiunea de operare si tensiunea de retea.

" numai Picotig 220 puls
@ Pentru valori si praguri de comutare consultati Datele Tehnice > consultati capitolul 8.
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Mesaje de avertizare

7.2

Mesaje de avertizare

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

Tipul afigajului - sistem de comanda a

aparatului

Reprezentare

Afisaj

grafic

doua afisaje cu 7 segmente

un afisaj cu 7 segmente

il
=

Posibila cauza a avertizarii este semnalizata de un numar corespunzator al avertizarii (a se vedea tabe-
lul).
Daca apar mai multe avertizari, acestea sunt afisate succesiv.

Documentati avertizarea utilajului si daca este necesar, mentionati-o personalului de senvice.

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

Avertizare racire pistolet de su-

Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca este

dura cazul.

4|Gaz de protectie Verificati alimentarea cu gaz protector.

5|Debitul agentului de racire Verificati debitul min. 4

6|Rezerva de sarma Pe bobina a ramas putina sarma.

7|Magistrala CAN defecta Dispozitiwl de avans sarma nu este conectat, siguranta auto-
mata motor avans sarma (resetati siguranta automata dec-
lansata prin actionare).

8|Circuitul de curent de sudura |Inductivitatea circuitului de curent de sudura este prea mare

pentru sarcina de sudura selectata.

9|Configuratia DV Verificati configuratia dispozitiwului de avans al sarmei.
10|Invertor partial Unul dintre invertoarele partiale nu furnizeaza curent de sudura.
11|Supratemperaturd agent de | Verificati temperatura si pragurile de comutare. @
racire [

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

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

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

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

16|Avertizare gaz protector Verificati alimentarea cu gaz.

17

Avertizare gaz plasma

Verificati alimentarea cu gaz.

1

2]

Avertizare gaz de formare

Verificati alimentarea cu gaz.

19

Avertizare gaz 4

rezervat

20

Avertizare temperatura agent
de racire

Verificati nivelul agentului de racire si completati, daca este
cazul.
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Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

7.3

Avertizare Cauza posibilaremediere
21|Supratemperatura 2 rezervat
22(Supratemperatura 3 rezervat
23|Supratemperatura 4 rezervat

24

Avertizare debit agent de racire| Verificati alimentarea cu agent de racire.

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

Verificati debitul si pragurile de comutare. @

25| Debit 2 rezervat
26|Debit 3 rezervat
27|Debit 4 rezervat
28|Avertizare rezerva sarma Verificati avansul sarmei.
29|Lipsa sarma 2 rezervat
30|Lipsa sarma 3 rezervat
31|Lipsa sarma 4 rezervat

32

Defectiune taho

Defectiune dispozitivavans sarma - suprasarcina continua a
sistemului de actionare a sérmei.

33

Supracurent motor avans
sarma

Detectare supracurent motor avans sarma.

34

JOB necunoscut

Selectarea JOB-ului nu a fost efectuatd, deoarece numarul
JOB-ului nu este cunoscut.

35

Supracurent motor avans
sarma slave

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

36

Eroare taho slave

Defectiune dispozitivde avans sarma - suprasarcina continua a
sistemului de actionare a s&rmei (sistem push/push sau sistem
de actionare intermediar).

37|Magistrala FAST defecta Dispozitivde avans sarma neconectat (resetare siguranta auto-
mata motor avans sarma prin actionare).
38|Informatii incomplete despre | Verificati administrarea componentelor Xnet.
componente
39|Cadere semiunde retea Verificati tensiunea de alimentare.

40

Retea de curent slaba

Verificati tensiunea de alimentare.

41

Modul de racire nedetectat

S-a conectat un pistolet de sudura racit cuapa, dar cu toate
acestea nu se recunoaste niciun aparat de racire.

» Verificati conexiunea aparatului de racire

+ Utilizati un pistolet de sudura racit cu gaz

47

[ exclusivla seria de aparate XQ

Baterie (telecomanda, tip BT) |Nivel baterie scazut (inlocuirea bateriei)

[ Pentru valori si praguri de comutare consultati Date Tehnice > consultati capitolul 8.

Lista de verificare pentru remediereadefectiunilor tehnice
Premisa de baza pentru functionarea ireprosabila o reprezinta utilizarea e chipamentelor adaptate

la material si la gazul de proces!

Legenda Simbol Descriere
4 Defectiune / Cauza
X Remediu
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ewh, Remediere defectiuni tehnice

Lista de verificare pentru remedierea defectiunilor tehnice

Defectiuni de functionare

~ Siguranta de protectie a retelei se declanseaza - siguranta principala necorespunzatoare
% Instalati o siguranta de protectie recomandata > consultati capitolul 8.

» Dupa pornire, aparatul nu accelereaza (ventilatorul aparatului si pompa de agent de racire, daca este
cazul, nu functioneaza).

% Conectati cablul de comanda al aparatului de avans al sarmei.
A Toate indicatoarele luminoase ale comenzii aparatului lumineaza dupa pornire

# Nici indicator luminos a comenzii aparatului nu lumineaza dupa pornire
A Lipsarandament de sudura
%«  Cadere faze, \erificati conexiunea la retea (sigurante)
A Aparatul reporneste permanent
A Aparatul de avans pentru sarma nu functioneaza
» Sistemul nu accelereaza
%  Realizati conexiunile cu cablurile de comanda resp. verificati instalarea corecta.
~ Conexiuni slabite ale curentului de sudura
%  Strangeti conexiunile electrice pe partea pistoletului si/sau a piesei
s  Insurubati corespunzator duza de curent

Se aprinde martorul luminos de defectiune colectiva
A Supratemperatura aparat de sudura
~ Lasati aparatul sa se raceasca in stare pornita
» S-a declansat dispozitivul de monitorizare a curentului de sudura (curentji de sudura vagabonzi trec
prin conductorul de protectie). Eroarea poate fi resetata exclusiv prin oprirea si repornirea dispozi-
tivului.
%  Sarma de sudura atinge componentele conductoare electric ale carcasei (verificati avansul
sarmei, sdrma de sudura a sarit de pe bobina?).
%  Verificati fixarea corespunzatoare a cablului de masa. Strangeti clema de curent a cablului de
masa cat mai aproape posibil de arcul electric.

Martorul luminos supratemperatura se aprinde
A Supratemperatura aparat de sudura
< Lasati aparatul sa se raceasca in stare pornita

Defectiune agent de racire/fara debit agent de racire
~ Debit agent racire insuficient

%« Verificati nivelul agentului de racire si eventual completatj cu agent de racire
A Aer in circuitul de agent de racire

%  Aerisirea circuitului de agent de racire > consultati capitolul 7.4

099-005719-EW509
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Aerisirea circuitului de agent de racire

7.4

Probleme la transportul sarmei
# Suportul rolelor de avans pentru sarma sunt uzate (rolele de avans pentru sarma trebuie sa stea fix in
suportAsi nu trebuie sa aiba joc)
% Inlocuiti suportul rolelor de avans pentru sarma (092-002960-E0000) > consultati capito-
lul 10.1.4
# Duza de contact infundata
%  Curatati si daca este cazul, inlocuiti.
~ Reglarea franei de bobina > consultati capitolul 5.3.3.4
%  Verificati resp. corectatj reglajele
# Reglarea unitatilor de presiune > consultati capitolul 5.3.3.3
%  Verificati resp. corectatj reglajele
# Role de s&rma uzate
%  Verificati, iar in caz de newie inlocuiti
~ Motor de avans fara tensiune de alimentare (Siguranta automata s-a declangat din cauza suprasar-
cinii)
%  Resetati siguranta activata (parte posterioara sursade curent) prin actionarea butonului
~ Pachete de furtunuri indoite
%  Pozitionati intins pachetul cu furtunuri de pistolet.
A Tubajul sau spirala de ghidaj a s&rmei prezinta impuritati sau semne de uzura
%  Curatati tubajul sau spirala, inlocuiti tubajele Indoite sau uzate

Aerisirea circuituluide agentde racire

1 R, @ |[3
™ . /l‘)j: KLICK
>~ |l === .. - )/ CLIcK
| ! Tk
-
blau / blue
Figura 7-1

+ 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)!

- —_
4 5
£
() KLICK
L L v/ CLIcK
Figura 7-2

» 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 aproximativ5 secunde.

» Blocati din nou racordul rapid de eliberare prin impingerea inapoi a inelului de blocare.
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Date tehnice
Drive 4X S

8

8.1

Date tehnice

Caracteristicile de exploatare si garantia sunt valabile doar pentru piesele originale de schimb si

de uzura!

Drive 4X S
Tensiune de alimentare (de la aparat de su- 42VAC
dura)
Durata comutatie ED la 40° C [
40 % 600 A
100 % 470 A
Putere absorbita P; 8w

Viteza de avans sirma

0,5m/min ... 25 m/min

Echipare role dinfabrica

1,0-1,2 mm (pentru sarma din otel)

Sistem de actionare

4 role (37 mm)

Diametru bobina sarma

Bobine sarma standardizate 300 mm

Conector central

Conector central euro

Gradul de poluare / védettségi fokozat 3/1P 23
Clasa de supratensiune il
Temperatura ambientala 2 -25°C ... +40°C
Clasa EMC A

Marcaj de omologare

CE /IR /&

Standardele aplicate

Vezi declaratia de conformitate (documentatia
dispozitivului)

Dimensiuni (I x b x h) 660 x 280 x 380 mm
26.0x 11.0x 15.0inch
Greutate 14,2 kg
31.31b

[ Terhelési ciklus: 10 perc (60 % ED 2 6 perc hegesztés, 4 perc sziinet).
[ Temperatura ambientala depinde de lichidul de racire! Respectati intervalul de temperatura a lichidului

de racire!

099-005719-EW509
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Accesorii ew’r)
Racire pistolet de sudura
9 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 re prezentantul
comercial autorizat.
9.1 Racire pistolet de sudura
Tip Denumire Numar articol
HOSE BRIDGE UNI Punte furtun 092-007843-00000
LFMG HANNA DIST 3 Aparat de masura a conductivitatii 094-026184-00000
9.1.1 Lichid de racire - Tip blueCool
Tip Denumire Numar articol
blueCool -10 5 | Lichid de racire panala -10 °C (14 °F), 51 094-024141-00005
blueCool -10 25 | Lichid de racire panala-10 °C (14 °F), 251 094-024141-00025
blueCool -30 5 | Lichid de racire panala -30 °C (22 °F), 51 094-024142-00005
blueCool -30 25 | Lichid de racire panala -30 °C (22 °F), 251 094-024142-00025
FSP blueCool Controler protectie la inghet 094-026477-00000
9.2 Optiune pentrumodernizare
Tip Denumire Numar articol
ON WAK D01 Set monta;j roti 092-002844-00000
ON RFAK D01 Picioare de cauciuc 092-002845-00000
ON GK D01 Talpa de alunecare din metal 092-003030-00000
ON SETWF 2,0-3,2mm Set de ghidare a sarmei pentru role cu diametrul 092-019404-00000
eFeed mai mare de 1,6 mm
ON CC D01 Clapeta transparenta de acoperire pentru protejarea | 092-002834-00000
sistemului de comanda
ON TS D01/D02 Suport arzator pentru sudura 092-002836-00000
ONTS F2/F3D.01 Suport pentru pistoletul de aspirare a fumului de su-| 092-004323-00000
dura
ON FLOWMETER Optiune reglare analogica a cantitatii de gaz cu dis- | 092-003374-00000
pozitivul de masurare corespunzator
ON CONNECTOR WIRE Conexiune la dispozitivavans sarma pentru ghida- | 092-002842-00000
CONDUIT D.01/D.02 rea sarmei dintr-un container
ON PDM D.01 LP-XQ / Basic- | Geam de protectiie transparent pentru sistemele de | 092-003788-00000
xXQ comanda avans sarma
ON TCC D01 Set constand din carlig de macara sitabla de pro- | 092-002835-00000
tectie, pentru utilizarea invertorului de sudura in po-
zitie laterala.
ON CMF D01 Carlig macara 092-002833-00000
52 099-005719-EW509
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Accesorii

Accesorii generale

ONPS EXT D01

Set de echipare ulterioara: Prelungitor dorn rotativ,
pentru suportul unui dispozitivde avans pentru
sarma cu set de roti ON WAK D01

092-002871-00000

ON PDM D.01 HP-XQ / Steel
puls S/ Steel Synergic S / Ba-

Geam de protectie transparent pentru sistemele de
comanda avans sarma

092-003478-00000

sic S

ON PDM D.01 Expert-XQ 2.0 /| Geam de protectiie transparent pentru sistemele de | 092-003480-00000
Expert 2.0 comanda avans sarma

ON HASE XQ Brat de eliberare pentru pachetele de furtunuri ale | 092-004314-00000

9.3 Accesoriigenerale

pistoletelor

Tip Denumire Numar articol

ADAP DZA/EZA Adaptor pentru pistoletul de sudura cu conector 094-016765-00000
Dinse pe conectorul central euro, pe partea apara-
tului

DSP Dispozitivde ascutire pentru nucleele de ghidare a | 094-010427-00000
sarmei

Cutter Dispozitivul de taiere furtun 094-016585-00000

099-005719-EW509
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Piese expuse la uzura

Role de avans sarma

ewn

10

10.1

Piese expuse la uzura

Caracteristicile de exploatare si garantia sunt valabile doar pentru piesele originale de schimb si

de uzura!
Role de avans sarma

10.1.1 Role de avans sarma pentru sarme de otel

Tip

Denumire

Numar articol

FE 4R 0.6 MM/0.023 INCH
LIGHT PINK

Antriebsrollenset, 37 mm, 4 Rollen, V-Nut fiir Stahl,
Edelstahl und Loten

092-002770-00006

FE 4R 0.8-1.0MM/ 0.03-0.04
INCH BLUE/WHITE

Set de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in
V pentru otel, otel inox si lipire

092-002770-00009

FE 4R 1.0-1.2MM/ 0.04-0.045
INCH BLUE/RED

Set de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura in
V pentru otel, otel inox si lipire

092-002770-00011

FE 4R 1.4 MM/0.052 INCH
GREEN

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00014

FE 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00016

FE 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00020

FE 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00024

FE 4R 2.8 MM/0.11 INCH
LIGHT GREEN

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

092-002770-00028

FE 4R 3.2 MM/0.12 INCH

VIOLET

Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura
in V pentru otel, otel inoxidabil si lipire

10.1.2 Role de avans sarma pentru sarme de aluminiu

Tip

Denumire

092-002770-00032

Numar articol

AL 4R 0.8 MM/0.03 INCH
WHITE/YELLOW

Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu

092-002771-00008

AL 4R 1.0 MM/0.04 INCH
BLUE/YELLOW

Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu

092-002771-00010

AL 4R 1.2 MM/0.045 INCH
RED/YELLOW

Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu

092-002771-00012

AL 4R 1.6 MM/0.06 INCH
BLACK/YELLOW

Set de role de actionare, 37 mm pentru aluminiu

092-002771-00016

AL 4R 2.0 MM/0.08 INCH
GREY/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00020

AL 4R 2.4 MM/0.095 INCH
BROWN/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00024

AL 4R 2.8 MM/0.110 INCH
LIGHT GREEN/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00028

AL 4R 3.2 MM/0.125 INCH

VIOLET/YELLOW

Setul de role de actionare, 37 mm, pentru aluminiu

092-002771-00032
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Piese expuse la uzura

Role de avans sarma

10.1.3 Role de avans sarma pentru sarme tubulare

Tip Denumire Numar articol
FUEL 4R 0.8 MM/0.03 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura | 092-002848-00008
WHITE/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 1.0 MM/0.04 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura | 092-002848-00010
BLUE/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 1.2 MM/0.045 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura | 092-002848-00012
RED/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 1.4 MM/0.052 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura | 092-002848-00014
GREEN/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 1.6 MM/0.06 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura | 092-002848-00016
BLACK/ORANGE V/striata pentru sarma tubulara

FUEL 4R 2.0 MM/0.08 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura | 092-002848-00020
GREY/ORANGE in V/striata pentru sdrma tubulara

FUEL 4R 2.4 MM/0.095 INCH | Setul de role de actionare, 37 mm, 4 role, canelura | 092-002848-00024
BROWN/ORANGE in V/striata pentru sarma tubulara

10.1.4 Ghidajul sarmei

Tip

Denumire

Numar articol

DV X

Set de suporturi de rolele de avans pentru sadrma

092-002960-E0000

SETWF 1,6mm eFeed

Set ghidaj sarma pentru role cu diametru pana la
1,6 mm

092-002774-00000

ON SETWF 2,0-3,2mm
eFeed

Set de ghidare a sarmei pentru role cu diametrul
mai mare de 1,6 mm

092-019404-00000

SETIG 4x4 1.6mm BL

Set niplu alimentare sarma

092-002780-00000

GUIDE TUBE L105

Tub de ghidare

094-006051-00000

GuideTube L=102 mm, @ 4,4
X 5mm

Tub de ghidare

094-020064-00000

CAPTUB L=107 mm; & <1,6
mm

Tub capilar

094-006634-00000

CAPTUB L=105mm; @ <2,4
mm

Tub capilar

094-021470-00000
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Anexa e
Consum mediu electrozi de sarma

11 Anexa
11.1 Consum mediuelectrozide sarma

5 m/min —197 ipm

_8_ mm ﬁ inch ﬁ
1.0 1.2 1.6 .040 | .045 .060

Otel 1.8 27 | 47 | kg/h | 3.9 5.9 10.3 Ib/h

Otel inox 1.9 28 | 4.8 4.1 6.1 10.5

Aluminiu 0.6 0.9 1.6 1.3 1.9 3.5

10 m/min — 394 ipm

Otel 3.7 5.3 9.5 | kg/h | 8.1 11.6 20.9 Ib/h

Otel inox 3.8 5.4 9.6 8.3 11.9 21.1

Aluminiu 1.3 1.8 3.2 2.8 3.9 7.0

11.2 Consum mediugazde protectie
11.2.1 MIG/MAG-Sudura

_8_ mm 1.0 1.2 1.6 2.0
inch .040 .045 .060 .080
I/min 10 12 16 20
gal/min 2.64 3.17 4.22 5.28
11.2.2 Sudare TIG
Numar duza de gaz 4 5 6 7 8 10
—  |D mm 6.5 8.0 9.5 11 12.5 16
@ inch 0.26 0.31 0.37 0.43 0.5 0.63
I/min 6 8 10 12 15
gal/min 1.58 2.11 2.64 3.17 3.96
099-005719-EW509
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11.3 Cautare dealer

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

"More than 400 EWM sales partners worldwide"
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