
   

 

  Instructiuni de folosire 

 
 
 

    
 

 

RO 
Unitate de comanda 

 

 

 LP-S (M3.7X-U) 
 
  

 

099-0M37XU-EW509 Respectaţi documentele suplimentare referitoare la sistem! 27.05.2024 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 

Instructiuni generale 
 

  AVERTISMENT 

 

Citiţi instrucţiunile de operare! 
Instrucţiunile de operare prezintă modul de utilizare în condiţii de siguranţă a produse-
lor. 
• Citiţi şi respectaţi instrucţiunile de operare corespunzătoare tuturor componentelor 

sistemului, în special instrucţiunile de siguranţă şi avertismentele!  
• Respectaţi normele de prevenire a accidentelor şi dispoziţiile specif ice ţării!  
• Instrucţiunile de operare trebuie păstrate la locul de utilizare a aparatului.  
• Plăcuţele cu indicaţii de siguranţă şi cele de avertizare oferă informaţii despre potențialele 

pericole.  
Acestea trebuie să f ie uşor de recunoscut şi lizibile în permanenţă. 

• Aparatul a fost fabricat în conformitate cu stadiul actual al tehnologiei şi cu prevederile, 
respectiv normele în vigoare şi poate fi utilizat, întreţinut şi reparat numai de către persoane 
competente. 

• Modificările tehnice, ca urmare a perfecţionării tehnologiei aparatelor, pot conduce la un 
comportament diferit la sudură. 

 

Dacă aveţi întrebări referitoare la instalare, punere în funcţiune, operare, particularităţile locului de 
utilizare şi destinaţie prevăzută pentru utilizare să consultaţi distribuitorul dvs. sau Serviciul 
nostru Clienţi la +49 2680 181-0. 
O listă a distribuitorilor autorizaţi se găseşte 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 f i 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 informațiile conținute în acest document au fost verif icate cu atenție și se consideră că sunt co-
recte. Totuși, ne rezervăm dreptul de a face modificări pentru a corecta greșeli sau erori de redactare sau 
tipograf ice. 
 
 
 
 
© EWM GmbH 
Dr. Günter-Henle-Straße 8 
56271 Mündersbach Germania 
Tel: +49 2680 181-0, Fax: -244 
Email: info@ewm-group.com 
www.ewm-group.com 
 
Dreptul de autor pentru acest document îi revine producătorului.  
Reproducerea, chiar şi numai a unor extrase, este permisă numai cu o aprobare în scris.  
Conţinutul acestui document a fost cercetat, examinat şi editat cu atenţie, dar rămâne totuşi sub rezerva 
modif icărilor, erorilor tipograf ice şi greşelilor.  
Securitatea datelor 
Utilizatorul este responsabil pentru securitatea datelor tuturor modificărilor efectuate în raport cu setarea 
din fabrică. Răspunderea pentru setările personale șterse aparține utilizatorului. Producătorul nu 
răspunde pentru aceasta.  
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2 Pentru siguranţa dumneavoastră 
2.1 Indicaţii pentru utilizarea acestei documentaţii 
 

  PERICOL 
 Respectaţi cu stricteţe metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude rănirea 

gravă directă sau decesul persoanelor. 
• Instrucţiunea de siguranţă conţine în titlul ei cuvântul-avertisment „PERICOL” însoţit de un 

simbol de avertizare.  
• Pe lângă aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictogramă. 

 

  AVERTISMENT 
 Respectaţi cu stricteţe metodele de lucru sau de exploatare, pentru a exclude o posibilă 

rănire gravă sau decesul persoanelor. 
• Instrucţiunea de siguranţă conţine în titlul ei cuvântul-avertisment „AVERTISMENT” însoţit 

de un simbol de avertizare.  
• Pe lângă aceasta, pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictogramă. 

 

  ATENŢIE 
 Respectaţi cu precizie metodele de lucru sau de exploatare pentru a exclude posibila 

accidentare uşoară a persoanelor. 
• Instrucţiunea de siguranţă conţine în titlul ei cuvântul-avertisment „ATENŢIE” însoţit de un 

simbol de avertizare.  
• Pericolul este ilustrat la marginea paginii printr-o pictogramă. 

 

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

 

Instrucţiunile şi enumerările care vi se dau treptat, în legătură cu ce aveţi de făcut în anumite situaţii, vă 
vor atrage atenţia vizual, de exemplu: 
• Introduceţi şi blocaţi f işa cablului de curent de sudură în priza corespunzătoare.  
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2.2 Explicarea simbolurilor 
 

Simbol Descriere  Simbol Descriere 

 Acordaţi atenţie particularităţilor 
tehnice 

  Acţionare şi eliberare (atin-
gere/tastare) 

 
Oprirea utilajului   Eliberare 

 
Pornirea utilajului   Acţionare şi menţinere în stare acţio-

nată 

 
incorect/nevalabil   Comutare 

 
corect/valabil   Rotire 

 
Intrare   Valoare numerică/setabilă 

 
Navigare  

 
Martorul luminos se aprinde continuu 
în culoarea verde 

 
Ieşire  

 
Martorul luminos se aprinde inter-
mitent în culoarea verde 

 
Reprezentare în funcţie de timp 
(exemplu: 4s aşteptare/conf irmare) 

 

 
Martorul luminos se aprinde continuu 
în culoarea roşie 

 Întrerupere în reprezentarea meniului 
(există şi alte posibilităţi de setare) 

 

 
Martorul luminos se aprinde inter-
mitent în culoarea roşie 

 
Unealtă nenecesară/nu o utilizaţi  

 
Martorul luminos se aprinde continuu 
în culoarea albastră 

 
Unealtă necesară/utilizaţi-o  

 
Martorul luminos se aprinde inter-
mitent în culoarea albastră 
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2.3 Reglementări privind siguranţa 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de accidentare în cazul nerespectării instrucţiunilor de siguranţă! 
Nerespectarea instrucţiunilor de siguranţă vă poate pune viaţa în pericol! 
• Citiţi cu atenţie instrucţiunile de siguranţă din acest manual!  
• Respectați normele de prevenire a accidentelor și dispozițiile specif ice țării!  
• Îndemnaţi persoanele din zona de lucru să respecte aceste norme! 

 

Pericol de vătămare corporală din cauza tensiunii electrice! 
La atingere, tensiunile electrice pot duce la electrocutări şi arsuri cu risc de pierdere a 
vieţii. Chiar şi la atingerea pieselor sub tensiuni electrice mici există pericol de moarte.  
• Nu atingeţi direct niciuna din piesele parcurse de curent electric, cum ar f i mufele pentru 

curentul de sudură, electrozii sârmă, bară sau din tungsten!  
• Depuneţi pistoletul de sudură şi suportul electrodului întotdeauna izolat!  
• Purtaţi echipamentul individual de protecţie complet (în funcţie de aplicaţie)!  
• Deschiderea aparatului este permisă exclusiv personalului de specialitate expert!  
• Nu se permite utilizarea aparatului pentru dezgheţarea ţevilor!  

 

Pericol în cazul interconectării mai multor surse de curent! 
În cazul în care trebuie ca mai multe surse de curent să fie interconectate în paralel sau 
în serie, nu este permisă efectuarea acestei operaţii decât de către un specialist califi-
cat, conform standardului IEC 60974-9„Instalare și utilizare” şi a normelor de prevenire 
a accidentelor BGV D1 (fost VBG 15), respectiv conform dispoziţiilor naţionale spe-
cifice! 
Pentru lucrările de sudură cu arc electric, instalaţiile pot fi autorizate numai după ce se 
efectuează o testare, pentru a exista siguranţa că nu va fi depăşită tensiunea permisă 
de mers în gol. 
• Solicitaţi ca racordarea aparatului să f ie efectuată numai de către un specialist calif icat!  
• La scoaterea din funcţiune a surselor de curent individuale, toate liniile de curent de reţea şi 

de curent pentru sudură trebuie să fie separate de sistemul de sudură general. (Pericol din 
cauza tensiunilor inverse!) 

• Nu conectaţi împreună aparate de sudură cu inversare de polaritate (seria PWS) sau apa-
rate pentru sudura cu curent alternativ (AC) deoarece, printr-o simplă eroare de operare, 
tensiunile de sudură pot f i însumate în mod nepermis.  

 

Pericol de vătămare corporală cauzat de iradiere sau încălzire excesivă! 
Radiaţia emisă de arcul electric duce la vătămări ale pielii şi ochilor.  
Contactul cu piesele de sudat încinse şi cu scânteile conduce la arsuri.  
• Utilizaţi un scut de protecţie la sudare, respectiv o cască de protecţie la sudare (în funcţie 

de aplicaţie)! 
• Purtaţi un echipament de protecţie uscat (de exemplu, scut de protecţie la sudare, mănuşi 

etc.) în conformitate cu prevederile în vigoare în ţara de utilizare!  
• Protejaţi persoanele neparticipante împotriva radiaţiei şi pericolului de orbire, cu ajutorul 

unei cortine de protecţie la sudare sau a unui ecran de protecţie la sudare corespunzător!  
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  AVERTISMENT 

 

Pericol de accidentare din cauza îmbrăcămintei neadecvate! 
Radiaţiile, căldura şi tensiunea electrică sunt surse de pericol de inevitabile în timpul 
sudării în arc electric. Utilizatorul trebuie să fie echipat cu un echipament individual de 
protecţie (EIP) complet. Echipamentul de protecţie trebuie să prevină următoarele ris-
curi: 
• Dispozitiv de protecţie a respiraţiei contra substanţelor şi amestecurilor periculoase pentru 

sănătate (gaze de ardere şi vapori) sau luarea unor măsuri adecvate (aspiraţie etc.).  
• Cască de protecţie pentru sudori, cu dispozitiv de protecţie adecvat contra radiaţiilor io-

nizante (radiaţii IR şi UV) şi contra căldurii. 
• Îmbrăcăminte de protecţie pentru sudori (încălţăminte, mănuşi şi echipament pentru pro-

tecţia corpului) pentru mediu de lucru cu căldură ridicată, cu efecte similare unei tempera-
turi a aerului de 100 °C sau mai mult, resp. pentru protecţie în timpul lucrului la componente 
af late sub tensiune şi contra electrocutării.  

• Dispozitiv de protecţie a auzului contra zgomotului excesiv.  

 

Pericol de explozie! 
Prin încălzire, materialele aparent inofensive aflate în containere închise pot cauza 
suprapresiune. 
• Scoateţi în afara zonei de lucru containerele cu lichide inf lamab ile sau explozive! 
• Nu încălziţi prin sudare sau tăiere lichide explozive, prafuri sau gaze! 

 

Pericol de incendiu! 
Temperaturile ridicate, scânteile, piesele incandescente şi resturile fierbinţi care apar în 
timpul operaţiunii de sudură pot duce la formarea de flăcări.  
• Asiguraţi-vă că nu există surse de foc în perimetrul de lucru! 
• Nu purtați la dvs. obiecte uşor inf lamabile, de exemplu chibrituri sau brichete.  
• Asiguraţi-vă că există în perimetrul de lucru aparate adecvate pentru stingerea focului!  
• Înainte de a începe operaţiunea de sudură, îndepărtaţi resturile de material inf lamabil ale 

pieselor. 
• Continuaţi prelucrarea pieselor sudate numai după ce acestea s-au răcit. Evitaţi contactul 

cu materialul inf lamabil! 
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  ATENŢIE 

 

Fum şi gaze! 
Fumul şi gazele pot duce la insuficienţă respiratorie şi intoxicări! În plus, vaporii de sol-
venţi (hidrocarbură clorurată) se pot transforma ca urmare a acţiunii radiaţiei ultravio-
lete a arcului electric în fosgen toxic! 
• Asiguraţi suf icient aer proaspăt! 
• Menţineţi câmpul fasciculului arcului electric la distanţă de vaporii de solvenţi!  
• Dacă este cazul, purtaţi o protecţie respiratorie adecvată!  
• Pentru a preveni formarea fosgenului, mai întâi trebuie neutralizate reziduurile de solvenţi 

cloruraţi de pe piesele de sudat, prin măsuri adecvate.  

 

Poluarea fonică! 
Zgomotul peste 70 dBA poate cauza deteriorarea permanentă a auzului! 
• Purtaţi echipament adecvat de protecţie a auzului!  
• Persoanele aflate în zona de lucru trebuie să poarte echipament adecvat de protecţie a 

auzului! 

 

 

 

Conform IEC 60974-10, aparatele de sudură sunt clasificate în două clase de compatibi-
litate electromagnetică (clasa CEM vă rugăm să o extrageţi din Datele tehnice): 
Aparatele din clasa A nu sunt prevăzute pentru utilizarea în zone de locuit pentru care alimen-
tarea cu energie electrică se realizează din reţeaua publică de alimentare de joasă tensiune. 
La asigurarea compatibilităţii electromagnetice pentru aparatele din clasa A, în aceste sec-
toare se pot produce dificultăţi, atât din cauza interferenţelor cu semnale parazite transmise pe 
reţea, cât şi din cauza interferenţelor radiate. 
Aparatele din clasa B îndeplinesc cerinţele CEM pentru zonele industriale şi cele de locuit, in-
clusiv regiunile de locuinţe cu conexiune la reţeaua publică de alimentare de joasă tensiune.  
Instalarea şi operarea 
La operarea instalațiilor de sudură cu arc electric, în unele cazuri se pot produce interferenţe 
electromagnetice, deşi fiecare aparat de sudură respectă valorile limită de emisii conform stan-
dardului. Pentru interferenţe care provin de la sudură este răspunzător utilizatorul.  
Pentru evaluarea posibilelor probleme electromagnetice din mediul înconjurător, utilizatorul 
trebuie să aibă în vedere următoarele: (a se vedea şi EN 60974-10 Anexa A) 
• cablurile de reţea, de comandă, de semnal şi cele de telecomunicaţii  
• aparatele de radio şi TV 
• calculatoarele şi alte echipamente de comandă 
• echipamentele de siguranţă 
• sănătatea persoanelor din vecinătate, în special dacă acestea poartă stimulatoare cardiace 

sau aparate auditive 
• echipamentele de etalonare şi de măsurare 
• rezistenţa la interferenţe a altor echipamente din mediul înconjurăto r 
• ora din zi la care trebuie executate lucrările de sudură 
Recomandări pentru reducerea interferenţelor emise 
• Conexiunea la reţea, de ex. filtru de reţea suplimentar sau ecranarea prin intermediul unei 

ţevi metalice 
• Întreţinerea dispozitivului de sudură cu arc electric 
• Conductorii de sudură trebuie să fie pe cât de scurți posibil şi apropiați între ei şi să se des-

făşoare pe sol 
• Egalizarea de potenţial 
• Legarea la pământ a piesei de sudat În cazurile în care nu este posibilă o legare la pământ 

directă a piesei de sudat, este recomandabil ca legătura să se realizeze prin intermediul 
unor condesatori. 

• Ecranarea altor echipamente din mediul înconjurător sau a întregului echipament de sudură 
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  ATENŢIE 

 

 

Câmpuri electromagnetice! 
Sursa de curent poate genera câmpuri electrice sau electromagnetice care pot afecta 
funcționarea sistemelor electronice, cum ar fi echipamentele de calcul, utilajele CNC, 
liniile de telecomunicații, liniile electrice, liniile de semnal, stimulatoarele cardiace și de-
fibrilatoarele. 
• Respectaţi prevederile de întreţinere > consultaţi capitolul 6! 
• Derulaţi complet cablurile de sudură! 
• Ecranaţi corespunzător utilajele şi echipamentele sensibile la radiaţii!  
• Poate f i afectată funcţionarea stimulatoarelor cardiace (Dacă este necesar, solicitaţi sfatul 

medicului). 

 

Obligaţiile operatorului! 
Pentru utilizarea aparatului, trebuie să respectaţi normele şi legile naţionale în vigoare! 
• Implementarea la nivel naţional a directivei cadru 89/391/CEE privind introducerea de 

măsuri pentru promovarea îmbunătăţirii securităţii şi sănătăţii lucrătorilor la locul de muncă, 
precum şi directivele individuale aferente. 

• În special directiva 89/655/CEE privind cerinţele minime de securitate şi sănătate pentru 
folosirea de către lucrători a echipamentului de lucru la locul de muncă.  

• Normele f iecărei ţări privind securitatea în muncă şi prevenirea accidentelor.  
• Instalarea şi operarea aparatului conform IEC 60974-9. 
• Instruirea utilizatorului la intervale de timp regulate cu privire la munca în condiții de sigu-

ranţă. 
• Verif icarea periodică a aparatului conform IEC 60974-4. 

 
 

 
Garanţia oferită de producător se pierde în cazul în care apar deteriorări din cauza folosirii unor 
componente străine! 
• Utilizaţi numai componente şi opţiuni (surse de curent, pistoleţi de sudură, suporturi de 

electrozi, telecomenzi, piese de schimb şi de uzură etc.) oferite în programul nostru de livrare! 
• Introduceţi şi blocaţi accesoriile în mufa de conectare numai atunci când aparatul nu este 

conectat la sursa de curent! 
 

Cerinţe pentru conectarea la reţeaua publică de alimentare 
Aparatele cu putere mare pot influenţa calitatea reţelei prin curentul pe care îl consumă din 
reţeaua de alimentare. Pentru unele tipuri de aparate se pot aplica astfel limitări de conectare sau 
cerinţe referitoare la impedanţa maximă posibilă a cablului sau la capacitatea de alimentare 
minimă necesară la interfaţa pentru reţeaua publică (punctul de cuplare comun PCC), făcându-se 
referire şi la datele tehnice ale aparatelor. În acest caz, este răspunderea operatorului sau a 
utilizatorului aparatului să se asigure că acesta poate fi conectat, dacă este cazul după 
consultarea cu operatorul reţelei de alimentare. 

 

2.4 Transport si instalare 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericol de accidentare în cazul manipulării necorespunzătoare a buteliilor de gaz pro-
tector! 
Manipularea greşită şi fixarea insuficientă a buteliilor de gaz protector pot duce la 
vătămări grave! 
• Respectaţi indicaţiile prevăzute de producător şi regulamentul privind gazul comprimat!  
• Este interzisă f ixarea în zona supapei buteliei de gaz protector!  
• Evitaţi încălzirea buteliei de gaz protector! 
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  ATENŢIE 

 

Pericol de accidente din cauza cablurilor de alimentare! 
În timpul transportului, cablurile de alimentare nedecuplate (cabluri de alimentare de la 
reţea, cabluri de comandă etc.) pot cauza pericole, de exemplu răsturnarea aparatelor 
conectate şi rănirea persoanelor! 
• Decuplaţi cablurile de alimentare înaintea transportului!  

 

Pericol de basculare! 
În timpul funcţionării sau al amplasării, aparatul se poate înclina sau deteriora şi pot fi 
rănite persoane. Siguranţa de basculare este prevăzută până la un unghi de 10° 
(conform IEC 60974-1). 
• Amplasaţi sau transportaţi aparatul pe suprafeţe plane, f ixe!  
• Asiguraţi componentele instalate prin mijloace adecvate!  

 

Pericol de accidentare din cauza cablurilor amplasate necorespunzător! 
Cablurile amplasate necorespunzător (cablurile de alimentare, cablurile de comandă, 
cablurile de sudură sau pachetele de furtunuri intermediare) pot fi surse de împiedicare. 
• Amplasaţi cablurile de alimentare plat, pe sol (evitaţi formarea buclelor).  
• Evitaţi amplasarea pe căile de deplasare şi transport.  

 

Pericol de vătămare corporală din cauza fluidului de răcire încălzit şi al racordurilor la 
acesta! 
Fluidul de răcire utilizat şi punctele de racordare la acesta se pot încălzi puternic în tim-
pul funcţionării (versiunea răcită cu apă). La deschiderea circuitului de agent de răcire, 
agentul de răcire evacuat poate duce la opăriri.  
• Deschideţi circuitul de agent de răcire exclusiv cu sursa de curent deconectată, respectiv 

cu aparatul de răcire deconectat! 
• Purtaţi echipament de protecţie corespunzător (mănuşi de protecţie)!  
• Închideţi racordurile deschise ale conductelor f lexibile cu dopuri adecvate. 

 
 
 

 Aparatele au fost concepute să funcţioneze în poziţie verticală! 
Operarea în spaţii nepermise poate cauza deteriorarea aparatului. 
• Transportul şi operarea exclusiv în poziţie verticală! 

 
 

 Realizarea unor racorduri incorecte poate duce la deteriorarea accesoriilor şi a sursei de curent! 
• Introduceţi şi blocaţi componentele de accesorii în mufele de conectare corespunzătoare 

numai atunci când aparatul de sudură este oprit.  
• Descrieri detaliate se regăsesc în manualul de utilizare a accesoriilor corespunzătoare! 
• După pornirea sursei de curent, accesoriile sunt recunoscute automat.  

 
 

 Capacele de protecţie la praf protejează mufele de conectare şi, implicit aparatul, de impurităţi şi 
deteriorare. 
• Dacă la conectare nu se adaugă niciun accesoriu, se va pune capacul de protecţie la praf. 
• În cazul în care capacul de protecţie este defect sau a fost pierdut, acesta trebuie înlocuit! 
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3 Utilizare în mod corespunzător 
 

  AVERTISMENT 

 

Pericole din cauza utilizării necorespunzătoare! 
Aparatul a fost fabricat în conformitate cu tehnologiile actuale şi cu prevederile, respec-
tiv normele în vigoare pentru utilizarea industrială şi profesională. Este destinat numai 
procedeelor de sudură specificate pe plăcuţa cu caracteristici . Dacă aparatul nu este 
utilizat în scopul prevăzut, pot apărea pericole pentru om, animale sau bunuri materiale. 
Nu ne asumăm nicio responsabilitate pentru daunele care decurg din aceasta! 
• Aparatul trebuie utilizat exclusiv în scopul prevăzut, de către personalul competent şi 

instruit! 
• Nu modif icaţi şi nu reconstruiţi aparatul în mod necorespunzător!  

 

3.1 Utilizarea şi operarea exclusiv cu următoarele aparate 
Această descriere poate f i aplicată exclusiv la aparatele cu sistem de comandă M3.7X-U (LP-S) . 

 

3.2 Versiune software 
Versiunea de software a unităţii de comandă a aparatului poate fi afişată în meniul de configurare 
a aparatului (meniu Srv) > consultaţi capitolul 5.5. 

 

3.3 Documente de referinţă 
• Indicaţiile de exploatare ale aparatelor de sudură conexe 
• Documentele extensiilor opţionale 
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3.3.1 Parte a documentaţiei complete 
Acest document face parte din documentaţia integrală şi este valabil numai împreună cu-toate 
documentele aferente! Citiţi şi urmaţi instrucţiunile de operare ale tuturor componentelor 
sistemului, în special instrucţiunile de siguranţă! 
Figura prezintă un exemplu general de sistem de sudură.  

 
Figura 3-1 

 

Poz. Documentație 
A.1 Dispozitiv de alimentare sârmă 
A.2 Cărucior de transport 
A.3 Sursă de curent de sudare 
A.4 Aparat de răcire 
A.5 Arzător pentru sudare 
A.6 Sistem de comandă 
A Documentație completă 
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4 Comanda aparatului – Elemente de operare 
4.1 Trecerea în revistă a zonelor de comandă 

În scopul descrierii, sistemul de comandă al aparatului a fost împărțit în două zone secțiuni (A, B), 
pentru a garanta maxima claritate. Intervalele de reglare ale valorilor pentru parametri sunt 
menționate în capitolul Trecerea în revistă a parametrilor > consultaţi capitolul 8.2. 

 
Figura 4-1 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Zona de comandă A 
 > consultaţi capitolul 4.1.1 

2  Zona de comandă B 
 > consultaţi capitolul 4.1.2 
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4.1.1 Zona de comandă A 

 
Figura 4-2 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1 

 

Buton de acţionare pentru sarcină de sudură (JOB) 
• ----------- Apăsare scurtă pe buton: Comutare rapidă a procedurii de sudură disponibile 

în parametrii de bază aleşi (material/sârmă/gaz). 
• ----------- Apăsare lungă pe buton > 3s: Selectaţi sarcina de sudură (JOB) în funcţie de 

lista sarcinilor de sudură (JOB-LIST) > consultaţi capitolul 5.2.3. 
• ----------- Apăsare lungă pe buton > 7s: Resetarea JOB-urilor (sarcini de sudare) la 

setarea din fabrică > consultaţi capitolul 7.4. 
2 

 

Buton rotativ (Click-Wheel) pentru randamentul de sudură 
• ----------- Reglarea randamentului de sudură > consultaţi capitolul 4.3.2 
• ----------- Reglarea diverselor valori ale parametrilor, în funcţie de selectarea prealabilă. 
(Setările sunt posibile cu iluminarea de fundal activată.) 

3 
 

Buton de acţionare Moduri de operare (procese de funcţionare) > consultaţi capi-
tolul 5.2.8 

 ---------- în 2 timpi 
 -------- în 4 timpi 

 --------- Martorul luminos luminează în verde: în 2 timpi, special 
----- Martorul luminos se aprinde în culoarea roşie: Puncte MIG 

 --------- în 4 timpi, special 
4 

 

Buton de acţionare Tipul de sudură > consultaţi capitolul 5.2.3.4 
 ---- Sudură cu arc electric standard 

------- Sudură cu arc electric cu impulsuri 
5  Afișaj dinamică arc el 

Se af işează înălţimea şi orientarea dinamicii arcului electric setate. 

file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/2Ts.eps
file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/Punkten.eps
file://///srv-05/globe/Grafik/Steuerungen/M3_71/4Ts.eps
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Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

6 

 

Click-Wheel pentru corecţia lungimii arcului electric 
• ----------- Reglarea corecţiei lungimii arcului electric  > consultaţi capitolul 5.2.3.6 
• ----------- Reglarea dinamicii arcului electric > consultaţi capitolul 5.2.3.7 
• ----------- Reglarea diverselor valori ale parametrilor, în funcţie de selectarea prealabilă. 
Setările sunt posibile cu iluminarea de fundal activată.  

7 

 

Tasta Favorite JOB  > consultaţi capitolul 4.3.5 
•-----------Apăsare scurtă a tastei: Încărcarea favoritului 
•-----------Apăsare lungă a tastei (>2 s): Salvarea favoritului 
•-----------Apăsare lungă a tastei (>12 s): Ştergerea favoritului 

8 

 

Buton de acţionare test gaz / clătire set de furtunuri > consultaţi capitolul 5.1.1 

9 

 
Extragerea sârmei din ghidaj > consultaţi capitolul 5.2.2 
Tragere înapoi fără tensiune şi fără gaz a electrodului sârmă. 

10 

 

Buton de introducere a sârmei 
Introducerea electrodului de sârmă, fără tensiune şi fără gaz > consultaţi capito-
lul 5.2.1. 

 

4.1.2 Zona de comandă B 

 
Figura 4-3 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1 
 

Buton de acţionare Afişaj stânga / Funcţie de blocare 
Comutare af işaj aparat între diverşi parametri de sudură. Martorii luminoşi arată para-
metrul ales. 

 -------- După o acţionare de 3 secunde, utilajul trece în funcţia de blocare > consul-
taţi capitolul 4.3.4. 

2 

 

Martor luminos Unitate viteză de avans sârmă 
m/min --- Valoarea parametrilor este af işată în metri pe minut.  
ipm------- Valoarea parametrilor este af işată în inch pe minut.  
Comutare între sistem metric sau imperial prin intermediul parametrilor speciali 
„P29” > consultaţi capitolul 5.7. 
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Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

3 
 

Martor luminos Grosimea materialului 
Af ișarea grosimii alese pentru material. 

4 
 

Martor luminos curent de sudură 
Af işarea curentului de sudură în amperi. 

5 

 

Indicator luminos Viteză sârmă 
Se aprinde atunci când se af işează viteza sârmei. 

6 

 

Martor luminos funcţie de blocare 
Pornire şi oprire prin intermediul butonului de acţionare Afişaj stânga / Funcţie de blo-
care. 

7  Martor luminos program de sudură > consultaţi capitolul 5.2.5 
Af işarea numărului programului actual pe af işajul cu datele de sudură.  

8 
 

Martor luminos tensiune de corecţie arc electric 
Af işarea tensiunii de corectare pentru lungimea arcului electric în volţi.  

9  Martor luminos randament sudură 
Af ișarea randamentului sudurii în Kilowatt. 

10 
 

Buton de acţionare Afişaj, dreapta 
Af işaj primar al corecţiei lungimii arcului electric şi al altor parametri împreună cu valo-
rile acestora. 

11 

 

Martor luminos curent motor 
În timpul introducerii sârmei în ghidaje, este af işat curentul actual al motorului (acţio-
nare avans sârmă) în amperi. 

12  Afişaj, dreapta - Afișaj primar tensiune de sudură 
În acest af işaj se arată tensiunea de sudură, corecţia lungimii arcului electric, progra-
mele sau randamentul de sudură (comutare prin intermediul butonului de acţionare 
Af işaj, dreapta). În plus, se ilustrează dinamica şi, în funcţie de preselectare, diverse 
valori ale parametrilor de sudură. Timpi parametri sau valori Hold  > consultaţi capito-
lul 4.2. 

13 

 

Martor luminos supratemperatură / eroare răcire pistolet 
Mesaje de avertizare şi de eroare > consultaţi capitolul 7 

14 

 

Lumină de semnalizare defecțiune agent de răcire 
Semnalează o perturbare a debitului, respectiv o lipsă a agentului de răcire.  

15  Martor luminos secunde 
Valoarea af işată este prezentată în secunde. 

16  Afișaj JOBnumăr (sarcină de sudură) > consultaţi capitolul 5.2.3 

17  Martor luminos afișaj stare (Hold) 
Af işarea valorilor medii pentru toată sudura.  

18  Martor luminos Procent 
Valoarea af işată este prezentată în procente. 

19  Martor luminos Unitate grosime material 
mm ------- Valoarea parametrilor este af işată în milimetri.  
inch ------ Valoarea parametrilor este af işată în inch. 
Comutare între sistem metric sau imperial prin intermediul parametrilor speciali 
„P29” > consultaţi capitolul 5.7. 

20 
 

Afişaj, stânga - Afișaj primar randament sudură 
În acest af işaj, randamentul de sudură este prezentat f ie ca viteză de avans sârmă, 
curent de sudură sau grosime material (comutare prin intermediul butonului de acţio-
nare Af işaj, stânga). În plus, se ilustrează, în funcţie de preselectare, diverse valori ale 
parametrilor de sudură. Timpi parametri sau valori Hold  > consultaţi capitolul 4.2. 
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4.2 Afişaj cu parametrii de sudare 
În stânga şi în dreapta lângă afişajele parametrilor se află butoanele de acţionare pentru alegerea para-
metrilor. Acestea servesc la selectarea parametrilor de sudură de af işat împreună cu valorile acestora.  
Fiecare apăsare pe buton comută afişajul la următorul parametru (martorii luminoşi af işează selecţia). 
După atingerea ultimului parametru, se reîncepe de la primul. 

 
Figura 4-4 

 

MIG/MAG 
 

Parametri Valori nominale [1] Valori reale [2] Valori de menţinere 
[3] 

Curent de sudură    
Grosime material    
Viteză de avans sârmă    
Tensiune sudură    
Randament sudură    
Curent motor    

 

TIG 
 

Parametri Valori nominale [1] Valori reale [2] Valori de menţinere 
[3] 

Curent de sudură 
   

Tensiune sudură 
   

Randament sudură    
 

manuală cu electrod 
 

Parametri Valori nominale [1] Valori reale [2] Valori de menţinere 
[3] 

Curent de sudură 
   

Tensiune sudură 
   

Randament sudură    
 

În cazul modificărilor setărilor (de ex. la viteză de avans sârmă), afişajul comută imediat pe setarea valorii 
nominale. 
[1] Valorile nominale (înaintea sudurii) 
[2] Valorile reale (în timpul sudurii) 
[3] Valori de menţinere (după sudură, Af işarea valorilor medii pentru toată sudura) 
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4.3 Operarea sistemului de comandă al aparatului 
4.3.1 Ecran principal 

După pornirea aparatului sau f inalizarea unei setări de parametri, sistemul de comandă revine întot-
deauna la ecranul principal. Aceasta înseamnă că setările selectate anterior au fost preluate (dacă este 
necesar sunt afișate prin intermediul martorilor luminoşi), iar valoarea nominală a vitezei de avans sârmă 
este reprezentată pe afișajul cu datele de sudare din stânga. Pe af işajul din dreapta se af işează ten-
siunea de sudură (V). 

 

4.3.2 Reglarea randamentului de sudură 
Reglarea randamentului de sudură se face folosind butonul rotativ (click -wheel) pentru randamentul de 
sudură. În plus, parametrii pot fi ajustaţi în procesul de funcţionare sau setările se pot ajusta în diverse 
meniuri ale aparatelor. 
Setarea MIG/MAG 
Randamentul de sudură (transferul de căldură în material) poate fi modificat prin setarea următorilor trei 
parametri: 
• Viteza sârmei  
• Grosimea materialului  
• Curentul de sudură A 
Aceşti trei parametri sunt interdependenţi şi se modifică întotdeauna împreună. Valoarea decisivă este 
viteza sârmei în m/min. Această viteză a sârmei poate fi reglată în trepte de 0,1 m/min (4.0 ipm). Curentul 
de sudură aferent şi grosimea aferentă a materialului sunt calculate din viteza sârmei. 
Curentul de sudură şi grosimea afişată a materialului trebuie înţelese ca valori orientative pentru utilizator 
şi pot f i rotunjite la numărul întreg de amperi şi la grosimea materialului de 0,1 mm. 
O modificare a vitezei sârmei la de exemplu 0,1 m/min, duce în funcţie de diametrul selectat al sârmei de 
sudură la modificarea în plus sau în minus a afişării curentului de sudură sau a af işării grosimii materi-
alului. Af işarea curentului de sudură şi a grosimii materialului depinde de asemenea de diametrul selectat 
al sârmei. 
De exemplu, în cazul modif icării vitezei sârmei de 0,1 m/min şi la un diametrul selectat al sârmei de 
0,8 mm, se poate ajunge la o modificare mai mică a curentului, respectiv a grosimii materialului decât în 
cazul modif icării vitezei sârmei de 0,1 m/min şi un diametru selectat al sârmei de 1,6 mm. 
În funcţie de diametrul sârmei de sudură, există posibilitatea apariţiei unor salturi mai mici sau mai mari în 
reprezentarea grosimii materialului sau a curentului de sudură, sau ca modificările să devină vizibile abia 
după mai multe „clicuri” pe convertorul rotativ. Aşa cum este descris mai sus, motivul este modif icarea 
vitezei sârmei cu câte 0,1 m/min cu fiecare clic şi modificarea rezultată a curentului, respectiv a grosimii 
materialului, în funcţie de diametrul preselectat al sârmei de sudură.  
Trebuie de asemenea să aveţi în vedere faptul că valoarea orientativă a curentului de sudură, indicată 
înaintea sudurii, poate fi diferită în timpul sudurii, în funcţie de capetele de sârmă foarte lungi (capătul li-
ber al sârmei, cu care se sudează). 
Motivul include preîncălzirea capătului liber al sârmei prin curentul de sudură. De exemplu, preîncălzirea 
sârmei de sudură creşte în cazul capetelor de sârmă mai lungi. În cazul în care cap etele de sârmă foarte 
lungi (capetele libere ale sârmei) se măresc, curentul de sudură efectiv se reduce din cauza preîncălzirii 
substanţiale în sârmă. În cazul în care capetele de sârmă foarte lungi se scurtează, curentul de sudură 
efectiv creşte. Astfel, sudorul are posibilitatea de a influenţa limitele cantităţii de căldură în componentă, 
prin modif icările distanţei pistoletului de sudură. 
Setarea pentru sudură anuală TIG/E: 
Randamentul de sudură este setat folosind parametrul „curent de sudură”, iar acesta se poate regla în 
trepte de 1 amper. 

 

4.3.3 Modificarea setărilor de bază (meniul de configurare a dispozitivului) 
În meniul de configurare a dispozitivului, se pot ajusta funcţiile de bază ale sistemului de sudură. Setările 
pot f i modif icate exclusiv de către un utilizator cu experienţă > consultaţi capitolul 5.5. 

 

4.3.4 Funcţia de blocare 
Funcţia de blocare serveşte la protecţia contra ajustării accidentale a setărilor aparatului şi este sem-
nalată prin martor luminos . Când este activată funcţia, se dezactivează toate elementele de operare. 
Procesul de sudură nu poate porni cu blocarea activată. Funcţia se activează sau se dezactivează printr-
o apăsare lungă a tastei (> 3 s) . 
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4.3.5 Favorite JOB 
Favoritele sunt locuri suplimentare din memorie, pentru a memora de exemplu sarcinile de sudură, pro-
gramele utilizate mai des şi setările acestora şi pentru a le încărca dacă este necesar. Starea favoritelor 
(încărcate, modif icate, neîncărcate) este indicată de martorii luminoşi.  
• Există în total 5 favorite (locuri din memorie) disponibile pentru setări aleatorii. 

 
Figura 4-5 

Cap-
itol 

Simbol Descriere 0 

1  Martor luminos stare favorit 
 --------- Martorul luminos se aprinde în culoarea verde: Favorit încărcat, setările favo-

ritului şi setările actuale ale aparatului sunt identice 
 --------- Martorul luminos se aprinde în culoarea roşie: Favorit încărcat, însă setările 

favoritului şi setările actuale ale aparatului nu sunt identice (de ex. punctul de 
lucru a fost modif icat) 

 ------------ Nu se aprinde martorul luminos: Favorit neîncărcat (de ex. numărul JOB-ului 
modif icat) 

2 

 

Tasta Favorite JOB  
•-----------Apăsare scurtă a tastei: Încărcarea favoritului 
•-----------Apăsare lungă a tastei (>2 s): Salvarea favoritului 
•-----------Apăsare lungă a tastei (>12 s): Ştergerea favoritului 

 
 

4.3.5.1 Memorarea setărilor actuale în favorit 

 
Figura 4-6 

• Ţineţi apăsată tasta pentru locul de salvare a favoritului 2 s (martorul luminos al stării favoritului se 
aprinde în culoarea verde). 

 

4.3.5.2 Încărcarea favoritului memorat 

 
Figura 4-7 

• Acţionaţi tasta pentru locul de salvare a favoritului (martorul luminos al stării favoritului se aprinde în 
culoarea verde). 
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4.3.5.3 Ștergerea favoritului memorat 

 
Figura 4-8 

• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pentru locul de salvare a favoritului.  
după 2 s, martorul luminos al stării favoritului se aprinde în culoarea verde 
după alte 5 s, martorul luminos se aprinde intermitent în culoarea roşie 
după alte 5 s, martorul luminos se stinge 

• Eliberaţi tasta pentru locul de salvare a favoritului.  
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5 Caracteristici funcţionale 
5.1 Alimentare cu gaz de protecţie (Tub de gaz protector pentru aparate 

de sudare) 
5.1.1 Reglarea cantităţii de gaz de protecţie 

Atât o reglare la o valoare prea mică a gazului de protecţie, cât şi o reglare la o valoare prea mare poate 
cauza pătrunderea aerului în baia de sudură şi în consecinţă, poate duce la formarea porilor. Adaptaţi 
cantitatea de gaz de protecţie la sarcina de sudură! 
• Deschideţi încet supapa buteliei de gaz. 
• Deschideţi reductorul de presiune. 
• Porniţi sursa de curent de la comutatorul principal. 
• Declanşaţi funcţia de test gaz > consultaţi capitolul 5.1.1.1 (tensiunea de sudură şi motorul de avans 

sârmă rămân deconectate - nicio amorsare accidentală a arcului electric). 
• Reglaţi cantitatea de gaz de la reductorul de presiune în funcţie de aplicaţie.  

 

Indicaţii pentru reglare 
 

Procedeu de sudură Cantitate de gaz protector recomandată 
Sudură MAG Diametru sârmă x 11,5 = l/min 
Lipire MIG Diametru sârmă x 11,5 = l/min 
Sudură MIG (aluminiu) Diametru sârmă x 13,5 = l/min (100 % argon) 
TIG Diametrul duzei de gaz în mm corespunde debitului de gaz în 

l/min 
 

La utilizarea amestecurilor cu un conţinut ridicat de heliu se consumă o cantitate mai mare de 
gaz! 
Cantitatea de gaz determinată trebuie eventual corectată 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 

 
 

5.1.1.1 Test gaz 

0

20s

 
Figura 5-1 
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5.1.1.2 Clătirea pachetului de furtunuri 

5s
0

300s

 
Figura 5-2 

 

5.2 MIG/MAG-Sudură 
5.2.1 Introducerea sârmei 

Funcţia Introducerea sârmei în ghidaje serveşte la introducerea fără tensiune şi fără gaz a electrodului 
sârmă după clătirea bobinei sârmă. Apăsând lung butonul de acţionare Introducerea sârmei în ghidaje, se 
măreşte viteza de introducere a sârmei în ghidaje într-o funcţie de rampă (parametru special P1 > consul-
taţi capitolul 5.7.2.1) de 1 m/min până la valoarea maximă setată. Valoarea maximă se setează prin 
apăsare concomitentă a butonului de acţionare Introducerea sârmei în ghidaje şi rotirea Click -Wheel din 
stânga. 

 
Figura 5-3 
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5.2.2 Extragerea sârmei din ghidaj 
Funcţia Extragerea sârmei din ghidaj serveşte la tragerea înapoi fără tensiune şi fără gaz a electrodului 
sârmă. Apăsând lung concomitent butonul de acţionare Introducerea sârmei în ghidaje şi Test gaz, se 
măreşte viteza de tragere înapoi a sârmei într-o funcţie de rampă (parametru special P1 > consultaţi capi-
tolul 5.7.2.1) de 1 m/min până la valoarea maximă setată. Valoarea maximă se setează prin apăsare con-
comitentă a butonului de acţionare Introducerea sârmei în ghidaje şi rotirea Click -Wheel din stânga. 
În timpul procesului, rola de sârmă trebuie să f ie rotită manual spre drepta pentru a înfăşura din nou 
electrodul sârmă. 

+

 
Figura 5-4 
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5.2.3 Alegerea sarcinilor de sudură 
Această serie de aparate se distinge prin operarea simplă cu o gamă mare de funcţii.  
• JOB-uri (sarcini de sudură, compuse din procedeul de sudare, tipul de material, diametrul sârmei şi 

tipul gazului de protecţie) predef inite pentru toate sarcinile de sudură uzuale. 
• Selectare simplă JOB dintr-o listă de JOB-uri predefinite (autocolant pe clapeta de protecție de pe dis-

pozitiv avans sârmă sau listă completă > consultaţi capitolul 8.1). 
• Parametrii de proces necesari sunt calculaţi de sistem, în funcţie de punctul de lucru indicat (operare 

de la un singur buton, folosind butonul rotativ pentru viteză de avans sârmă). Dacă este cazul, co-
rectaţi lungimea arcului electric şi dinamica 

• Este posibilă, de asemenea, reglarea convențională, independentă a sarcinii de sudare prin interme-
diul vitezei de avans sârmă și a tensiunii de sudură > consultaţi capitolul 5.2.11. 

5.2.3.1 Parametrii sudură de bază 
La început, utilizatorul trebuie să determine parametrii de bază (tip de material, diametru sârmă şi tip de 
gaz de protecţie) ai sistemului de sudură. Apoi, aceşti parametri de bază sunt comparaţi cu lista sarcinilor 
de sudură (JOB-LIST). Din combinaţia parametrilor de bază rezultă un număr JOB care trebuie introdus 
acum la sistemul de comandă a utilajului. Această setare de bază trebuie să f ie apoi verif icată din nou, 
respectiv adaptată la momentul schimbării sârmei sau gazului.  

JOB-LIST

 
Figura 5-5 
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5.2.3.2 Procedura de sudură 
După setarea parametrilor de bază se poate comuta între procedeul de sudare MIG/MAG, forceArc  şi  
rootArc (atât timp cât pentru aceasta există o combinaţie corespunzătoare de parametri de bază). Prin 
schimbarea procedurii se modif ică şi numărul JOB, însă parametrii de bază rămân neschimbaţi. 

 
Figura 5-6 

 

5.2.3.3 Mod de operare 
Modul de operare determină desfăşurarea procesului comandată cu pistoletul de sudură. Descrieri detali-
ate ale modurilor de operare > consultaţi capitolul 5.2.8. 

 
Figura 5-7 

 

5.2.3.4 Tipul de sudură 
Procesele MIG/MAG diferite sunt desemnate pe scurt cu tipul de sudură.  
Standard (sudura cu arc electric standard) 
În funcţie de combinaţia vitezei de avans a sârmei şi de tensiune arcului electric, aici se pot utiliza tipurile 
de arcuri electrice ca arcul de scurtcircuit, arcul mixt sau spray-ul arc pentru sudură. 
Pulse (sudura cu arcul electric cu impulsuri) 
Prin modificarea ţintită a curentului de sudură, se creează impulsuri de curent în arcul electric, care duc la 
un transfer de material de 1 picătură per impuls. Rezultatul este un proces aproape lipsit de pulverizare, 
potrivit pentru sudura tuturor materialelor, în special a oţelurilor CrNi sau a aluminiului bogat aliat.  

 
Figura 5-8 
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5.2.3.5 Randamentul de sudură (punctul de lucru) 
Randamentul de sudură este reglat conform principiului de operare de la un singur buton. Utilizatorul îşi 
poate seta punctul de lucru opţional ca viteză de avans a sârmei, curent de sudură sau grosime a materi-
alului. Tensiunea de sudură optimă la punctul de lucru este calculată şi setată de către aparatul de su-
dură. Dacă este necesar, utilizatorul poate corecta această tensiune de sudură > consultaţi capito-
lul 5.2.3.6. 

 
Figura 5-9 

 

Exemplu de utilizare (setare prin grosimea materialului) 
Viteza necesară a sârmei nu este cunoscută şi ar trebui calculată.  
• Selectaţi sarcina JOB 76 de sudură > consultaţi capitolul 5.2.3: 

material = AlMg, gaz = Ar 100 %, diametrul sârmei = 1,2 mm. 
• Comutaţi af işajul la grosimea materialului. 
• Măsuraţi grosimea materialului (piesă de sudat). 
• Setaţi valoarea măsurată, de ex. 5 mm, la sistemul de comandă a aparatului.  

Această valoare setată corespunde unei anumite viteze a sârmei. Prin comutarea af işajului la acest 
parametru, se poate af işa valoarea aferentă. 

În acest exemplu, grosimii de 5 mm a materialului îi corespunde o viteză a sârmei de 8,1 m/min.  
Indicaţiile grosimii materialului în programele de sudură se referă de regulă la cusătura de sudură de colţ 
în poziţia de sudură PB şi trebuie considerate ca fiind valori orientative, putând fi diferite în alte poziţii de 
sudură. 
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5.2.3.6 Lungimea arcului electric 
Dacă este necesar, lungimea arcului electric (tensiunea de sudură) poate fi corectată pentru sarcina indi-
viduală de sudură cu +/- 9,9 V. Efect asupra arcului electric: 
• Setare la > arc electric mai scurt negativ > adâncime de pătrundere a stratului de sudură mai mare > 

formare mai mare de stropi. 
• Setare la > arc electric mai lung pozitiv > adâncime de pătrundere a stratului de sudură mai mică > 

formare mai mică de stropi. 

 
Figura 5-10 

 

5.2.3.7 Dinamica arcului electric (efectul de îngustare) 
Folosind această funcţie, arcul electric poate fi ajustat de la un arc electric îngust şi dur, cu o penetrare 
adâncă a sudurii (valori pozitive), la un arc electric lat şi moale (valoare negativă). În plus, setarea sel-
ectată este af işată cu martori luminoşi sub butoanele rotative.  

 
Figura 5-11 

 

5.2.4 MIG/MAG-Pistolet standard 
Tasta pistoletului de sudură MIG este utilizată în principal pentru pornirea şi oprirea procedeului de su-
dură. 

Elemente de operare Funcţii 

 

Tastă pistolet • Pornirea / oprirea sudurii 

 

Alte funcţii, ca de exemplu, comutarea programului (înainte sau după sudură), sunt posibile prin atingerea 
butonului pistoletului. 
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5.2.5 Programe (PA 1-15) 
Diversele sarcini de sudură sau poziţii de pe o piesă de sudat necesită diferite programe de sudură 
(puncte de lucru). În f iecare program sunt memoraţi următorii parametrii: 
• Viteza de avans a sârmei şi corecţia tensiunii (randamentul de sudură) 
• Modul de operare, tipul sudurii şi dinamica 

5.2.5.1 Selectare şi setare 

 
Figura 5-12 

 

Exemplu 1: Sudură piese cu grosimi diferite a tablei ( 2 timpi) 

 
Figura 5-13 

 

Exemplu 2: Sudură poziţii diferite la o piesă de sudat ( 4 timpi) 

 
Figura 5-14 

 



Caracteristici funcţionale 
MIG/MAG-Sudură  

 

30 099-0M37XU-EW509 
27.05.2024 

 

Exemplu 3: Sudură aluminiu cu grosimi diferite de tablă (2 sau 4 timpi-special) 

 
Figura 5-15 

Pot fi definite maximum 15 programe (PA1 maximum PA15).  
În fiecare program poate fi stabilit fix un punct de lucru (viteză de avans sârmă, corecția lungimii 
arcului, dinamica / efectul de îngustare). 

 

5.2.6 Mod de desfăşurarea programului 
Anumite materiale, precum aluminiul, necesită funcţii speciale pentru a putea fi sudate în condiţii de sigu-
ranţă şi la o calitate înaltă. Aici, se utilizează modul de operare 4-Timpi-speciali cu următoarele programe: 
• Program de pornire PSTART (evitarea sudurii la rece la începutul cusăturii) 
• Program principal PA (sudare continuă) 
• Program principal redus PB (reducere căldură cu scop precis) 
• Program de încheiere PEND)  (evitarea craterelor de capăt prin reducere căldură cu scop precis) 
Programele conţin parametri precum viteză de avans sârmă (punct de lucru), corecţia lungimii arcului 
electric, pantă-timpi, durată program şi altele. 

 
Figura 5-16 
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5.2.7 Meniu de expert (MIG/MAG) 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor af işaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 

A

B

A

BA

A

A

A

B

B

B

B

B

A

B

A

A

B

A

B

B

A

 
Figura 5-17 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Curent de amorsare (în procente, în funcţie de curentul principal) 

 
Corecţia lungimii arcului electric în programul de pornire PSTART 

 
Timpul de pornire (durata curentului de pornire) 

 
Timp pantă de la programul de pornire PSTART la programul principal PA 

 
Timp sudură în puncte 

 
Timp pantă de la programul principal PA la programul de încheiere PEND 



Caracteristici funcţionale 
MIG/MAG-Sudură  

 

32 099-0M37XU-EW509 
27.05.2024 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Intensitate curent crater de capăt 
Interval de reglare în procente: în funcţie de curentul principal 
Interval de reglare absolut: de la Imin până la Imax. 

 
Corecţia lungimii arcului electric în programul de încheiere PEND 

 
Timp de curent final (durata curentului final) 

 
Postardere sârmă > consultaţi capitolul 5.2.7.1 
• ----------- Mărire valoare > mai multă postardere sârmă 
• ----------- Micşorare valoare > mai puţină postardere sârmă 

 

5.2.7.1 Post-ardere sârmă 
Parametrul postardere sârmă împiedică lipirea prin sudare a electrodului sârmă în baie de sudură, 
respectiv la duza de curent de la f inalul procesului de sudură. Valoarea este presetată în mod optim 
pentru o varietate de utilizări (însă se poate adapta, dacă este nevoie). Valoarea setabilă reprezintă tim-
pul până când sursa de curent de sudare dezactivează curentul de sudură după ce procesul de sudură a 
fost oprit. 

 

Comportament sârmă de sudură Indicaţie pentru reglare 

Electrodul sârmă arde în baie de sudură. Mărire valoare 

Electrodul sârmă arde la duza de curent sau este vorba de o for-
mare a unor sfere mari la electrodul sârmă 

Reducere valoare 

 
 

5.2.8 Moduri de operare (procese de funcţionare) 
5.2.8.1 Explicaţia desenelor şi funcţiilor 
 

Simbol Semnificaţie 

 
Acţionarea butonului de acţionare pistolet 

 
Eliberarea butonului de acţionare pistolet 

 
Atingerea butonului de acţionare pistolet (apăsare scurtă şi eliberare) 

 
Gaz de protecţie 

I Randament sudură 

 
Viteză de avans sârmă 

t Timp 

 
Debit preliminar gaz 

 
Introducere sârmă 

PSTART Program de pornire 
PA Program principal 

PEND Program de încheiere 

 
Postardere sârmă 

 
Debite reziduale gaz 
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Operarea în 2 timpi 

 
Figura 5-18 

1. timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pistoletului 
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz) 
• Motorul dispozitivului de alimentare cu sârmă funcţionează cu " Viteză redusă".  
• Arcul electric se aprinde după ce electrodul de sârmă atinge piesa de sudat,  

Curentul de sudură curge. 
• Comutare pe viteza sârmei programată în prelalabil.  

 

2. timpi 
• Eliberaţi tasta pistoletului. 
• Motorul DV se opreşte. 
• Arcul electric se stinge după scurgerea duratei de post-ardere a sârmei. 
• Timpul de curgere reziduală a gazului se termină.  
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2 timpi special 

 
Figura 5-19 

1. timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pistoletului 
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz) 
• Motorul dispozitivului de alimentare cu sârmă funcţionează cu " Viteză redusă". 
• Arcul electric se aprinde atunci când electrodul de sârmă atinge piesa de sudat,  

Curentul de sudură curge (Program Start PSTART pentru timpul tstart) 
• Pantă pe program principal PA. 
2. timpi 
• Eliberaţi tasta pistoletului 
• Panta către programul f inal P PEND pentru timpul tend. 
• Motorul DV se opreşte. 
• Arcul electric se stinge după scurgerea duratei de post-ardere a sârmei. 
• Timpul de curgere reziduală a gazului se scurge. 
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Puncte 

 
Figura 5-20 

Timpul de pornire și timpul de pantă din programul de pornire trebuie adăugate la timpul de 
sudură în puncte. 
Timp 1 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pistoletului 
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz) 
• Motorul dispozitivului de alimentare cu sârmă funcţionează cu " Viteză redusă".  
• Arcul electric se aprinde atunci când electrodul de sârmă atinge piesa de sudat,  

curentul de sudură curge (program start PSTART, timpul de punct începe) 
• Pantă pe program principal PA 
• După scurgerea timpului reglat de punct urmează o pantă pe programul f inal P END. 
• Motorul dispozitivului de alimentare cu sârmă se opreşte.  
• Arcul electric se stinge după scurgerea duratei de post-ardere a sârmei. 
• Durata de curgere reziduală a gazului se scurge. 
Timp 2 
• Eliberaţi tasta pistoletului 
Odată cu eliberarea tastei pistoletului (timp 2), procedeul de sudură este întrerupt şi înainte de 
scurgerea timpului de punct (pantă pe program final PEND). 
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Operarea în 4 timpi 

 
Figura 5-21 

1. timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pistoletului 
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz) 
• Motorul dispozitivului de alimentare cu sârmă funcţionează cu " Viteză redusă".  
• Arcul electric se aprinde după ce electrodul de sârmă atinge piesa de sudat,  

Curentul de sudură curge. 
• Comutare pe viteza DV aleasă în prelalabil (program principal PA). 
2. timp 
• Eliberaţi tasta pistoletului ( fără efect) 
3. timp 
• Apăsaţi tasta pistoletului ( fără efect) 
4. timp 
• Eliberaţi tasta pistoletului 
• Motorul DV se opreşte. 
• Arcul electric se stinge după scurgerea duratei de post-ardere a sârmei. 
• Timpul de curgere reziduală a gazului se termină. 
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4 timpi Special 

 
Figura 5-22 

Primul timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsat butonul de acţionare a pistoletului.  
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz).  
• Motorul de avans sârmă funcţionează cu "Viteză redusă".  
• Arcul electric se aprinde atunci când electrodul de sârmă atinge piesa de sudat,  

Curentul de sudură curge (program Start PSTART) 
Panta pe programul principal PA se realizează cel mai devreme după scurgerea timpului reglat 
tSTART  respectiv cel târziu la eliberarea tastei pistoletului. 
al 2-lea timp 
• Eliberaţi butonul de acţionare a pistoletului.  
• Pantă pe program principal PA. 
Prin apăsare1) se poate comuta pe program principal PB redus. 
Prin apăsare repetată se comută înapoi pe programul PA principal. 
al 3-lea timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsat butonul de acţionare a pistoletului.  
• Pantă pe program f inal PEND. 
al 4-lea timp 
• Eliberaţi butonul de acţionare a pistoletului. 
• Motorul de avans sârmă se opreşte. 
• Arcul electric se stinge după scurgerea duratei de post-ardere a sârmei. 
• Durata de timp pentru scurgerea reziduală a gazului se scurge.  
1) Suprimare prin apăsare (apăsare scurtă şi eliberare în timp de 0,3 secunde) :  

În cazul în care comutarea curentului de sudură pe programul principal redus PB trebuie 
suprimată prin apăsare, atunci în derularea programului valoarea parametrului pentru DV3 trebuie 
reglată pe 100% (PA = PB) . 

 

5.2.8.2 Decuplare fortata 
Decuplarea forţată încheie procesul de sudură după scurgerea timpilor de eroare şi poate fi declanşată în 
două condiţii: 
• În timpul fazei de amorsare 

La 5 sec. după pornirea procesului de sudură nu curge curent de sudură (eroare de aprindere).  
• În timpul fazei de sudură 

Arcul electric este întrerupt o perioadă mai lungă de 5 sec. (rupere arc voltaic). 
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5.2.9 forceArc / forceArc puls 
Arc electric cu compresie completă, stabil direcţional, cu căldură minimizată, cu penetrare în adâncime a 
sudurii, pentru domeniul de randament superior. 

 
Figura 5-23 

• Unghi mai mic de deschidere a cusăturii, prin penetrarea adâncă a sudurii şi arcul electric stabil di-
recţional 

• Prelucrare excepţională a rădăcinilor şi a f lancurilor 
• Sudura în siguranţă, inclusiv cu capete de sârmă foarte lungi (stickout) 
• Reducerea arsurilor pe muchie 
• Aplicaţii manuale şi automatizate 
După selectarea procedurii forceArc > consultaţi capitolul 5.2.3 sunt disponibile aceste caracteristici.  

 

La fel ca la sudura cu arc electric cu impuls, la sudura forceArc se va acorda o atenţie extremă 
calităţii conexiunii curentului de sudură! 
• Menţineţi cablurile de curent de sudură cât mai scurte şi dimensionaţi corect secţiunea cablului!  
• Desfăşuraţi complet cablurile pentru curent de sudură precum şi pachetele de furtunuri ale pistoletului 

de sudură sau furtunuri intermediare. Evitaţi formarea buclelor! 
• Utilizaţi pistolete de sudură adaptate zonei de putere ridicată, pe cât posibil cu răcire pe apă.  
• La sudarea oţelului, utilizaţi sârmă de sudură cuprată suficient. Bobina de sârmă trebuie să f ie înfăşu-

rată în straturi. 
Arc electric instabil! 
Cablurile pentru curent de sudură nedesfăşurate complet pot duce la deranjamente (pâlpâire) ale 
arcului electric. 
• Desfăşuraţi complet cablurile pentru curent de sudură precum şi pachetele de furtunuri ale pis-

toletului de sudură sau furtunuri intermediare. Evitaţi formarea buclelor! 
 

5.2.10 rootArc/rootArc puls 
Arc electric scurt, perfect modelabil, pentru nivelarea golurilor fără efort, în special pentru sudura poziţiilor 
la rădăcină. 

 
Figura 5-24 

• Reducerea pulverizării prin comparaţie cu arcul electric scurt standard  
• Formare bună a rădăcinii şi prelucrarea sigură a f lancurilor 
• Aplicaţii manuale şi automatizate 
Arc electric instabil! 
Cablurile pentru curent de sudură nedesfăşurate complet pot duce la deranjamente (pâlpâire) ale 
arcului electric. 
• Desfăşuraţi complet cablurile pentru curent de sudură precum şi pachetele de furtunuri ale pis-

toletului de sudură sau furtunuri intermediare. Evitaţi formarea buclelor! 
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5.2.11 Sudarea convenţională MIG/MAG (GMAW non synergic) 
Aplicațiile, de exemplu pentru sârme de sudură neobişnuite, pot necesita setări speciale pentru parametrii 
de sudură. În această metodă de operare, viteza de avans sârmă și tensiunea de sudură pot f i determi-
nate independent una de cealaltă pe întregul interval de reglare.  
Nu pot f i selectate modurile de operare sau de sudură care necesită interdependențe sinergetice ale pa-
rametrilor de sudură într-o curbă caracteristică: 
• Mod de operare în 2 şi 4 timpi special 
• Puncte 
• Sudură cu arc electric cu impulsuri 
Modificarea numărului-JOB este posibilă numai atunci când trece curentul de sudură.  

 
Figura 5-25 

5.2.11.1 Randamentul de sudură (punctul de lucru) 
Punctul de lucru (randament sudură) este setat prin intermediul vitezei de avans sârmă și al tensiunii de 
sudură. Setările se fac cu ajutorul butoanelor rotative „Setarea parametrilor de sudură“ și „Corec ția lun-
gimii arcului”, care sunt utilizate aici pentru a seta viteza de avans sârmă și tensiunea de sudură.  

 
Figura 5-26 
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5.2.11.2 Dinamica arcului electric (efectul de îngustare) 
Folosind această funcţie, arcul electric poate fi ajustat de la un arc electric îngust şi dur, cu o penetrare 
adâncă a sudurii (valori pozitive), la un arc electric lat şi moale (valoare negativă). În plus, setarea sel-
ectată este af işată cu martori luminoşi sub butoanele rotative. 

 
Figura 5-27 

 

5.2.11.3 Meniul expert GMAW non synergic 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor af işaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 

A

B

A

BA
A

B

B

B

A

 
Figura 5-28 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Durata de scurgere preliminară a gazului 

 
Durată scurgere reziduală gaz 

 
Postardere sârmă > consultaţi capitolul 5.2.7.1 
• ----------- Mărire valoare > mai multă postardere sârmă 
• ----------- Micşorare valoare > mai puţină postardere sârmă 



 
Caracteristici funcţionale 

Sudare TIG 
 

099-0M37XU-EW509 
27.05.2024 41 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Introducere sârmă 
• ----------- Mărire valoare > viteză mai mare de introducere a sârmei 
• ----------- Reducere valoare > viteză mai mică de introducere a sârmei 

 

5.3 Sudare TIG 
5.3.1 Alegerea sarcinilor de sudură 

 
Figura 5-29 

 

5.3.2 Setarea curentului de sudură 

 
Figura 5-30 

 



Caracteristici funcţionale 
Sudare TIG  

 

42 099-0M37XU-EW509 
27.05.2024 

 

5.3.3 Aprindere arc 
5.3.3.1 Liftarc 

 
Figura 5-31 

Arcul electric se aprinde prin contactul cu piesa de sudat:  
a) Aşezaţi cu atenţie duza de gaz a pistoletului şi vârful electrodului din tungsten pe piesa de sud at şi 

apăsaţi pe tasta pistoletului (curentul Lif tarc curge independent de curentul principal  reglat în pre-
alabil) 

b) Înclinaţi pistoletul deasupra duzei de gaz până când între vârful electrodului şi piesa de sudat s -a for-
mat o distanţă de cca.2-3 mm. Arcul electric se aprinde şi curentul de sudură creşte în funcţie de mo-
dul de operare reglat, până la curentul reglat de pornire respectiv la curentul principal.  

c) Ridicaţi pistoletul şi rotiţi-l în poziţia normală. 
Terminarea procedeului de sudură: Eliberaţi tasta pistoletului, respectiv apăsaţi şi eliberaţi în funcţie de 
modul de operare ales. 
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5.3.4 Meniu expert (TIG) 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor af işaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 

A

B

A

B
A

A

A

AB

B

B

B

B

A

B

A

A

B

A

A

B
 

Figura 5-32 
 

Afişare Setare / Selectare 

 
Durata de scurgere preliminară a gazului 

 
Curent de amorsare (în procente, în funcţie de curentul principal) 

 
Timpul de pornire (durata curentului de pornire) 

 
Timp pantă de la programul de pornire PSTART la programul principal PA 

 
Timp sudură în puncte 

 
Timp pantă de la programul principal PA la programul de încheiere PEND 

 
Curent final (procentual, în funcţie de curentul principal) 

 
Timp de curent final (durata curentului final) 
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Afişare Setare / Selectare 

 
Durată scurgere reziduală gaz 
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5.3.5 Moduri de operare (procese de funcţionare) 
5.3.5.1 Explicaţia desenelor şi funcţiilor 
 

Simbol Semnificaţie 

 
Acţionarea butonului de acţionare pistolet 

 
Eliberarea butonului de acţionare pistolet 

 
Atingerea butonului de acţionare pistolet (apăsare scurtă şi eliberare) 

 
Trece gaz de protecţie 

I Randament sudură 

 
Debit preliminar gaz 

 
Debite reziduale gaz 

 în 2 timpi 

 în 2 timpi, special / în puncte 

 în 4 timpi 

 în 4 timpi, special 
t Timp 

PSTART Program de pornire 
PA Program principal 
PB Program principal redus 

PEND Program de încheiere 
tSS Timp pantă de la PSTART, până la PA 

 

Operarea în 2 timpi 

 
Figura 5-33 

Alegere 

• Alegere mod de operare în 2  timpi. 
1. timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pistoletului 
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz) 
Aprinderea arcului luminos se realizează cu Liftarc. 
• Curentul de sudură curge cu o reglare aleasă în prelalabil.  
2. timp 
• Eliberaţi tasta pistoletului. 
• Arcul electric se stinge. 
• Timpul de curgere reziduală a gazului se scurge. 
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Operarea în 4 timpi 

 
Figura 5-34 

Alegere 

• Alegere mod de operare în 4  timpi. 
1. timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pistoletului 
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz) 
Aprinderea arcului luminos se realizează cu Liftarc. 
• Curentul de sudură curge cu o reglare aleasă în prelalabil.  
2. timp 
• Eliberaţi tasta pistoletului ( fără efect) 
3. timp 
• Apăsaţi tasta pistoletului ( fără efect) 
4. timp 
• Eliberaţi tasta pistoletului 
• Arcul electric se stinge. 
• Timpul de curgere reziduală a gazului se termină. 
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2 timpi special 

 
Figura 5-35 

Alegere 

• Alegere mod de operare special în 2  timpi. 
1. timp 
• Apăsaţi şi menţineţi apăsată tasta pistoletului 
• Gazul de protecţie curge afară (f lux preliminar de gaz) 
Aprinderea arcului luminos se realizează cu Liftarc. 
• Curentul de sudură curge cu o reglare aleasă în prealabil în programul de start “P START“. 
• După scurgerea timpului curentului de amorsare “tstart“ are loc o creştere a curentului de sudură cu 

timpul reglat al pantei Up “tS1“ pe programul principal “PA“. 
2. timp 
• Eliberaţi tasta pistoletului. 
• Curentul de sudură scade cu timpul pantei Down “tSe“ pe programul f inal “P END“. 
• După scurgerea timpului curentului f inal "tend" arcul luminos se stinge.  
• Timpul de curgere reziduală a gazului se scurge. 
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Puncte 

 
Figura 5-36 

Timpul de pornire și timpul de pantă din programul de pornire trebuie adăugate la timpul de 
sudură în puncte. 
Timpul 1 
• Apăsaţi şi menţineţi butonul de acţionare a pistoletului. 
• Trece gaz de protecţie (debit preliminar gaz). 
Aprinderea arcului electric are loc cu Liftarc. 
Panta către programul principal PA are loc cel mai devreme după ce s-a scurs timpul setat tSTART. 
• După expirarea timpului de sudură în puncte setat are loc panta pentru programul de încheiere PEND. 
• Arcul electric se stinge după expirarea timpului curent f inal tEd 
• Durata de scurgere reziduală a gazului expiră 
Timpul 2 
• Eliberaţi butonului de acţionare a pistoletului.  
Prin eliberarea prematură a butonului de acţionare a pistoletului (ciclul 2), procesul de sudură 
poate fi anulat înainte de expirarea timpului de sudură în puncte (pantă pe program de încheiere 
PEND). 
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4 timpi Special 

 
Figura 5-37 

Selectare 

• Selectaţi modul de operare în 4 timpi, special . 
Timpul 1 
• Apăsaţi şi menţineţi butonul de acţionare a pistoletului. 
• Trece gaz de protecţie (debit preliminar gaz). 
Aprinderea arcului electric se realizează cu Liftarc. 
• Curentul de sudură curge cu setarea preselectată în programul de pornire „P START“. 
Timpul 2 
• Eliberaţi butonului de acţionare a pistoletului. 
• Pantă pe programul principal „PA“. 
Panta pe programul principal PA are loc cel mai devreme după ce s-a scurs timpul setat tSTART, , 
respectiv cel mai târziu atunci când este eliberat butonul de acţionare a pistoletului.  
Timpul 3 
• Acţionaţi butonul de acţionare pistolet. 
• Pantă pe programul de încheiere „PEND“. 
Timpul 4 
• Eliberaţi butonului de acţionare a pistoletului.  
• Arcul electric se stinge. 
• Durata de scurgere reziduală a gazului expiră. 

 

5.3.5.2 Decuplare fortata 
Decuplarea forţată încheie procesul de sudură după scurgerea timpilor de eroare şi poate fi declanşată în 
două condiţii: 
• În timpul fazei de amorsare 

La 5 sec. după pornirea procesului de sudură nu curge curent de sudură (eroare de aprindere).  
• În timpul fazei de sudură 

Arcul electric este întrerupt o perioadă mai lungă de 5 sec. (rupere arc voltaic). 
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5.4 Sudare cu electrod învelit 
5.4.1 Alegerea sarcinilor de sudură 

 
Figura 5-38 

 

5.4.2 Setarea curentului de sudură 

 
Figura 5-39 

 

5.4.3 Arcforce 

 
Figura 5-40 

Setare: 
• Valori negative: tipuri de electrozi rutil 
• Valori apropiate de zero: tipuri de electrozi bazici 
• Valori pozitive: tipuri de electrozi celuloză 
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5.4.4 Amorsare la cald 
Funcţia de pornire la cald (amorsare la cald) garantează o amorsare sigură a arcului electric şi o încălzire 
suf icientă pe materialul de bază încă rece , la începutul sudurii. Amorsarea are loc în acest caz, cu o pu-
tere mare a curentului (curent de amorsare la cald), pe o anumită perioadă de timp (timp de amorsare la 
cald). 
Pentru setarea parametrilor,  > consultaţi capitolul 5.4.6. 

 

A = curent de amorsare la cald 
B = timp de amorsare la cald 
C = curent principal 
I = curent 
t = timp 

Figura 5-41 
 

5.4.5 Antistick - Antilipire 
 

 

Antistick-ul împiedică recoacerea electrodului. 
Dacă în ciuda Arcforce, electrodul se lipeşte totuşi prin sudare, utilajul 
comută automat în interval de cca. 1 s pe curent minim. Se împiedică 
recoacerea electrodului. Verificaţi setarea curentului de sudură şi co-
rectaţi-o pentru respectiva sarcină de sudură! 

 

Figura 5-42 
 

5.4.6 Meniu expert (manuală cu electrod) 
În meniul expert sunt salvaţi parametrii setabili, pentru care nu este necesară o setare periodică. Numărul 
parametrilor af işaţi se poate limita de exemplu, printr-o funcţie dezactivată. 

A

B

A

B

A

B

 
Figura 5-43 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Curent de amorsare la cald 

 
Timp de amorsare la cald 
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5.5 Meniu configurare aparate 
5.5.1 Selectare, modificare şi salvare parametrii 

+

B

A

B

A

A

A

B

B

B

B

A

 
Figura 5-44 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Rezistenţă a liniei 1 
Rezistenţa liniei pentru primul circuit al curentului de sudură 0 mΩ - 60 mΩ (8 mΩ din 
fabrică). 

 
Modificările parametrilor se efectuează exclusiv de personal de service calificat! 

 
Modificările parametrilor se efectuează exclusiv de personal de service calificat! 

 
Funcţia de economisire a energiei dependentă de timp > consultaţi capitolul 5.6 
Se activează durata de neutilizare până la modul de economisire a energiei.  
Setare  = dezactivat, respectiv valoare numerică de 5 min. -  60 min. 

 
Meniul service 
Modificările în meniul service trebuie efectuate exclusiv de către personalul autorizat de 
service! 
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5.5.2 Compensarea rezistenţei liniilor 
Valoarea rezistenţei cablurilor poate fi setată direct sau poate fi compensată inclusiv prin sursa de curent. 
În starea de livrare, rezistenţa de linie a surselor de curent de sudare este reglată la 8 mΩ. Această va-
loare corespunde unui cablu de masă de 5 m, unui pachet de furtunuri intermediare de 1,5 m şi unui pis-
tolet de sudură răcit cu apă, de 3 m. Din acest motiv, la alte lungimi ale pachetului de furtunuri, este ne-
cesară o corecţie +/- a tensiunii pentru optimizarea proprietăţilor de sudură. Printr-o nouă compensare a 
rezistenţei de linie, valoarea corecţiei tensiunii se poate regla din nou aproape de zero. Rezistenţa 
electrică a cablului ar trebui compensată după fiecare înlocuire a unei componente a accesoriilor, ca de 
exemplu pistoletul de sudură sau pachetul de furtunuri intermediare.  

 2

 3
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Figura 5-45 
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1 Pregătirea 
• Opriţi aparatul de sudură. 
• Deşurubaţi duza de gaz a pistoletului de sudură. 
• Tăiaţi sârma de sudură coplanar cu duza de curent. 
• Trageţi înapoi o bucată de sârmă de sudură (cca. 50 mm) la dispozitivul de avans pentru sârmă. În 

duza de curent nu ar trebui să se mai af le acum nicio sârmă de sudură.  
2 Configurarea 
• Ţineţi apăsat pe „Buton rotativ Randament sudură”, totodată porniţi aparatul de sudură (minim 2 s). 

Eliberaţi butonul rotativ (utilajul comută după alte 5 s la primul parametru Rezistenţă de linie 1). 
• Prin rotire la „Buton rotativ Randament sudură”, se poate alege doar parametrul corespunzător. Para-

metrul „rL1” trebuie să poată f i egalizat la toate combinaţiile de dispozitive.  
3 Compensarea/măsurarea 
• Aşezaţi pistoletul de sudură cu duza de curent într-un loc curat pe piesa sudată, aplicând puţină 

presiune şi apăsaţi butonul de acţionare a pistoletului cca. 2 secunde. Va trece un curent scurt de 
scurtcircuit, cu care se va determina şi afişa noua rezistenţă de linie. Valoarea poate f i între 0 mΩ şi 
40 mΩ. Valoarea nou setată este memorată imediat şi nu are nevoie de o altă conf irmare. Dacă în 
af işajul din dreapta nu apare nicio valoare, măsurătoarea a dat greş. Trebuie să repetaţi 
măsurătoarea. 

4 Restabilirea pregătirii pentru sudură 
• Opriţi aparatul de sudură. 
• Înşurubaţi din nou duza de gaz a pistoletului de sudură.  
• Porniţi aparatul de sudură. 
• Introduceţi din nou sârma pentru sudură. 

 

5.6 Modul de economisire a energiei (Standby) 
Modul de economisire a energiei poate fi activat sau dezactivat în timp  din meniul de conf igurare a 
utilajului > consultaţi capitolul 5.5. 

 

 
Dacă este activ modul de economisire a energiei, pe af işajele utilajului se reprezintă numai 
partea din mijloc a af işajului. 

 

Prin acţionarea unui element de operare la întâmplare (de exemplu, rotirea unui buton rotativ), modul de 
economisire a energiei se anulează şi utilajul comută la loc, pe disponibilitatea pentru sudură.  
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5.7 Parametrii speciali (setări extinse) 
Parametrii speciali (P1 până la Pn) sunt utilizaţi pentru configuraţia personalizată a funcţiilor aparatului. 
Astfel, utilizatorului i se oferă o f lexibilitate maximă pentru optimizarea necesităţilor sale.  
Aceste setări nu sunt efectuate direct pe sistemul de comandă al aparatului, deoarece, de regulă, nu este 
necesară setarea periodică a parametrilor. Numărul parametrilor speciali selectabili poate varia în funcţie 
de sistemele de comandă ale aparatelor folosite în sistemul de sudură (a se vedea instrucţiunile standard 
de utilizare). Dacă este necesar, parametrii speciali pot fi resetaţi la setările din fabrică > consultaţi capi-
tolul 5.7.3! 

 

5.7.1 Selectare, modificare şi salvare parametrii 

+
A

B

B

A

B

 
Figura 5-46 

 

Afişare Setare / Selectare 

 
Timp de rampă introducerea sârmei în ghidaje/extragerea sârmei din ghidaj  
0 = -------- introducere normală a sârmei în ghidaje (10 s timp de rampă) 
1 = -------- introducere rapidă a sârmei în ghidaje (3 s timp de rampă) (din fabrică) 

 
Limitare program 
Program 2 până la max. 15 
Din fabrică: 15 
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Afişare Setare / Selectare 

 
Pornire prin impulsuri 4T şi 4Ts 
0 = -------- fără 4 timpi, pornire prin impulsuri 
1 = -------- 4 timpi, pornire prin impulsuri posibilă (din fabrică) 

 
Timp comandă prin impulsuri 
0 = -------- funcţie de impulsuri dezactivată 
1 = -------- 320 ms (din fabrică) 
2 = -------- 640 ms 

 
Funcţia HOLD 
0 = -------- valorile Hold nu sunt af işate 
1 = -------- valorile Hold sunt af işate (Din fabrică) 

 
Selectarea programului cu tasta standard a pistoletului 
0 = -------- fără selectarea programului (din fabrică) 
1 = -------- selectarea programului posibilă  

 
Afișaj tensiune de corecție sau tensiune nominală 
0 = -------- af ișaj tensiune de corecție (din fabrică). 
1 = -------- af ișaj tensiune nominală absolută. 

 
Sistem de unităţi > consultaţi capitolul 5.7.2.8 
0 = -------- sistem metric (din fabrică) 
1 = -------- sistem imperial 

 

5.7.2 Parametri speciali în detaliu 
5.7.2.1 Durată rampă introducere sârmă (P1) 

Introducerea sârmei începe cu 1,0m/min pentru 2sec. Ulterior se ridică cu funcţia de rampă la 6,0m/min. 
Durata de rampă se poate regla între două zone. 
În timpul introducerii sârmei, puteţi modifica viteza, folosind butonul rotativ pentru randamentul de sudură. 
O modif icare nu are efect asupra timpului de rampă. 

 

5.7.2.2 Limitare program (P4) 
Selecția de programe poate f i limitată cu ajutorul parametrului special P4.  
• Setarea se aplică tuturor JOB-urilor. 
• Selecția și setările sunt descrise în capitolul „Programe (PA 1-15)” > consultaţi capitolul 5.2.5. 

 

5.7.2.3 4T/4Ts-Start prin atingere (P9) 
În starea de operare în 4 timpi- start prin atingere, prin atingerea tastei pistoletului se trece imediat în 
operarea în 2 timpi, fără a f i necesară curgerea curentului.  
Dacă procedeul de sudură trebuie întrerupt, tasta pistoletului poate f i atinsă a doua oară.  

 

5.7.2.4 Timp comandă prin impulsuri (P11) 
Timpul de comandă prin impulsuri (apăsarea scurtă a butonului de acţionare a pistoletului pentru a 
schimba funcția) poate f i setat în trei etape. 
0 = fără atingere 
1 = 320 ms (din fabrică) 
2 = 640 ms 

 

5.7.2.5 Funcţia Hold (P15) 
Funcţia Hold activă (P15 = 1) 
• Se af işează valorile medii ale ultimilor parametri de sudură ai programului principal.  
Funcţia Hold inactivă (P15 = 0) 
• Se af işează valorile nominale ale parametrilor programului principal.  

 

5.7.2.6 Selectarea programului cu tasta pistoletului standard (P17) 
Permite comutarea programului înainte de începerea sudurii.  
Prin apăsarea scurtă a butonului de acţionare a pistoletului (atingere) se trece la următorul program supe-
rior. După ce se ajunge la ultimul program lansat, sistemul continuă cu primul. 
Numărul de programe care pot fi accesate poate f i limitat de parametrul special P4 (a se vedea para-
metrul special P4). 
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5.7.2.7 Afișaj tensiune de corecție sau tensiune nominală (P24) 
La setarea corecției arcului electric cu butonul rotativ din dreapta se poate afișa fie tensiunea de corecție 
+- 9,9 V (din fabrică) f ie tensiunea nominală absolută. 

 

5.7.2.8 Sistem de unităţi (P29) 
Funcţie inactivă 
• Se reprezintă unităţi de măsură metrice. 
Funcţie activă  
• Se reprezintă unităţi de măsură imperiale. 

 

5.7.3 Resetare pe reglările din fabrică 
Toţi parametrii speciali personalizaţi memoraţi sunt înlocuiţi cu setările din fabrică! 

+
 

Figura 5-47 
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6 Întreţinere, îngrijire şi eliminare 
6.1 Generalităţi 
 

  PERICOL 

 

Pericol de accidentare din cauza tensiunii electrice prezente după oprire! 
Lucrările efectuate la aparatul deschis pot duce la vătămări şi deces! 
În timpul funcţionării, condensatoarele din aparat sunt încărcate cu tensiune electrică. 
Această tensiune persistă până la 4 minute după scoaterea ştecărului de conectare la 
reţea. 
1. Opriţi aparatul. 
2. Scoateţi ştecărul de conectare la reţea. 
3. Aşteptaţi cel puţin 4 minute, până se descarcă condensatoarele! 

 

  AVERTISMENT 

 

Întreţinere, verificare şi reparare necorespunzătoare! 
Întreţinerea, verificarea şi repararea produsului pot fi efectuate numai de persoane califi-
cate (personal de service autorizat). Persoană calificată este considerată acea persoană 
care, pe baza instruirii sale profesionale, a cunoştinţelor şi a experienţei, poate identifica 
periclitările cauzate de surse de curent de sudare şi posibilele daune consecutive şi 
poate lua măsuri de siguranţă necesare. 
• Respectaţi prevederile de întreţinere. 
• Dacă una dintre verif icările de mai jos nu se încheie cu succes, utilajul poate f i repus în 

funcţiune numai după reparare şi o nouă verif icare. 
 

Lucrările de reparaţie şi revizie au voie să f ie efectuate numai de personal calif icat autorizat, în caz 
contrar nu se acordă garanţia. Pentru toate lucrările de service, adresaţi-vă dealerului specializat, 
furnizorului aparatului. Returnările în cazurile de garanţie se pot realiza doar prin dealer-ul dvs. Folosiţi 
numai piese de schimb originale. Când comandaţi piese de schimb, menţionaţi tipul aparatului, numărul 
de serie şi numărul de articol al aparatului, precum şi denumirea tipului şi numărul de articol al piesei de 
schimb. 
Dacă sunt respectate condiţiile de mediu prevăzute şi în condiţii normale de funcţionare, acest aparat nu 
necesită operaţiuni semnif icative de întreţinere, f iind suf ic ient un minimum de îngrijire. 
În cazul unui aparat murdar, durata de serviciu şi durata de funcţionare continuă se vor reduce. Interval-
ele de curăţare depind în mod semnificativ de condiţiile de mediu şi de gradul aferent de murdărire a apa-
ratului (totuşi, curăţarea se va face cel puţin semestrial). 
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6.2 Pozitionarea echipamentului 
 

 

Eliminare corespunzătoare! 
Aparatul conţine materii prime valoroase care sunt destinate reciclării şi piese electronice care 
trebuie eliminate. 
• A nu se arunca la gunoiul menajer! 
• Respectaţi prevederile în vigoare privind eliminarea! 

 

În plus față de reglementările naționale sau internaționale menționate mai jos, trebuie respectate întot-
deauna legile, respectiv reglementările naționale respective privind eliminarea ca deșeu.  
• Echipamentele electrice şi electronice uzate nu mai pot fi eliminate ca deşeuri municipale nesortate în 

conformitate cu reglementările europene (Directiva 2012/19 / UE privind deşeurile de echipamente 
electrice şi electronice). Acestea trebuie eliminate sortate. Simbolul pubelei de gunoi pe roţi atrage 
atenţia asupra necesităţii sortării. 
Acest aparat trebuie debarasat pentru eliminare la deşeuri, respectiv pentru reciclare, în sistemele de 
sortare prevăzute special în acest scop. 

În Germania, în conformitate cu legea (Legea privind introducerea pe piaţă, returnarea şi eliminarea eco-
logică a echipamentelor electrice şi electronice (ElektroG)), un echipament vechi trebuie predat la un 
centru de prelucrare separată de deşeuri municipale nesortate. Autorităţile publice de gestionare a 
deşeurilor (municipalităţi) au creat centre de colectare în acest scop, unde echipamentele vechi din 
gospodăriile particulare sunt acceptate gratuit.  
Ştergerea datelor cu caracter personal este responsabilitatea utilizatorului f inal. 
Lămpile, bateriile sau acumulatorii trebuie scoase înainte de eliminarea utilajului şi trebuie eliminate sepa-
rat ca deşeuri. Tipul bateriei, respectiv al acumulatorului şi compoziţia acestora este marcată în partea de 
sus (tip CR2032 sau SR44). Următoarele produse-EWM pot conţine baterii sau acumulatori: 
• căşti de sudură 

Bateriile sau acumulatorii se pot scoate simplu din caseta-cu LED. 
• unităţile de comandă a utilajelor 

Bateriile sau acumulatorii se af lă în partea din spate a acestora, în soclurile corespunzătoare, pe 
plăcuţa cu circuite imprimate şi se pot scoate uşor. Unităţile de comandă se pot demonta cu scule 
uzuale din magazinele de specialitate. 

Informaţii privind returnarea sau colectarea echipamentului vechi eliberate de autoritatea locală respon-
sabilă, respectiv de administraţia municipalităţii. În plus, returnarea este posibilă şi în Europa, prin parte-
nerii de distribuţie-EWM. 
Informaţii detaliate pe tema ElektroG se găsesc pe pagina noastră Web la: https://www.ewm-
group.com/de/nachhaltigkeit.html. 
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7 Remediere defecţiuni tehnice 
Toate produsele sunt supuse unor controale severe specifice produselor f inite Dacă, totuşi, ceva nu va 
funcţiona la un moment dat, verif icaţi produsul cu ajutorul următoarei prezentări.  Dacă niciuna dintre 
metodele descrise de eliminare a defecţiunilor nu duce la funcţionarea produsului, informaţi dealer-ul 
autorizat. 

 

7.1 Versiunea software-ului unităţii de comandă 
Interogarea versiunilor software-ului serveşte exclusiv la informarea personalului de service autorizat şi 
poate avea loc în meniul de conf igurare a utilajului > consultaţi capitolul 5.5! 

 

7.2 Mesaje de eroare (sursa de putere) 
Afișarea codurilor de eroare posibile depinde de seria și modelul utilajului! 
În funcţie de posibilităţile de reprezentare, pe af işajul aparatului se reprezintă o defecţiune după cum 
urmează: 

 

Tipul afişajului - sistem de comandă a 
aparatului 

Reprezentare 

Af işaj graf ic 

 

două af işaje cu 7 segmente 
 

un af işaj cu 7 segmente 
 

 

Posibila cauză a defecţiunii este semnalizată de un număr corespunzător al defecţiunii (a se vedea tabe-
lul). Unitatea de alimentare este oprită în cazul unei erori.  
• Documentaţi defecţiunea aparatului şi transmiteţi la nevoie personalului de service.  
• Dacă apar mai multe defecţiuni, acestea sunt af işate consecutiv.  

 

Resetarea erorilor (categoria Legendă) 
A Mesajul de eroare se şterge atunci când eroarea este remediată.  
B Mesajul de eroare poate f i resetat prin acţionarea butonului de acționare . 
Toate mesajele de eroare rămase pot f i resetate exclusiv prin oprirea şi repornirea utilajului.  
Eroare 3: Defecţiune taho 
Categorie A, B 
 Defecțiune dispozitiv avans sârmă. 

 Verif icaţi conexiunile (conectori, cabluri). 
 Suprasarcină continuă a sistemului de avans al sârmei.  

 Nu dispuneți tubul de ghidaj al sârmei în raze înguste. 
 Verif icaţi mobilitatea sârmei din tubul de ghidaj al sârmei.  

 

Eroare 4: Supratemperatură 
Categorie A 
 Sursa de curent se supraîncălzeşte. 

 Lăsaţi utilajul pornit să se răcească. 
 Ventilator blocat, murdar sau defect. 

 Verif icaţi, curăţaţi sau înlocuiţi ventilatorul.  
 Orif iciile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.  

 Verif icaţi orif iciile de admisie şi de evacuare a aerului. 
 

Eroare 5: Supratensiune reţea 
Categorie A [1] 
 Tensiune de rețea prea mare. 

 Verif icaţi tensiunile de reţea şi egalizaţi-le cu tensiunile de branşare ale sursei de curent. 
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Eroare 6: Subtensiune în reţea 
Categorie A [1] 
 Tensiunea de reţea prea mică. 

 Verif icaţi tensiunile de reţea şi egalizaţi-le cu tensiunile de branşare ale sursei de curent. 
 

Eroare 7: Lipsă agent de răcire 
Categorie B 
 Debit redus. 

 Completaţi cu agent de răcire. 
 Verif icați debitul de agent de răcire - remediați locurile îndoite din pachetul de furtunuri.  
 Ajustați limitele debitului [2]. 
 Curăţaţi răcitorul. 

 Pompa nu se rotește. 
 Rotiţi arborele pompei. 

 Aer în circuitul de agent de răcire. 
 Aerisiţi circuitul de agent de răcire. 

 Pachetul de furtunuri nu este umplut integral cu agent de răcire.  
 Opriţi şi reporniţi utilajul > Pompa funcționează > Proces de umplere.  

 Operarea cu pistolet de sudură răcit cu gaz. 
 Dezactivați răcirea pistoletului. 
 Racordați turul și returul de agent de răcire cu puntea furtunului.  

 

Eroare 8: Eroare gaz protecţie 
Categorie A, B 
 Fără gaz. 

 Verif icaţi alimentarea cu gaz. 
 Presiune preliminară prea mică. 

 Remediaţi locurile îndoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominală: 4-6 bari presiune preli-
minară). 

 

Eroare 9: Supratensiune secundară 
 Supratensiune la ieşire: Eroare invertor. 

 Solicitați service-ul. 
 

Eroare 10: Defecţiune la împământare (eroare PE) 
 Conexiunea dintre sârma de sudură şi carcasa utilajului.  

 Decuplaţi conexiunea electrică. 
 Conexiunea dintre circuitul de curent de sudură şi carcasa utilajului.  

 Verif icaţi conexiunea şi plasarea cablului de masă / pistoletului.  
 

Eroare 11: Decuplare rapidă 
Categorie A, B 
 Eliminarea semnalului logic „Robot pregătit” în timpul procesului. 

 Remediaţi eroarea la unitatea de comandă supraordonată.  
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Eroare 16: Eroare colectivă sursă curent arc pilot 
Categorie A 
 Circuitul de oprire de urgenţă extern a fost întrerupt.  

 Verif icaţi circuitul de oprire de urgenţă şi remediaţi cauza erorii. 
 S-a activat circuitul de oprire de urgenţă a sursei de curent (conf igurabil intern).  

 Dezactivaţi circuitul de oprire de urgenţă. 
 Sursa de curent se supraîncălzeşte. 

 Lăsaţi utilajul pornit să se răcească. 
 Ventilator blocat, murdar sau defect. 

 Verif icaţi, curăţaţi sau înlocuiţi ventilatorul.  
 Orif iciile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.  

 Verif icaţi orif iciile de admisie şi de evacuare a aerului.  
 Scurtcircuit la pistoletul de sudură. 

 Verif icaţi pistoletul de sudură. 
 Solicitați service-ul. 

 

Eroare 17: Eroare la sârma rece 
Categorie B 
 Defecțiune dispozitiv avans sârmă. 

 Verif icaţi conexiunile (conectori, cabluri). 
 Suprasarcină continuă a sistemului de avans al sârmei.  

 Nu dispuneți tubul de ghidaj al sârmei în raze înguste. 
 Verif icați mobilitatea tubului de ghidaj al sârmei.  

 

Eroare 18: Eroare gaz plasmă 
Categorie B 
 Fără gaz. 

 Verif icaţi alimentarea cu gaz. 
 Presiune preliminară prea mică. 

 Remediaţi locurile îndoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominală: 4-6 bari presiune preli-
minară). 

 

Eroare 19: Eroare gaz protecţie 
Categorie B 
 Fără gaz. 

 Verif icaţi alimentarea cu gaz. 
 Presiune preliminară prea mică. 

 Remediaţi locurile îndoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominală: 4-6 bari presiune preli-
minară). 
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Eroare 20: Lipsă agent de răcire 
Categorie B 
 Debit redus. 

 Completaţi cu agent de răcire. 
 Verif icați debitul de agent de răcire - remediați locurile îndoite din pachetul de furtunuri.  
 Ajustați limitele debitului [2]. 
 Curăţaţi răcitorul. 

 Pompa nu se rotește. 
 Rotiţi arborele pompei. 

 Aer în circuitul de agent de răcire. 
 Aerisiţi circuitul de agent de răcire. 

 Pachetul de furtunuri nu este umplut integral cu agent de răcire.  
 Opriţi şi reporniţi utilajul > Pompa funcționează > Proces de umplere.  

 Operarea cu pistolet de sudură răcit cu gaz. 
 Dezactivați răcirea pistoletului. 
 Racordați turul și returul de agent de răcire cu puntea furtunului.  

 

Eroare 22: Temperatură agent de răcire 
Categorie B 
 Agent de răcire supraîncălzit [2]. 

 Lăsaţi utilajul pornit să se răcească. 
 Ventilator blocat, murdar sau defect. 

 Verif icaţi curăţaţi sau înlocuiţi ventilatorul. 
 Orif iciile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.  

 Verif icaţi orif iciile de admisie şi de evacuare a aerului.  
 

Eroare 23: Supratemperatură 
Categorie A 
 Componenta externă (de exemplu, dispozitiv de amorsare FÎ) supraîncălzită.  
 Sursa de curent se supraîncălzeşte. 

 Lăsaţi utilajul pornit să se răcească. 
 Ventilator blocat, murdar sau defect. 

 Verif icaţi, curăţaţi sau înlocuiţi ventilatorul. 
 Orif iciile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.  

 Verif icaţi orif iciile de admisie şi de evacuare a aerului.  
 

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

 Verif icaţi dotarea pistoletului de sudură. 
 

Eroare 25: Eroare gaz de formare 
Categorie B 
 Fără gaz. 

 Verif icaţi alimentarea cu gaz. 
 Presiune preliminară prea mică. 

 Remediaţi locurile îndoite din pachetul de furtunuri (valoarea nominală: 4-6 bari presiune preli-
minară). 
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Eroare 26: Supratemperatură modul arc pilot 
Categorie A 
 Sursa de curent se supraîncălzeşte. 

 Lăsaţi utilajul pornit să se răcească. 
 Ventilator blocat, murdar sau defect. 

 Verif icaţi, curăţaţi sau înlocuiţi ventilatorul. 
 Orif iciile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate.  

 Verif icaţi orif iciile de admisie şi de evacuare a aerului.  
 

Eroare 32: Eroare I>0 
 Înregistrare eronată intensitate. 

 Solicitați service-ul. 
 

Eroare 33: Eroare UIST 
 Înregistrare eronată tensiune. 

 Soluţionaţi scurtcircuitul din circuitul curentului de sudură.  
 Decuplați alimentarea externă a senzorului. 
 Solicitați service-ul. 

 

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

 Opriţi şi reporniţi utilajul. 
 Solicitați service-ul. 

 

Eroare 35: Eroare sistem electronic 
 Eroare f lanc 

 Opriţi şi reporniţi utilajul. 
 Solicitați service-ul. 

 

Eroare 36: Eroare  
 - Condiții nerespectate. 

 Opriţi şi reporniţi utilajul. 
 Solicitați service-ul. 

 

Eroare 37: Supratemperatură / eroare sistem electronic 
 Sursa de curent se supraîncălzeşte. 

 Lăsaţi utilajul pornit să se răcească. 
 Ventilator blocat, murdar sau defect. 

 Verif icaţi, curăţaţi sau înlocuiţi ventilatorul.  
 Orif iciile de admisie sau de evacuare a aerului sunt blocate. 

 Verif icaţi orif iciile de admisie şi de evacuare a aerului.  
 

Eroare 38: Eroare IIST 
 Scurtcircuit în circuitul curentului de sudură, înainte de sudură.  

 Soluţionaţi scurtcircuitul din circuitul curentului de sudură.  
 Solicitați service-ul. 

 

Eroare 39: Eroare sistem electronic 
 Supratensiune secundară 

 Opriţi şi reporniţi utilajul. 
 Solicitați service-ul. 
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Eroare 40: Eroare sistem electronic 
 Eroare I>0 

 Solicitați service-ul. 
 

Eroare 47: Conexiune radio (BT) 
Categorie B 
 Eroare de conexiune între aparatul de sudură şi aparatul periferic.  

 Respectaţi instrucţiunile din documentaţia însoţitoare pentru interfaţa pentru date cu transmitere 
prin radio. 

 

Eroare 48: Eroare aprindere 
Categorie B 
 Lipsa aprinderii la începutul procesului (utilaje automatizate). 

 Verif icaţi avansul sârmei 
 Verif icați conexiunile cablului de forță din circuitul de curent de sudură.  
 Înainte de sudare curățați suprafețele corodate de la piesa de sudat, dacă este cazul.  

 

Eroare 49: Rupere arc voltaic 
Categorie B 
 În timpul unei lucrări de sudură cu o instalaţie automată, s -a produs o rupere a arcului voltaic. 

 Verif icați avansul sârmei. 
 Ajustați viteza de sudură. 

 

Eroare 50: Număr program 
Categorie B 
 Eroare internă. 

 Solicitați service-ul. 
 

Eroare 51: Oprire de urgenţă 
Categorie A 
 Circuitul de oprire de urgenţă extern a fost întrerupt.  

 Verif icaţi circuitul de oprire de urgenţă şi remediaţi cauza erorii.  
 S-a activat circuitul de oprire de urgenţă a sursei de curent (conf igurabil intern).  

 Dezactivaţi circuitul de oprire de urgenţă. 
 

Eroare 52: Lipsă utilaj DV 
 După pornirea instalaţiei automatizate, nu s-a recunoscut niciun dispozitiv de avans sârmă (DV). 

 Verif icaţi, respectiv conectaţi cablurile de comandă ale utilajelor DV.  
 Corectați codul numeric al utilajului DV automatizat (la 1DV: asiguraţi numărul 1; la 2DV câte un 

DV cu numărul 1 şi un DV cu numărul 2). 
 

Eroare 53: Lipsă utilaj DV 2 
Categorie B 
 Dispozitivul de avans pentru sârmă 2 nu este recunoscut. 

 Verif icați conexiunile cablurilor de comandă. 
 

Eroare 54: Eroare VRD 
 Eroare dispozitiv de reducere a tensiunii. 

 Dacă este cazul, decuplaţi aparatul extern de la circuitul de curent de sudură.  
 Solicitați service-ul. 
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Eroare 55: Supracurent la dispozitivul de avans sârmă 
Categorie B 
 Recunoaşterea supracurentului la acţionarea dispozitivului de avans sârmă.  

 Nu dispuneți tubul de ghidaj al sârmei în raze înguste. 
 Verif icați mobilitatea tubului de ghidaj al sârmei.  

 

Eroare 56: Cădere fază reţea 
 A căzut o fază a tensiunii de reţea. 

 Verif icaţi conexiunea la reţea, ştecărul de conectare la reţea şi siguranţele de reţea.  
 

Eroare 57: Eroare taho slave 
Categorie B 
 Defecţiune dispozitiv avans sârmă (sistem de acţionare slave).  

 Verif icaţi conexiunile (conectori, cabluri). 
 Suprasarcină continuă a sistemului de antrenare a sârmei (sistem de acţionare slave).  

 Nu dispuneți tubul de ghidaj al sârmei în raze înguste. 
 Verif icați mobilitatea tubului de ghidaj al sârmei.  

 

Eroare 58: Scurtcircuit 
Categorie B 
 Scurtcircuit în circuitul curentului de sudură. 

 Soluţionaţi scurtcircuitul din circuitul curentului de sudură.  
 Depuneți pistoletul de sudură izolat. 

 

Eroare 59: Aparat incompatibil 
 Un aparat conectat la sistem nu este compatibil. 

 Deconectați aparatul incompatibil de la sistem. 
 

Eroare 60: Software incompatibil 
 Sof tware-ul unui aparat nu este compatibil. 

 Deconectați aparatul incompatibil de la sistem 
 Solicitați service-ul. 

 

Eroare 61: Monitorizarea sudurii 
 Valoarea reală a unui parametru de sudură este în afara câmpului de toleranțe indicat.  

 Respectați câmpul de toleranță. 
 Ajustați parametrii de sudură. 

 

Eroare 62: Componenta sistemului 
 Nu s-a găsit componenta sistemului. 

 Solicitați service-ul. 
 

Eroare 63: Eroare tensiune de rețea 
 Tensiunea de operare și tensiunea de rețea sunt incompatibile.  

 Verif icați, respectiv ajustați tensiunea de operare și tensiunea de rețea.  
 

[1] numai Picotig 220 puls 
[2] Pentru valori și praguri de comutare consultați Datele Tehnice. 
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7.3 Mesaje de avertizare 
Un mesaj de avertizare este afişat în funcţie de posibilităţile de reprezentare pe af işajul aparatului, după 
cum urmează: 

 

Tipul afişajului - sistem de comandă a 
aparatului 

Reprezentare 

Af işaj graf ic 
 

două af işaje cu 7 segmente 
 

un af işaj cu 7 segmente 
 

 

Posibila cauză a avertizării este semnalizată de un număr corespunzător al avertizării (a se vedea tabe-
lul). 
• Dacă apar mai multe avertizări, acestea sunt af işate succesiv.  
• Documentaţi avertizarea utilajului şi dacă este necesar, menţionaţi-o personalului de service. 

 
 

Avertizare Cauza posibilă/remediere 
1 Supratemperatură Pe scurt, există pericolul opririi din cauza supratemperaturii.  
2 Căderi semiunde Verif icaţi parametrii procesului. 
3 Avertizare răcire pistolet de su-

dură 
Verif icaţi nivelul agentului de răcire şi completaţi, dacă este 
cazul. 

4 Gaz de protecţie Verif icaţi alimentarea cu gaz protector. 
5 Debitul agentului de răcire Verif icaţi debitul min. [2] 

6 Rezervă de sârmă Pe bobină a rămas putina sârmă. 
7 Magistrală CAN defectă Dispozitivul de avans sârmă nu este conectat, siguranţa auto-

mată motor avans sârmă (resetaţi siguranţă automată dec-
lanşată prin acţionare).  

8 Circuitul de curent de sudură Inductivitatea circuitului de curent de sudură este prea mare 
pentru sarcina de sudură selectată. 

9 Conf iguraţia DV Verif icaţi conf iguraţia dispozitivului de avans al sârmei.  
10 Invertor parţial Unul dintre invertoarele parţiale nu furnizează curent de sudură. 
11 Supratemperatură agent de 

răcire [1] 
Verif icaţi temperatura şi pragurile de comutare. [2] 

12 Monitorizarea sudurii Valoarea reală a unui parametru de sudură este în afara câm-
pului de toleranţe indicat. 

13 Eroare de contact Rezistenţa din circuitul de curent de sudură este prea mare. Ve-
rif icaţi conexiunea la masă. 

14 Eroare de compensare Deconectaţi şi reconectaţi utilajul. În cazul în care eroarea per-
sistă, informaţi serviciul de asistenţă. 

15 Siguranţă protecţie reţea S-a atins limita de putere a siguranţei de protecţie reţea şi se re-
duce randamentul de sudură. Verif icaţi reglajul siguranţei. 

16 Avertizare gaz protector Verif icaţi alimentarea cu gaz. 
17 Avertizare gaz plasmă Verif icaţi alimentarea cu gaz. 
18 Avertizare gaz de formare Verif icaţi alimentarea cu gaz. 
19 Avertizare gaz 4 rezervat 
20 Avertizare temperatură agent 

de răcire 
Verif icaţi nivelul agentului de răcire şi completaţi, dacă este 
cazul. 
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Avertizare Cauza posibilă/remediere 
21 Supratemperatură 2 rezervat 
22 Supratemperatură 3 rezervat 
23 Supratemperatură 4 rezervat 
24 Avertizare debit agent de răcire Verif icaţi alimentarea cu agent de răcire. 

Verif icaţi nivelul agentului de răcire şi completaţi, dacă este 
cazul. 
Verif icaţi debitul şi pragurile de comutare. [2] 

25 Debit 2 rezervat 
26 Debit 3 rezervat 
27 Debit 4 rezervat 
28 Avertizare rezervă sârmă Verif icaţi avansul sârmei. 
29 Lipsă sârmă 2 rezervat 
30 Lipsă sârmă 3 rezervat 
31 Lipsă sârmă 4 rezervat 
32 Defecţiune taho Defecţiune dispozitiv avans sârmă - suprasarcină continuă a 

sistemului de acţionare a sârmei. 
33 Supracurent motor avans 

sârmă 
Detectare supracurent motor avans sârmă. 

34 JOB necunoscut Selectarea JOB-ului nu a fost efectuată, deoarece numărul 
JOB-ului nu este cunoscut. 

35 Supracurent motor avans 
sârmă slave 

Detectare supracurent motor avans sârmă slave (sistem 
push/push sau sistem de acţionare intermediar).  

36 Eroare taho slave Defecţiune dispozitiv de avans sârmă - suprasarcină continuă a 
sistemului de acţionare a sârmei (sistem push/push sau sistem 
de acţionare intermediar). 

37 Magistrală FAST defectă Dispozitiv de avans sârmă neconectat (resetare siguranţă auto-
mată motor avans sârmă prin acţionare). 

38 Informaţii incomplete despre 
componente 

Verif icaţi administrarea componentelor Xnet. 

39 Cădere semiunde reţea Verif icaţi tensiunea de alimentare. 
40 Reţea de curent slabă Verif icaţi tensiunea de alimentare. 
41 Modul de răcire nedetectat S-a conectat un pistolet de sudură răcit cu apă, dar cu toate 

acestea nu se recunoaşte niciun aparat de răcire. 
• Verif icaţi conexiunea aparatului de răcire 
• Utilizaţi un pistolet de sudură răcit cu gaz 

47 Baterie (telecomandă, tip BT) Nivel baterie scăzut (înlocuirea bateriei) 
 

[1] exclusiv la seria de aparate XQ 
[2] Pentru valori şi praguri de comutare consultaţi Date Tehnice.  
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7.4 Resetare JOB-uri ( sarcini de sudură) la reglarea din fabrică 
Toţi parametrii de sudură personalizaţi sunt înlocuiţi de reglări le din fabrică! 

7.4.1 Resetare job individual 

7s 5s

5s

 
Figura 7-1 

 

7.4.2 Resetare toate JOB-urile 

7s 5s

5s

 
Figura 7-2 
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8 Anexă 
8.1 JOB-List 
 

Nr. JOB Procedură Material Gaz Diametru 
[mm] 

1 GMAW Standard G3Si1 / G4Si1 100% CO2 0,8 
3 GMAW Standard G3Si1 / G4Si1 100% CO2 1,0 
4 GMAW Standard G3Si1 / G4Si1 100% CO2 1,2 
5 GMAW Standard G3Si1 / G4Si1 100% CO2 1,6 
6 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8 
8 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0 
9 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2 

10 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6 
11 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 0,8 
13 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0 
14 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2 
15 GMAW Standard / Impuls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6 
34 GMAW Standard / Impuls CrNi 19 9 / 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 0,8 
35 GMAW Standard / Impuls CrNi 19 9 / 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,0 
36 GMAW Standard / Impuls CrNi 19 9 / 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2 
37 GMAW Standard / Impuls CrNi 19 9 / 1.4316 Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6 
74 GMAW Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 0,8 
75 GMAW Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,0 
76 GMAW Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,2 
77 GMAW Standard / Impuls AlMg4,5Mn Ar-100 (I1) 1,6 
82 GMAW Standard / Impuls AlSi Ar-100 (I1) 0,8 
83 GMAW Standard / Impuls AlSi Ar-100 (I1) 1,0 
84 GMAW Standard / Impuls AlSi Ar-100 (I1) 1,2 
85 GMAW Standard / Impuls AlSi Ar-100 (I1) 1,6 
98 GMAW Standard / Impuls CuSi Ar-100 (I1) 0,8 
99 GMAW Standard / Impuls CuSi Ar-100 (I1) 1,0 
100 GMAW Standard / Impuls CuSi Ar-100 (I1) 1,2 
101 GMAW Standard / Impuls CuSi Ar-100 (I1) 1,6 
106 GMAW Standard / Impuls CuAl Ar-100 (I1) 0,8 
107 GMAW Standard / Impuls CuAl Ar-100 (I1) 1,0 
108 GMAW Standard / Impuls CuAl Ar-100 (I1) 1,2 
109 GMAW Standard / Impuls CuAl Ar-100 (I1) 1,6 
126 Crăiţuire       
127 TIG Lif tarc       
128 manuală cu electrod       
173 rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0 
174 rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2 
179 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0 
180 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2 
181 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6 
188 GMAW Non-Synergic Special Special Spezial 
206 rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0 
207 rootArc / rootArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2 
212 Sârmă tubulară rutil FCW CrNi - rutil CO2-100 (C1) 1,2 
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Nr. JOB Procedură Material Gaz Diametru 
[mm] 

213 Sârmă tubulară rutil FCW CrNi - rutil CO2-100 (C1) 1,6 
229 Sârmă tubulară metal FCW CrNi - metal Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,2 
230 Sârmă tubulară metal FCW CrNi - metal Ar-97,5 / CO2-2,5 (M12) 1,6 
233 Sârmă tubulară rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2 
234 Sârmă tubulară rutil FCW CrNi - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6 
235 Sârmă tubulară metal FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8 
237 Sârmă tubulară metal FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0 
238 Sârmă tubulară metal FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2 
239 Sârmă tubulară metal FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6 
240 Sârmă tubulară rutil FCW oţel - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8 
242 Sârmă tubulară rutil FCW oţel - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0 
243 Sârmă tubulară rutil FCW oţel - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2 
244 Sârmă tubulară rutil FCW oţel - rutil Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6 
254 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,0 
255 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,2 
256 forceArc / forceArc puls G3Si1 / G4Si1 Ar-90 / CO2-10 (M20) 1,6 
260 Sârmă tubulară rutil FCW oţel - rutil CO2-100 (C1) 1,2 
261 Sârmă tubulară rutil FCW oţel - rutil CO2-100 (C1) 1,6 
290 forceArc / Sârmă tubulară 

metal 
FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 0,8 

291 forceArc / Sârmă tubulară 
metal 

FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,0 

292 forceArc / Sârmă tubulară 
metal 

FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,2 

293 forceArc / Sârmă tubulară 
metal 

FCW oţel - metal Ar-82 / CO2-18 (M21) 1,6 

350 Sârmă tubulară cu au-
toprotecţie 

FCW oţel - rutil Fără gaz 0,8 

351 Sârmă tubulară cu au-
toprotecţie 

FCW oţel - rutil Fără gaz 1,0 

352 Sârmă tubulară cu au-
toprotecţie 

FCW oţel - rutil Fără gaz 1,2 
 
 

[1] Activ exclusiv seria de aparate Titan XQ AC. 
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8.2 Prezentare generală a parametrilor - domenii de setare 
8.2.1 MIG/MAG-Sudură 
 

Nume Reprezentare Domeniu de reg-
lare 
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St
an

da
rd

 (d
in

 
fa

br
ic

ă)
 

Un
ita

te
 d

e 
m

ăs
ur

ă 

m
in

. 

 m
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Durata de scurgere preliminară a gazului în JOB 188  0,1 s 0 - 20 
Introducere sârmă în JOB 188 (în funcţie de programul prin-
cipal PA) 

 0 % 1 - 100 

Viteza de avans a sârmei în programul de pornire PSTART (în 
funcție de programul principal PA) 

 - [1] % 0 - 200 

Corecția lungimii arcului în programul de pornire  0 V -9,9 - 9,9 
Durata de amorsare  - [1] s 0 - 20 
Timp pantă de la programul de pornire PSTART la programul 
principal PA 

 0,3 s 0 - 20 

Viteza de avans a sârmei în programul principal PA - - [1] m/min 0,5 [1] - 25 [1] 
Timp sudură în puncte  - [1] s 0 - 20 
Timp pantă de la programul principal PA la programul de în-
cheiere PEND 

 - [1] s 0 - 20 

Viteza de avans a sârmei în programul de încheiere PEND (în 
funcție de programul principal PA) 

 - [1] % 0 - 200 

Corecția lungimii arcului în programul de încheiere PEND  - [1] V -9,9 - 9,9 
Timp curent f inal (durată curent f inal)  - [1] s 0 - 20 
Durata de scurgere reziduală a gazului în JOB 188  0,5 s 0 - 20 
Timpul pentru arderea inversă a sârmei  20 - 0 - 499 
Dinamica arcului electric (efectul de îngustare)  0 - -6 - 6 

 

[1] Valoare depinde de sarcina de sudură selectată (JOB) 
 

8.2.2 Sudare TIG 
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Durata de scurgere preliminară a gazului  0 s 0 - 20 
Curent de amorsare (procentual din curent principal)  50 % 1 - 200 
Durata de amorsare  0,5 s 0 - 20 
Timp pantă  0,5 s 0 - 20 
Timp sudură în puncte  0,2 s 0,01 - 20 
Timp pantă (timp de la curent principal la curent f inal)  0,5 s 0 - 20 
Curent f inal (procentual din curent principal)  30 % 1 - 200 
Timp curent f inal  0,5 s 0 - 20 
Durata de scurgere reziduală a gazului  5 s 0 - 20 
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8.2.3 Sudare cu electrod învelit 
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Curent de amorsare la cald, procentual din curentul principal  120 % 0 - 200 
Timp de amorsare la cald  0,5 s 0,0 - 20,0 
Arcforce  0  -40 - 40 
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8.3 Căutare dealer 
Sales & service partners 

www.ewm-group.com/en/specialist-dealers 

 
"More than 400 EWM sales partners worldwide" 
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