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Prevederi de siguranta

Explicarea in-
structiunilor de
securitate

Generalitati

A  AVERTIZARE!

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

/\  PERICOL!

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

A\  ATENTIE!

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

REMARCA!

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

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

- viata si sanatatea operatorului sau a unor terti,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului,

- lucrul eficient cu aparatul.

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

- safie calificate Tn mod corespunzator,

- saaiba cunostinte despre sudura si

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

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

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

- trebuie pastrate in stare lizibila

- nutrebuie deteriorate

- nutrebuie indepartate

- nutrebuie acoperite sau vopsite.

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

Este vorba despre propria dumneavoastra sigurantal



Utilizarea con-
forma

Alimentare de la
retea

Conditii privind
mediul ambiant

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

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

Orice alta utilizare este considerata ca fiind neconforma. Producatorul nu este res-
ponsabil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conforma presupune si

- citirea si respectarea tuturor indicatiilor din manualul de utilizare

- citirea completa si respectarea tuturor instructiunilor de siguranta si a indicatii-
lor de avertizare

- respectarea operatiunilor de inspectie si revizie.

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

- Incarcarea bateriilor/acumulatorilor

- pornirea motoarelor

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

Producatorul nu isi asuma de asemenea nicio raspundere pentru rezultatele defec-
tuoase sau eronate ale lucrarilor.

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

in cazul anumitor tipuri de aparate aceast3 situatie poate duce la urmatoarele:
- Limitari in ceea ce priveste racordul

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

*)la interfata cu reteaua publica
vezi Datele tehnice

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

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

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

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

Umiditatea relativa a aerului:
- péanadla50 % la 40 °C (104 °F)
- panadla 90 % la 20 °C (68 °F)

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



Obligatii ale utili-
zatorului

Obligatiile perso-
nalului

intrerupator de
protectie Tmpotri-
va curentilor va-
gabonzi

Protectie indivi-
duala si a persoa-
nelor

Utilizatorul se obliga sa permita utilizarea aparatului doar persoanele care

- si-au Insusit normele de baza privind siguranta muncii si protectia Tmpotriva ac-
cidentelor si au fost instruite in ceea ce priveste manevrarea aparatului

- au citit si au inteles prezentul manual de utilizare, in special capitolul , Indicatii
de siguranta” si le-au confirmat prin semnatura

- detin calificarile corespunzatoare cerintelor cu privire la rezultatele lucrarilor.

Modul de lucru in siguranta al personalului trebuie verificat periodic.

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

de inceperea lucrarilor

- saurmeze prevederile generale privind siguranta muncii si protectia impotriva
accidentelor

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

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

Dispozitiile locale si directivele locale pot impune, la conectarea unui aparat la
reteaua electrica publica, montarea unui intrerupator de protectie impotriva cu-
rentilor vagabonzi.

Tipul intrerupatorului de protectie impotriva curentilor vagabonzi recomandat de
producadtor pentru respectivul aparat este indica in datele tehnice.

Cand utilizati aparatul va expuneti unor numeroase pericole, cum ar fi;

- scantei imprastiate, piese metalice propulsate in jur

- radiatia arcului electric, periculoasa pentru ochi si piele

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

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

- poluare sonora ridicata

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

Cand utilizati aparatul trebuie sa purtati imbracaminte de protectie corespunzatoa-
re. Imbracamintea de protectie trebuie sa prezinte urméatoarele caracteristici:

- safie greuinflamabila

- safieizolanta si uscata

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

- casca de protectie

- pantaloni fara mansoane

Din imbracamintea de protectie fac parte, printre altele:

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

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

laterala.

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

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

Purtati casti de urechi pentru reducerea expunerii la poluare sonora si pentru a

va proteja de accidentari.




Date privind valo-
rile emisiilor de
zgomot

Pericole generate
de gaze si vapori
toxici

10

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

lucru, in timpul functionarii aparatului. Daca totusi se mai afla persoane n apropie-

re

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

- puneti-le la dispozitie mijloace de protectie adecvate sau

- instalati pereti de protectie si cortine de protectie adecvate.

Aparatul emite un nivel de putere acustica maxim <80dB(A) (ref. 1pW) la functiona-
rea in gol precum si in faza de racire dupa functionare Tn conformitate cu punctul
de functionare maxim admis la capacitatea standard conform EN 60974-1.

O valoare a emisiei raportata la locul de munca nu poate fi indicata la sudura (si
taiere), deoarece acestea sunt conditionate de metoda si mediul ambiant. Aceasta
depinde de diversii parametri de sudare, de exemplu de procedeul de sudare (suda-
re MIG/MAG, WIG), de tipul de curent ales (curent continuu, c.a.), de intervalul de
putere, de tipul de material sudat, de rezonanta piesei, de mediul ambiant al spatiu-
lui de lucru si de alti factori.

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

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

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

Pastrati distanta fata de fumul de sudare si gazele generate.

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

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

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

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

Urmatoarele componente sunt responsabile, printre altele, pentru toxicitatea fumu-
lui de sudura:

- Metalele utilizate pentru piesa

- Electrozii

- Acoperirile

- Produsele de curatare, degresare sau similare

- Procedeu de sudare utilizat

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

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

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




Pericol din cauza
scanteilor

Pericole generate
de curentul dela
retea si curentul
de sudare

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

Scanteile purtate Tn aer pot declansa incendii si explozii.

Nu sudati niciodata Tn apropierea materialelor inflamabile.

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

Pastrati la indemana extinctoare adecvate, verificate.

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

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

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

Electrocutarea este de regula foarte periculoasa si poate fi letala.

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

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

Dispozitivul de avans sdrma se amplaseaza intotdeauna pe un suport izolat sufi-
cient sau se utilizeaza un suport adecvat, izolat pentru dispozitivul de avans sarma.

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

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

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

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

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

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

Intre electrozii a doud aparate de sudura se poate forma de ex. tensiunea dubla de
mers Tn gol a unui aparat se sudura. Atingerea simultana a potentialelor celor doi
electrozi prezinta uneori un pericol de moarte.
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Curenti vaga-
bonzi de sudare
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Bransamentul la retea si alimentarea aparatului trebuie verificate regulat de catre
un electrician specializat in ceea ce priveste eficienta functionala a conductorului de
protectie.

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

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

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

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

Deconectati aparatele care nu sunt utilizate.

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

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

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

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

In cazul in care sunt necesare lucréri la componentele aflate sub tensiune, apelati la
ajutorul unui coleg care sa deconecteze la timp intrerupatorul principal.

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

- Pericol de incendiu

- Supraincalzirea componentelor conectate cu piesa

- Distrugerea conductorilor de protectie

- Deteriorarea aparatului si a altor dispozitive electrice

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

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

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

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

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



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

Masuri referitoa-
re la compatibili-
tatea electromag-
netica

Aparate din clasa de emisie A:
- sunt prevazute doar pentru utilizarea in zone industriale
- 1n alte zone pot provoca perturbatii legate de performanta si radiatii.

Aparate din clasa de emisie B:

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

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

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

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

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

- dispozitive de siguranta

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

- echipamente IT si de comunicatii

- echipamente de masura si calibrare

Masuri de protectie in vederea evitdrii problemelor de compatibilitate electromag-
netica:
1. Alimentarea de la retea
- 1n cazulin care intervin perturbatii electromagnetice in ciuda alimentérii
corecte de la retea, luati masuri suplimentare (de ex. utilizati filtre de retea
adecvate).
2. Cablurile de sudura
- sementin cat mai scurte
- se pozeaza pe trasee comune, cat mai apropiate (pentru evitarea proble-
melor legate de campurile electromagnetice - CEM)
- se pozeaza la distanta cat mai mare de alte cabluri
3. Echilibrarea de potential
4. Imp&mantarea piesei
- Daca este necesar, se va realiza o legatura la masa prin condensatori adec-
vati.
5. Ecranare, daca este necesar
- Se ecraneaza alte echipamente din zona
- Se ecraneaza intreaga instalatie de sudura
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Masuri CEM

Puncte de pericol
maxim
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Campurile electromagnetice pot cauza daune pentru sanatate, care nu sunt cunos-

cute Inca:

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

- Persoanele purtdtoare de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul cu-
rant inainte de a stationa in imediata vecindtate a aparatului sau procedeului
de sudare

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

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

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

- ventilatoare

- roti dintate

- role

- axuri

- bobine de sérma si sarme pentru sudare

Nu introduceti mainile In rotile dintate aflate in miscare ale mecanismului de avans
sarma sau in angrenajele rotative.

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

In timpul functionarii

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

- Mentineti toate mastile si panourile laterale Tn stare inchisa.

Iesirea sarmei pentru sudare din pistoletul de sudare reprezinta un pericol ridicat
de accidentare (inteparea mainii, ranire la nivelul fetei sau al ochilor, ...).

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

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

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

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

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

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

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

La manevrarea lichidului de racire, respectati datele din fisa tehnica de securitate a
lichidului de racire. Fisa tehnica de securitate a lichidului de racire este disponibila la
centrul de service sau de pe pagina de Internet a producatorului.




Cerinte privind
gazul de protectie

Pericol din cauza
buteliilor de gaz
protector

Pentru transportul cu macaraua al aparatelor se utilizeaza doar accesorii de ridicare

adecvate, de la producator.

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

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

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

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

In cazul in care aparatul este echipat cu o curea sau un maner de purtare, acestea
sunt destinate doar transportului manual al aparatului. Pentru transportul cu maca-
raua, motostivuitorul sau alte dispozitive mecanice de ridicare, cureaua nu este ne-
cesara.

Toate accesoriile de ridicare (curele, catarame, lanturi,...) care se utilizeaza in
legatura cu aparatul sau componentele acestuia se verifica periodic (de exemplu in
ceea ce priveste deteriorarile mecanice, coroziunea sau modificari produse de alte
influente ale mediului).

Intervalul de verificare si volumul verificarii trebuie sa corespunda cel putin norme-
lor si directivelor nationale Tn vigoare.

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

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

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

- Punct de condensare sub presiune < -20 °C

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

Daca este necesar utilizati un filtru!

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

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

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

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

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

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

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

Masuri de sigu-
ranta la locul de
instalare si la
transport
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Folositi intotdeauna doar buteliile de gaz protector adecvate pentru respectiva apli-
catie si accesoriile adecvate (dispozitive de reglare, furtunuri si fittinguri, ...). Utilizati
doar buteliile de gaz protector si accesoriile aflate in stare perfecta de functionare.

In cazul in care se deschide o supapé a unei butelii de gaz protector, intoarceti fata
dinspre orificiul de iesire.

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

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

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

Pericol de asfixiere din cauza emanatiilor necontrolate de gaz protector

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

genul din aerul ambiant.

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

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

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

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

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

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

Prin instructiunile si controalele interne se va asigura ca perimetrul din jurul postu-
lui de lucru este mereu in stare de ordine si curatenie.

Instalati si operati aparatul doar in conformitate cu tipul de protectie specificat pe
placuta indicatoare.

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

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

Nu ridicati si nu transportati aparate active. Deconectati aparatele inainte de trans-
port sau de ridicare.

Inainte de fiecare transport al aparatului evacuati complet lichidul de ricire si de-
montati urmatoarele componente:

- Dispozitiv de avans sarma

- Bobina de sarma

- Butelie de gaz protector




Masuri de sigu-
ranta in regimul
normal de
functionare

Punere Tn functiu-
ne, intretinere si
reparatii

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

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

- viata si sandtatea operatorului sau a unor terti,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului

- lucrul eficient cu aparatul.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Cooling Liquid FCL 10/20 nu este inflamabil. In anumite conditii, lichidul de ricire pe
baza de etanol este inflamabil. Lichidul de racire se transporta doar in recipiente
originale inchise si se mentine la distanta de sursele de aprindere.

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

La instalatia racita, inainte de inceperea lucrarii de sudura se verifica nivelul lichidu-
lui de racire.

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

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

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

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

- Piesele care nu suntin stare ireprosabila trebuie inlocuite imediat.

- Cand comandati piesele, indicati denumirea exacta si numarul articolului con-
form listei pieselor de schimb, precum si numarul de serie al aparatului dvs.
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Verificarea din
punct de vedere
al tehnicii sigu-
rantei

Eliminarea ca
deseu

Simboluri de sigu-
ranta

Siguranta datelor

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

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

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

In acelasi interval de 12 luni, produc&torul recomandé o calibrare a surselor de ali-
mentare cu energie.

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

- dupa o modificare

- dupa montarea de piese suplimentare sau reechipare

- dupa lucrari de reparatie si intretinere

- cel putin la fiecare douasprezece luni.

In cadrul verificarii din punct de vedere al tehnicii sigurantei trebuie respectate nor-
mele si directivele nationale si internationale corespunzatoare.

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

Nu aruncati aparatul Tn gunoiul menajer! Conform Directivei Europene cu privire la
deseurile de echipamente electrice si electronice si implementarea acesteia in drep-
tul national, dispozitivele electrice uzate trebuie colectate separat si predate pentru
revalorificarea ecologica. Returnati aparatul uzat reprezentantului comercial de la
care l-ati achizitionat sau informati-va asupra unui sistem local de colectare si elimi-
nare. Ignorarea acestei directive poate avea efecte negative asupra mediului si asu-
pra sanatatii dumneavoastra!

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

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

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

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

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

Textele si figurile corespund nivelului tehnic din momentul tiparirii. Ne rezervam
dreptul de a aduce modificari. Continutul manualului de utilizare nu poate repre-



zenta baza nici unor pretentii din partea cumpadratorului. Va suntem recunoscatori
pentru eventuale propuneri de imbunatatire si pentru indicarea unor eventuale
erori in manualul de utilizare.
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Informatii generale
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Generalit

Conceptul apara-
tului

Functia ,Delimita-
re la limita de pu-
tere”

5ti

Sursa de curent TransSteel (TSt) 2200 es-
te o sursa de curent complet digitali-
zata, comandata prin microprocesor.

Sursa de curent este dimensionata pen-

tru sudarea otelului si poate fi utilizata

pentru urmatoarele procedee de suda-

re:

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

- Sudare cu electrod nvelit

- Sudare WIG cu aprindere la contact

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

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

Sursa de curent dispune de functia de siguranta ,Delimitare la limita de putere”.
Functia este disponibila doar procedeul de sudare MIG/MAG standard sinergica.

Mod de functionare:

Pentru a preveni stingerea arcului electric in cazul sudarii la limita de putere a sur-
sei de curent, in caz de necesitate sursa de curent reduce puterea de sudare. Pana
la urmatoarea pornire a sudarii / pana la urmatoarea modificare a parametrilor, pe
panoul de operare sunt indicati parametrii redusi.

De aici rezulta:

- un procedeu de sudare de precizie,

- oreproductibilitate exacta a tuturor rezultatelor,
- proprietati la sudare exceptionale.

De indata ce functia este activa, pe panoul de operare se aprinde intermitent indica-
torul pentru parametrul Viteza de avans sarmei.

Sl

A-&°

RS

Aprinderea intermitenta se mentine pana la urmatorul inceput al sudarii sau pana
la urmatoarea modificare a parametrului.
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Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert

Sudare WIG

Domenii de utili-

zare

Sudare cu electrod invelit
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Avertismente pe Pe sursa de curent sunt afisate avertismente si simboluri de siguranta. Aceste aver-

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

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

® Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

ARC WELDING can be hazardous.
© Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.

® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. servicing. -
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
ELECTRIC SHOCK can kill = VOLTAGE exists after removal of input power
:Q o Al " . N ® Always wait 60 seconds after power is turned off before
- ways wear dry insulating gloves. working on unit.
© Insulate yourself from work and ground. @ Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
® Do not touch live electrical parts. before touching parts.
@ Disconnect input power before servicing.

® Keep all panels and covers securely in place.

) FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
o Ventilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
:'? A ® Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® [nstallation et raccordement de cette machine
s manufacturer s instructions for materials used. :? doivent etre conformes a tous les pertinents.

SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
@ Do not weld near flammable material. ® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.

® Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

@ Do not locate unit over combustible surfaces. ® Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
© Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

WELDING can cause fire or explosion.

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

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

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

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

~
]
o
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Sudarea este periculoasa. Pentru un mod de lucru corect cu dispozitivul trebuie

indeplinite urmatoarele conditii de baza:

- Calificare suficienta pentru efectuarea lucrarilor de sudare

- Echipament de protectie corespunzator

- Mentinerea persoanelor neimplicate la distanta fata de sursa de curent si pro-
cedeul de sudare

25
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Utilizati functiile descrise doar daca ati citit in totalitate si ati inteles urmatoarele do-
cumente:

- prezentele MU

- toate MU ale componentelor de sistem, in special prescriptiile de securitate

4

Aparatele uzate nu se vor arunca in gunoiul menajer, ci se vor elimina ca deseuri
conform prescriptiilor de securitate.

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

- Roti dintate

- Role de avans

- Bobine de sarma si sarme pentru sudare

Nu introduceti mainile In rotile dintate aflate in miscare ale mecanismului de avans
sarma sau in angrenajele rotative.

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



Descrierea aver- La anumite modele sunt aplicate avertismente pe aparat.
tismentelor de pe
aparat Dispunerea simbolurilor poate varia.

A

©)
©

! Avertisment! Atentie!
Simbolurile semnaleaza posibile pericole.

A Rolele de avans pot cauza accidentari ale degetelor.

Sarma pentru sudare si componentele actionarii se afla sub tensiune de su-
dare in timpul functionarii.
tineti la distanta de maini si obiecte din metal!

1 1.1 1.2 1.3

A A
L | 25 B

2

o

1. Un soc electric poate fi mortal.

1.1 Purtati manusi uscate, izolatoare. Nu atingeti electrodul de sérma cu mainile
goale. Nu purtati manusi ude sau deteriorate.

1.2 Ca protectie Impotriva electrocutarii utilizati un suport de lucru izolat fata de
pardoseala si zona de lucru.

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

2 2.1 2.2 2.3
3 < >
2. Inspirarea fumului de sudare poate fi ddunatoare pentru sanatate.

2.1 Pastrati distanta fata de fumul de sudare generat.
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2.2

Utilizati un sistem de ventilare fortata sau o instalatie locala de aspirare,
pentru a indepadrta fumul de sudare.

23 Indepértati fumul de sudare cu un ventilator.
3 3.2
2
gy - ~»\
“ "

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

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

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

33 Nu sudati in dreptul rezervoarelor sau recipientelor inchise.

4

Y2

Radiatiile arcului electric pot cauza arsuri oculare si leziuni cutanate.

Purtati un acoperamant pentru cap si ochelari de protectie. Utilizati casti an-
tifonice si guler de camasa cu nasture. Utilizati masca pentru sudare cu nu-
anta corecta. Purtati imbracaminte de protectie adecvatad, care sa acopere
tot corpul.

XX, XXXX, XXXX *

5. Inainte de lucrari la masin& sau inainte de sudare:

efectuati instructajul la aparat si cititi instructiunile!
6. Nu Tndepartati si nu scrieti peste autocolantul cu indicatiile de avertizare.
*

Numar de comanda producator pentru autocolant




Elemente de operare si racorduri
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Panou de operare

Generalitati

SIGURANTA

Panou de operare

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

In plus, este posibil sa existe mici diferente intre imagini si elementele de operare
de pe aparat. Modul de functionare al acestor elemente de operare este insa iden-
tic.

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.
Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.
» (Cititi si Intelegeti acest document.

» Cititi si Intelegeti toate MU ale componentelor de sistem, Tn special prescriptiile
de securitate.

> <
)
— o
@B Steel

) Indicator Sudare in puncte
Indicatorul sudare Tn puncte se aprinde daca:
- este selectat modul de functionare sudare in puncte / sudare in linie
continua prin puncte
- Tn meniul de configurare parametrul SPt (durata sudarii in puncte / du-
rata impulsului aplicat sarmei la sudarea in curent pulsat) nu este setat
pe OFF

(2) Afisare Sudare in linie continud prin puncte in 2 timpi

Afisarea Sudare in linie continua prin puncte in 2 timpi se aprinde atunci

cand:

- este selectat modul de functionare Sudare in puncte / Sudare in linie
continua prin puncte si

- parametrul SPb (durata sudarii in puncte / durata impulsului sudarii in
linie continua prin puncte) este setat pe o valoare mai mare de 0 si

- parametrul Int (Interval) este setat pe 2T

(3) Afisare Sudare 1n linie continua prin puncte n 4 timpi
Afisarea Sudare in linie continua prin puncte in 4 timpi se aprinde atunci
cand:

31
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- este selectat modul de functionare Sudare in puncte / Sudare in linie
continua prin puncte si

- parametrul SPb (durata sudarii Tn puncte / durata impulsului sudarii in
linie continua prin puncte) este setat pe o valoare mai mare de 0 si

- parametrul Int (Interval) este setat pe 4T

4) Afisare Hold
La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile momentane ale curentului de sudare
si ale tensiunii de sudare - afisarea HOLD se aprinde

(5) Afisare arc globular

Intre arcul electric scurt si arcul electric tip spray se formeaza un arc globu-
lar incarcat cu stropi. Pentru a semnaliza aceasta zona critica, se aprinde
afisarea arc globular




O—F > | = A o

(6) Buton selectare parametri stdnga
pentru selectarea urmatorilor parametri

oo|| A

La selectarea parametrului se aprinde simbolul corespunzator.

v
e

Grosimea tablei in mm sau inch (parametru sinergic)’

Daca de exemplu nu este cunoscut curentul de sudare care trebuie selectat,
este suficienta introducerea grosimii tablei. Prin introducerea unui parame-
tru Synergic, restul parametrilor Synergic sunt setati automat.

A

Curent de sudare in amperi (parametru Synergic)’

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

o,
(]

Viteza de avans a sdrmei in m/min sau ipm (parametru Synergic)’

1 Dac3 este selectat unul dintre acesti parametri, la operatiunea de sudare
MIG/MAG standard sinergica, pe baza functiei sinergice sunt setati automat si cei-
lalti parametri Synergic.
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(7)

Buton selectare parametri dreapta
pentru selectarea urmatorilor parametri

La selectarea parametrului se aprinde simbolul corespunzator.

i

Corectia lungimii arcului electric
pentru corectia lungimii arcului electric

\"/

Tensiune de sudare in V (parametru Synergic)’

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

o

Dinamica

pentru a influenta dinamica scurt-circuitului in momentul transferului
picaturilor

- ... arc electric mai rigid si mai stabil

0 ... arc electric neutru

+ ... arc electric mai moale si fara stropi

kJ

Functia ,Real Energy Input”2
pentru afisarea energiei utilizate la sudare

T Daca este selectat unul dintre acesti parametri, la operatiunea de sudare
MIG/MAG standard sinergica, pe baza functiei sinergice sunt setati automat si cei-
lalti parametri Synergic.

2 Acest parametru poate fi selectat doar atunci cand parametrul EnE din meniul de
configurare 2 este setat pe ON.

In timpul sudarii, valoarea creste pe parcurs, in functie de alimentarea cu energie
marita continuu.




Valoarea definitiva dupa sfarsitul sudarii ramane salvata pana la urmatorul Inceput
al sudarii si cuplarea sursei de curent - se aprinde afisarea HOLD.
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(8) ——Em\ ———(10)
-Ste.el
(0) —52= . (i
8 AlMg .023 =8 0,6
B AISi .030mm 0,8 Ar100% =8
@ Rutil/E71T .035mm 0,9 CO0,100% =
8 Metal Cored 04088 1,0 Ar +2-5% CO, =
8) Butonul Test gaz
Pentru setarea cantitatii necesare de gaz la reductorul de presiune a gazu-
lui/ pentru a umple pachetul de furtunuri al pistoletului de sudare cu gaz de
protectie.
Dupa apasarea butonului Test gaz se emite gaz de protectie timp de 30 se-
cunde. Printr-o noua apasare se incheie procedeul inainte de termen.
9) Roata de reglare stanga
pentru modificarea parametrilor Grosime tabla, Curent de sudare si Viteza
de avans a sarmei, precum si pentru modificarea parametrilor in meniul de
configurare
(10)  Buton introducere sarma
pentru introducere sarma fara gaz in pachetul de furtunuri al pistoletului de
sudare.
In timpul mentinerii ap&sate a butonului, dispozitivul de actionare sarma lu-
creaza cu viteza de introducere a sarmei
(11)  Roata de reglare dreapta

pentru modificarea parametrilor Corectia lungimii arcului electric, Tensiune
de sudare si Dinamica precum si pentru modificarea parametrilor Tn meniul
de configurare




(12)—— S 8
|- | I

| I —_—J
B Steel
@B CrNistainless
B8 CuSi inch  mm
m AlMg .023 18 0,6
8 AISi .030 8 0,8 Ar 100% =B
@8 Rutil/E717 .035m8 0,9 C0,100% ==
8 Metal Cored .040 =8 1,0 Ar +2-5% CO, B
B Self-shielded .045 08 1,2 Ar+15-25% CO, 1B

(13)  (14) (15) (16) (17)

(12)

Buton tip material
Pentru selectarea materialului de adaos

(13)

Buton salvare 1
pentru salvarea unui Easyjob

(14)

Buton Mod de functionare

pentru selectare mod de functionare

8 2 T = functionare in 2 tacte

$8$ 4T = functionare in 4 tacte

S4T M5 4 T = functionare speciala in 4 tacte

e e o / mm = Sudare in puncte / sudare in linie continua prin puncte

(15)

Buton diametru sarma
Pentru selectarea diametrului de sarma utilizat

(16)

Buton salvare 2
pentru salvarea unui Easyjob

(17)

Tasta procedeu de sudare

pentru selectarea procedeului de sudare
MANUAL = Sudare MIG/MAG manuala standard
SYNERGIC = Sudare MIG/MAG standard sinergica
STICK = Sudare cu electrod invelit

TIG = Sudare WIG

(18)

Buton gaz de protectie
Pentru selectarea gazului de protectie utilizat
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Blocare taste

38

Pentru a preveni modificarile accidentale ale setarilor la panoul de operare, poate fi
activata functia de blocare a butoanelor. Atat timp cat functia de blocare a butoane-

lor este activa

- nueste posibila efectuarea de setari la panoul de operare

- este posibila afisarea setarilor parametrilor

- se poate comuta intre EasyJobs, daca Thainte de activarea blocarii butoanelor a

fost selectat deja un Easyjob

Activare / dezactivare blocare butoane:
m LV m Blocare butoane activat3:
@ Pe afisaj apare mesajul ,CLO | SEd".

1

1

| Blocare butoane dezactivata:
(AR Iy E K Pe afisaj apare mesajul ,OP | En".



Racorduri, intrerupatoare si componente mecanice

SIGURANTA /N PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

» Cititi si intelegeti acest document.

» Cititi si Intelegeti toate MU ale componentelor de sistem, Tn special prescriptiile
de securitate.

Parte frontala si
posterioara sursa
de curent

1) Racord pistolet de sudare
pentru fixarea pistoletului de su-
dare

2) Borna de curent (-) cu inchizator-
baioneta
serveste la
- racordarea cablului de masa
sau a inversorului de polari-

() tate la sudare cu arc electric

cu electrod fuzibil in mediu

de gazinert (in functie de

(6) sarma pentru sudare)

- conectarea cablului electro-
dului si a cablului de masa la
sudarea cu electrod nvelit
(In functie de tipul de elec-
trod)

- conectarea pistoletului de
sudare WIG

3) Racord TMC (TIG Multi Connector)
pentru conectarea pistoletului de sudare WIG

4) Borna de curent (+) cu inchizator-baioneta

serveste la

- conectarea inversorului de polaritate sau a cablului de masa la sudare
cu arc electric cu electrod fuzibil Tn mediu de gaz inert (in functie de
sarma pentru sudare)

- conectarea cablului electrodului si a cablului de masa la sudarea cu elec-
trod nvelit (in functie de tipul de electrod)

- conectarea cablului de masa pentru sudare WIG

(5) Deschideri de aerisire (duze de iesire aer)
pentru racirea dispozitivului

6) Inversor de polaritate
pentru selectarea bornei de curent de la pistoletul de sudare MIG/MAG
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Vedere din late-
rala
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g

° TransSteel
1) 2200¢ 2200c MV

all (9)

(11)(10)

(1)

) (©)

(7)

Racord de gaz de protectie
MIG/MAG

pentru alimentarea cu gaz de
protectie a racordului pistoletului
de sudare (1)

(©)]

intrerupatorul de retea
pentru activarea si dezactivarea
sursei de curent

©)

Deschideri de aerisire (duze de
intrare aer)

pentru racirea dispozitivelor, in
spate se gaseste filtrul de aer

(10)

Cablu de retea cu dispozitiv de
detensionare

nu este deja montat la toate vari-
antele de dispozitive

(11

Racord de gaz de protectie WIG
pentru alimentarea cu gaz de
protectie la borna de curent (-)

(2)

(M

Suport al bobinei de sdrma D100
cu frana

pentru fixarea bobinelor de
sarma standard cu diametrul de
max. 100 mm (3.94 in.)

(2

Suport al bobinei de sdrma D200
cu fréna

pentru fixarea bobinelor de
sarma standardizate cu diame-
trul de max. 200 mm (7.87 in.) si
o greutate de pana la max. 6,8
kg (14.99 Ibs.)

3

Antrenare cu 2 role




Inainte de instalare si punere in
functiune
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Generalit

SIGURANTA

Utilizarea con-
forma

Prescriptii de in-
stalare

5ti

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

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

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

» Cititi si intelegeti in Intregime acest document.

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

Sursa de curent este dimensionata special pentru sudarea MIG/MAG, cu electrod
invelit si WIG.

Orice alta utilizare este considerata ca fiind neconforma.

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

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

Aparatul este verificat conform clasei de protectie IP 23,ceea ce inseamna:

- protectie impotriva patrunderii corpurilor straine solide mai mari de @ 12 mm
(0.49in.)

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

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

/\  PERICOL!

Pericol din cauza aparatelor care se rastoarna sau cad.
Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.
» Plasati intotdeauna aparatul in pozitie stabila pe o suprafata plana si solida.

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare in urma patrunderii prafului conductiv in aparat.

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.

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

Canalul de aerisire este un dispozitiv de siguranta important. La alegerea locului de
instalare se va avea grija ca aerul de racire sa poata intra si iesi liber prin orificiile de
ventilare amplasate pe partea din fata si pe partea din spate a aparatului. Praful cu
conductibilitate electrica ridicata (format de ex. prin lucrdri de slefuire) nu poate fi
aspirat direct in aparat.
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Alimentare de la
retea
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Aparatele sunt concepute exclusiv pentru tensiunea de retea marcata pe placuta in-
dicatoare. In cazul in care cablurile de alimentare sau stecherele de retea nu sunt
echipate la modelul dumneavoastra de aparat, acestea trebuie montate in confor-

mitate cu normele nationale. Protectia liniei de alimentare este indicata in datele
tehnice.

A\ ATENTIE!

Pericol din cauza instalatiei electrice dimensionate insuficient.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

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




Functionarea pe generator

Puterea necesara
a generatorului

Sursa de curent poate fi alimentata de la un generator.

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

Puterea aparenta maxima Sqmax @ sursei de curent se calculeaza dupa cum ur-
meaza:
St1max = limax X Uy

I1max Si Uq conform placutei indicatoare a aparatului sau datelor tehnice.

Puterea aparenta necesara a generatorului electric Sggy se calculeaza cu urmatoa-
rea formula:
SGEN = S1max X 1,35

In cazul in care nu se sudeaza cu puterea maxim4, se poate utiliza un generator mai

micC
REMARCA!

Puterea aparenta a generatorului electric Sggy nu poate fi mai mica decéat puterea
aparenta maxima Sqmax a sursei de curent!

La functionarea aparatelor monofazate pe generatoare trifazate aveti grija ca pute-
rea aparenta a generatorului electric poate fi disponibila adesea doar ca total al ce-
lor trei faze ale generatorului electric. Eventual solicitati si alte informatii despre pu-
terea monofazata a generatorului electric la producatorul generatorului electric.

REMARCA!

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

45



Sigurante de retea

Sigurante fuzibile
de retea reglabile

Siguranta fuzibila de retea reglata la sursa de curent limiteaza curentul tras de sur-
sa de curent din retea si totodata curentul de sudare posibil. Astfel se impiedica de-
clansarea imediata a disjunctorului de protectie (de ex. in cutia de sigurante).

In functie de tensiunea de retea si de disjunctorul de protectie utilizat, la sursa de
curent poate fi selectata siguranta fuzibila de retea dorita.

Urmatorul tabel indica la ce tensiuni de retea si valori ale sigurantei se inregistreaza

46

o limitare a curentului de sudare.

TSt 2200:

Tensiune de retea
Configurare specifica nationala
Valoare siguranta sursa de curent

Limitarea curentului de sudare

230V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std n mediu de gaz inert:
10A max. 145 A; 110 Ala 100 %*
Sudare cu electrod invelit:
max. 125 A; 90 Ala 100 %*
Sudare WIG:
max. 180 A; 135 Ala 100 %*
230V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std Tn mediu de gaz inert:
13A max. 170 A; 140 A la 100 %*
Sudare cu electrod invelit:
max. 150 A; 120 Ala 100 %*
Sudare WIG:
max. 200 A; 160 A la 100 %*
230V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std n mediu de gaz inert:
16 A max. 210 A; 150 A la 100 %*
Sudare cu electrod invelit:
max. 180 A; 130 A la 100 %*
Sudare WIG:
max. 230 A; 170 Ala 100 %*
TSt 2200 MV:

Tensiune de retea
Configurare specifica nationala
Valoare siguranta sursa de curent

Limitarea curentului de sudare

120V
Std
10A

Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
n mediu de gaz inert:

max. 100 A; 75 Ala 100 %*

Sudare cu electrod invelit:

max. 85 A; 55 A la 100 %*

Sudare WIG:

max. 130 A; 95 A la 100 %*




Tensiune de retea
Configurare specifica nationala
Valoare siguranta sursa de curent

Limitarea curentului de sudare

120V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std n mediu de gaz inert:
13A max. 105 A; 80 A la 100 %*

Sudare cu electrod invelit:

max. 90 A; 70 Ala 100 %*

Sudare WIG:

max. 135 A; 105 Ala 100 %*
120V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
us Tn mediu de gaz inert:
15A max. 105 A; 80 A la 100 %*

Sudare cu electrod invelit:

max. 90 A; 70 A la 100 %*

Sudare WIG:

max. 135 A; 105 Ala 100 %*
120V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std n mediu de gaz inert:
16 A max. 115 A; 105 A la 100 %*

Sudare cu electrod invelit:

max. 100 A; 85 A la 100 %*

Sudare WIG:

max. 140 A; 130 Ala 100 %*
120V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
us n mediu de gaz inert:
20A max. 135 A; 105 Ala 100 %*

Sudare cu electrod invelit:

max. 110 A; 90 Ala 100 %*

Sudare WIG:

max. 160 A; 130 Ala 100 %*
230V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std n mediu de gaz inert:
10A max. 145 A; 110 Ala 100 %*

Sudare cu electrod invelit:

max. 125 A; 90 A la 100 %*

Sudare WIG:

max. 180 A; 135 Ala 100 %*
230V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std n mediu de gaz inert:
13A max. 170 A; 140 A la 100 %*

Sudare cu electrod invelit:

max. 150 A; 120 A la 100 %*

Sudare WIG:

max. 200 A; 160 A la 100 %*
230V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
Std n mediu de gaz inert:
16 A max. 210 A; 150 Ala 100 %*

Sudare cu electrod invelit:
max. 180 A; 130 Ala 100 %*
Sudare WIG:

max. 230 A; 1770 Ala 100 %*
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Tensiune de retea Limitarea curentului de sudare
Configurare specifica nationala
Valoare siguranta sursa de curent

240V Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil
us n mediu de gaz inert:
15A max. 210 A; 150 A la 100 %*

Sudare cu electrod invelit:
max. 180 A; 130 Ala 100 %*
Sudare WIG:

max. 230 A; 170 Ala 100 %*

Setarea de 20 A este posibila doar atunci cand:

- la configurarea specifica nationala a fost selectat ,US”

- alimentarea de la retea dispune de o siguranta de 20 A

- sursa de curent este alimentata cu o tensiune de retea de 120V

* Indicatiile 100 % = sudare nelimitata in timp, fara pauze de rdcire.

Indicatiile referitoare la curentul de sudare sunt valabile la o temperatura ambianta
de 40 °C (104 °F).

Deconectarea de siguranta impiedica declansarea disjunctorului de protectie la pu-
teri de sudare mai ridicate. Deconectarea de siguranta determina o posibila durata
de sudare, fara a se ajunge la declansarea disjunctorului de protectie. Daca in cazul
unei depasiri a timpului de sudare calculat in prealabil se ajunge la deconectarea
curentului de sudare, se afiseaza codul de service ,toF”. In afara de afisarea ,toF",
incepe imediat o numaratoare inversa ca indicator al timpului de asteptare ramas,
pana la stabilirea disponibilitatii de sudare a sursei de curent. Apoi se stinge mesa-
juliar sursa de curent este din nou pregatita de functionare.

In functie de siguranta reglata, dispozitivul de deconectare de siguranta limiteaza
curentii maximi ai respectivului proces selectat. Se poate intampla ca punctele de
functionare salvate sa nu mai poata fi sudate, daca acestea au fost salvate inainte
de reglarea sigurantei.

Daca se sudeaza insa un astfel de punct de functionare, sursa de curent lucreaza la
valoarea limita a sigurantei selectate - limitarea puterii este activa. Punctul de
functionare trebuie salvat din nou, in functie de limitarea curentului.



Montarea centurii de purtare

Montarea centurii
de purtare la sur-
sa de curent
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MIG/MAG

51



52



Punerea in functiune

Racordare pisto-
let de sudare
MIG/MAG

Inainte de racordarea la sursa de curent, echipati pistoletul de sudare conform
MU ale acestuia: Montati consumabilele pe corpul pistoletului, montati tubul de

ghidare a sarmei.

—

Insurubati cu cateva rotatii surubul cu cap striat (1), pentru ca pistoletul de su-

dare sa poata fi iImpins cu usurinta in racordul pentru pistolet de sudare.

A\ ATENTIE!

Pericol din cauza pistoletului de sudare

neinserat incomplet.

Urmarea o pot reprezenta daunele ma-

teriale la aparat.

» Asigurati-va ca dupa inserare pisto-
letul de sudare se afla in pozitia fi-
nala corecta.
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una cu momentul de torsiune indi-

cat.

A\ ATENTIE!
Pericol din cauza pistoletelor de sudare

fixate insuficient cu suruburi.
» Fixati pistoletul de sudare intotdea-

Urmarea o pot reprezenta daunele ma-

teriale la aparat.

Pentru a garanta transportul optim al sarmei pentru sudare, rolele de avans trebuie

adaptate la diametrul sdrmei pentru sudare si la aliajul sarmei.

Montati rolele de

avans
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Montarea bobinei 1
de sarma D100

Montarea bobinei 1
de sdrma D200
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Introduceti sarma
pentru sudare

56

A\ ATENTIE!

Pericol din cauza efectului de resort al sérmei pentru sudare de pe bobina.

Urmarea o pot reprezenta vatamarile corporale.

» Lainserarea sdrmei pentru sudare in actionarea dispozitivului de antrenare a
firului, stabilizati capatul sarmei pentru sudare.

Reglati presiunea de apasare conform

urmatoarelor date

- Inacest fel sirma pentru sudare nu
se deformeaza si se garanteaza un
transport ireprosabil al sarmei

Valori orientative pentru presiunea de
apasare cu role de avans netede:

- otel=3-4

- CrNi=3-4

Valori orientative pentru presiunea de
apasare cu role de avans dintate:

- Sarma tubulara cu flux =3

- Aluminiu=1-3



6 Racordarea cablului de alimentare la
sursa de curent este necesara numai la

Only o sursa de curent "Multivoltage".
TransSteel

2200 MV

A\ ATENTIE!

Pericol din cauza iesirii neasteptate a sdrmei pentru sudare la introducerea sarmei.
Urmarea o pot reprezenta vatamarile corporale.
folositi ochelari de protectie adecvati

Tineti varful pistoletului de sudare la distanta fata de fata si de corp
Nu orientati varful pistoletului de sudare spre persoane

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

vvyyvyy

VANV VAN

—
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Selectati configu-
rarea specifica
nationala dorita

Racordarea bute-
liei de gaz

58

-
© (m/min, ipm)

Pericol din cauza buteliilor care se rastoarna.

Derulare introducere sarma (apdasati bu-
tonul Introducere sarma de pe panoul
de operare).

Mentineti butonul pana la o se-
cunda (apasati scurt butonul): viteza
de avans a sarmei se mentine in pri-
ma secunda la 1 m/min (39.37 ipm)
Mentineti butonul timp de péna la
2,5 secunde: Dupa o secunda, viteza
de avans a sarmei creste constant
ininterval de 1,5 secunde.
Mentineti butonul mai mult de 2,5
secunde: Dupa un total de 2,5 se-
cunde are loc transportul constant
al sérmei in conformitate cu viteza
de avans a sarmei setata pentru pa-

2,
[
Fdi .
1 t(s)
1 2 25 3 4 5
rametrul Fdi.
- Configurarea specifica nationala a sursei de curent defineste in ce unitate (cm +
mm sau inch) se afiseaza parametrii de sudare reglabili
- Configurarea specifica nationala poate fi modificata in meniul de configurare
nivelul 2 (parametru SEt)
- Descrierea parametrului SEt precum si descrierea pentru setarea parame-
trului SEt se gasesc in sectiunea Meniu de configurare nivelul 2 de la pagi-
na 102
/\  PERICOL!

Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale grave.
» Plasati buteliile de gaz in pozitie stabila pe o suprafata plana si solida.

» Asigurati buteliile de gaz impotriva caderii

» Respectati prescriptiile de securitate ale producatorului buteliei de gaz.

MIG/MAG




Racordarea inver- 1

sorului de polari-
o [T

REMARCA!

Risc din cauza inversorului de polaritate

gresit conectat.

Urmarea o pot reprezenta proprietati

defectuoase la sudare.

» Racordati inversorul de polaritate
conform sarmei pentru sudare utili-
zate. Informatia daca sarma pentru
sudare trebuie sudata pe (+) sau (-),
se gaseste pe ambalajul sarmei de
sudare

tate si realizarea
conexiunii la
masa

Pozarea corecta a
pachetelor de
furtunuri
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Reglarea franei suportului pentru bobine de sarma

Generalitati

60

D200 Suport al bobinei de sarma:

La prima punere in functiune si dupa fiecare schimbare a bobinei de sarma reglati
frana. Pentru aceasta procedati conform descrierii din sectiunea urmatoare Regla-
rea franei suportului pentru bobine de sarma D200.

D100 suport al bobinei de sarma:

La prima punere in functiune si dupa fiecare schimbare a bobinei de sarma reglati
frana. Pentru aceasta procedati conform descrierii din sectiunea urmatoare Regla-
rea franei suportului pentru bobine de sdrma D100

Dupa eliberarea tastei pistoletului
(sfarsitul sudarii, oprirea transportului
franei) bobina de sdrma nu trebuie sa se
mai miste din inertie.

Daca se intampla asa, reglati frana.




Reglarea franei
- ATENTIE!
suportului pentru A ’

bobine de sarma  pericol din cauza iesirii sdrmei pentru sudare si din cauza pieselor mobile.
D200 Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale.
» Tnaintea lucrarilor comutati intrerupatorul de retea al sursei de curent in pozitia
- O - si deconectati sursa de curent de la retea
P Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

Reglati frana:

1 - Rotirea franei spre dreapta = efectul
de franare se amplifica

- Rotirea franei spre stanga = efectul
de franare se diminueaza

Reglarea franei I
suportului pentru A\ ATENTIE!

bobine de sarma  pericol din cauza iesirii sdrmei pentru sudare si din cauza pieselor mobile.
D100 Urmarea o pot reprezenta vatamari corporale si daune materiale.
» Inaintea lucrarilor comutati intrerupatorul de retea al sursei de curent in pozitia
- O - si deconectati sursa de curent de la retea
» Asigurati toate aparatele si componentele implicate impotriva reconectarii acci-
dentale.

Reglati frana:

[1] Rotiti surubul zimtat (1)
- Surub zimtat strans puternic =
efect de franare puternic
- Surub zimtat strans usor = efect
de franare redus

(1)
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Descrierea regimurilor de functionare MIG/MAG

Functionare in 2
tacte

62

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

- lucrari de lipire
- cusaturi sudate scurte

&

GPr

\/

GPo

Functionare in 2 tacte

Explicarea simbolurilor:

&

Apdsati tasta pistoletului

Eliberati tasta pistoletului

Prescurtari utilizate:

GPr  Timp de pre-curgere gaz
(timp

de

pre-

curge-

re gaz)

I Curent de sudare

GPo  Timp post-curgere gaz

Y

Mentineti apdsata tasta pistoletului




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

& &
+ +
“ “
A |
GPr GPo

Functionare in 4 tacte

Explicarea simbolurilor:

Apdsati tasta pistoletului Eliberati tasta pistoletului

Prescurtari utilizate:

GPr  Timp de pre-curgere gaz
(timp

de

pre-

curge-

re gaz)

I Curent de sudare

GPo Timp post-curgere gaz
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Functionare spe-
ciala in 4 tacte

64

Modul de functionare ,Functionare speciala in 4 tacte” este adecvat in special pen-

tru sudarea intr-un interval de putere mai ridicat. In modul de functionare speciald
in 4 tacte, arcul electric porneste cu putere mai redusa, ceea ce determina o stabili-
zare mai simpla a arcului electric.

\/

GPr SL SL GPo

Functionare speciald in 4 tacte

Explicarea simbolurilor:

& Y

Apdsati tasta pistoletului Mentineti apdsat tasta pistoletului

Eliberati tasta pistoletului

Prescurtari utilizate:

GPr  Timp de pre-curgere gaz
(timp

de

pre-

curge-

re gaz)

I-S Curent de start

SL Slope: crestere continua / reducere continua a curentului de sudare
I Curent principal

I-E Curent final

GPo Timp post-curgere gaz



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

e

-

|
A

\/

GPr SPt GPo

Sudare in puncte

Explicarea simbolurilor:

Apdsati tasta pistoletului Eliberati tasta pistoletului

Prescurtari utilizate:

GPr  Timp de pre-curgere gaz
(timp

de

pre-

curge-

re gaz)

I Curent de sudare

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

ta

sudarii

in

punc-

te)

GPo  Timp post-curgere gaz

65



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

Y 0

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Sudare in linie continud prin puncte in 2 tacte

Explicarea simbolurilor:

& Y

Apdsati tasta pistoletului Mentineti apdsata tasta pistoletului

Eliberati tasta pistoletului

Prescurtari utilizate:

GPr  Timp de pre-curgere gaz

(timp

de

pre-

curge-

re gaz)

I Curent de sudare

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

ta

sudarii

in

punc-

te)

SPb  Durata pauzei la sudarea in curent pulsat
GPo Timp post-curgere gaz
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Sudare in linie Modul de functionare ,Sudare in linie continua prin puncte in 4 tacte” este adecvat
continua prin pentru cusaturi de sudura mai lungi pe table subtiri, pentru a preveni un esec al
puncte in 4 tacte materialului de baza.

N, o,

" &

A I |

Y

GPr SPt SPb SPt GPo

Sudare in linie continud prin puncte in 4 tacte

Explicarea simbolurilor:

Apdsati tasta pistoletului Eliberati tasta pistoletului

Prescurtari utilizate:

GPr  Timp de pre-curgere gaz

(timp

de

pre-

curge-

re gaz)

I Curent de sudare

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

ta

sudarii

in

punc-

te)

SPb  Durata pauzei la sudarea in curent pulsat
GPo  Timp post-curgere gaz
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Sudare MIG/MAG manuala standard

Generalitati

Parametri de su-
dare reglabili

Sudare MIG/MAG
standard manu-
ala

Corecturi n regim
de sudare

68

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

O modificare a unui parametru nu determina adaptarea automata a celorlalti para-
metri - toti parametrii modificabili trebuie setati individual.

La sudarea manuala cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert sunt dis-
ponibili urmatorii parametri:

® Viteza de avans a sarmei

V Tensiune de sudare

LN Dinamica - pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul trans-
ferului picaturilor

|I| Apasati butonul Procedeu de sudare pentru a selecta MANUAL

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

Apasati butonul Mod de functionare,

pentru a selecta modul de functionare MIG/MAG dorit:

£ 8 Functionare in 2 tacte

$8$ Functionare n 4 tacte

e e o/ mm = Sydare in puncte / sudare in linie continua prin puncte

Selectarea si reglarea parametrului viteza de avans a sarmei

o,

E Selectarea si reglarea parametrului Tensiune de sudare

\"/

Toate valorile prescrise ale parametrilor setate cu ajutorul rotii de reglare sunt sal-
vate pana la urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci cand sursa de
curent este dezactivata si reactivata intre timp.

|E| Asigurarea faptului ca a fost realizata o conexiune la masa

E| Asigurarea faptului ca a fost realizata alimentarea cu gaz de protectie
- Sursa de curent este gata de sudare

Cu ajutorul parametrului Dinamica, rezultatul sudarii poate fi optimizat suplimentar.

Parametrul Dinamica are ca scop influentarea dinamicii scurt-circuitului in momen-
tul transferului picaturilor:



= arc electric tare si stabil
= arc electric neutru
= arc electric mai moale si fara stropi
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Sudare MIG/MAG Synergic standard

Sudare MIG/MAG
standard siner-
gicad

70

|I| Apasati butonul Procedeu de sudare pentru a selecta SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

Apasati butonul Mod de functionare,

pentru a selecta modul de functionare MIG/MAG dorit:

£ 8 Functionare in 2 tacte

$$ Functionare n 4 tacte

S4T M5 4T - functionare speciala in 4 tacte

e e e/ mmumSydare in puncte / sudare in linie continua prin puncte

Parametrii care au fost setati la o componenta a sistemului (telecomanda, ...),
nu pot fi modificati la panoul de operare al sursei de curent.

Apasati butonul Tip material pentru a selecta tipul de material de adaos utilizat

EN

E Apasati butonul Diametru sarma pentru a selecta diametrul electrodului de
sarma pentru sudare

S

E| Apasati butonul Gaz de protectie pentru a selecta tipul de gaz de protectie

[6] Apésati butoanele Selectare parametru,

> L=<

selectati parametrul de sudare cu care trebuie indicata puterea de sudare:
“# Grosime tabl3

A Curent de sudare

& Viteza de avans a sdrmei

V Tensiune de sudare

Reglarea parametrilor de sudare

Toate valorile prescrise ale parametrilor setate cu ajutorul rotii de reglare sunt sal-
vate pana la urmatoarea modificare. Acest lucru este valabil si atunci cand sursa de
curent este dezactivata si reactivata intre timp.

Asigurarea faptului ca a fost realizata o conexiune la masa

|E| Asigurarea faptului ca a fost realizata alimentarea cu gaz de protectie.
- Sursa de curent este gata de sudare



Corecturi Tn regim
de sudare

Cu ajutorul parametrilor Corectura lungimii arcului electric si Dinamica, rezultatul
sudarii poate fi optimizat suplimentar.

Corectia lungimii arcului electric:
- = arc electric mai scurt, reducerea tensiunii de sudare

0 = arc electric neutru
+ = arc electric mai lung, cresterea tensiunii de sudare
Dinamica:

pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului Tn momentul transferului picaturilor

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

71



Sudare in puncte si sudare in linie continua prin

puncte

Generalitati

Sudare Tn puncte

Sudare in linie
continua prin
puncte

72

Modurile de functionare Sudare in puncte si Sudare in linie continua prin puncte
sunt procedee de sudare MIG/MAG.

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

Sudura n linie continua prin puncte se utilizeaza la foile de tabla subtire.
Deoarece alimentarea sarmei pentru sudare nu este continud, baia de metal topit
se poate raci pe durata pauzei intre puncte. O supraincalzire locala si Tn consecinta
arderea materialului de baza pot fi astfel evitate.

Apasati butonul Procedeu de sudare pentru a selecta modul MANUAL sau SY-
NERGIC

STICK MANUAL
(] SYNERGIC

Apasati butonul Mod de functionare,
821 S4T
$84T coe/mmn

pentru a selecta modul de functionare sudare in puncte / sudare in linie conti-
nua prin puncte

eoo/mmm

Reglarea in meniul de configurare a parametrului SPt (durata sudarii in puncte /
durata impulsului aplicat sarmei la sudarea in curent pulsat) la valoarea dorita

Reglarea parametrilor doriti in functie de procedeul de sudare (MANUAL sau SY-
NERGIC)

[5] Asigurarea faptului ca a fost realizatd o conexiune la masé

Asigurarea faptului ca a fost realizata alimentarea cu gaz de protectie.
- Sursa de curent este gata de sudare

Apasati butonul Procedeu de sudare pentru a selecta modul MANUAL sau SY-
NERGIC

STICK MANUAL
l(c] SYNERGIC

Apasati butonul Mod de functionare,

3827 S4T M
$847 eoe/mnn

pentru a selecta modul de functionare sudare in puncte / sudare in linie conti-
nua prin puncte

eco/mmm



Reglarea in meniul de configurare a parametrului SPt (durata sudarii in puncte /
durata impulsului aplicat sarmei la sudarea in curent pulsat) la valoarea dorita

Reglarea in meniul de configurare a parametrului SPb (durata sudarii in punc-
te / durata pauzei intre impulsuri la sudarea in linie continua prin puncte) la va-
loarea dorita

Reglarea in meniul de configurare a parametrului Int (sudarea in linie continua
prin puncte) la valoarea dorita

Reglarea parametrilor doriti Tn functie de procedeul de sudare (MANUAL sau SY-
NERGIC)

Asigurarea faptului ca a fost realizata o conexiune la masa

Asigurarea faptului ca a fost realizata alimentarea cu gaz de protectie.
- Sursa de curent este gata de sudare
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WIG
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Punerea in functiune

4

MIG/MAG

Punere Tn functiu-

ne
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Sudare WIG

78

6 Racordarea cablului de alimentare la
sursa de curent este necesara numai la

Only o sursa de curent "Multivoltage".

TransSteel
2200 vV

/A\  ATENTIE!

Pericol din cauza inceperii accidentale a

procedeului de sudare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari cor-

porale si daune materiale.

» Deindata ce sursa de curent este
pornita, aveti grija ca electrodul de
wolfram sa nu vina in contact cu
parti conductoare sau impamantate
(de ex. carcasa, ....).

2200c MV

Apasati butonul Procedeu de sudare pentru a selecta TIG
Reglarea curentului de sudare dorit

La utilizarea unui pistolet de sudare cu tasta pistoletului si stecher TIG Multi Con-
nector (cu setare din fabrica pentru functionare in 2 tacte):

Plasati duza de gaz pe punctul de amorsare, astfel incat intre electrodul de wol-
fram si piesa sa existe o distanta de cca. 2 pana la 3 mm (0.078 pana la 0.118
inch)

E Deplasati lent pistoletul de sudare pana cand electrodul de wolfram atinge pie-
sa

[5] Trageti in spate si mentineti tasta pistoletului
- Sedeclanseaza fluxul de gaz de protectie

Ridicati pistoletul de sudare si rabatati-I in pozitia normala
- Arcul electric se amorseaza

Efectuati sudura
3] 4] 6]




Selectati configu-
rarea specifica
nationala dorita

Pozarea corecta a
pachetelor de
furtunuri

Configurarea specifica nationala a sursei de curent defineste n ce unitate (cm +

mm sau inch) se afiseaza parametrii de sudare reglabili

Configurarea specifica nationala poate fi modificata in meniul de configurare

nivelul 2 (parametru SEt)

- Descrierea parametrului SEt precum si descrierea pentru setarea parame-
trului SEt se gasesc in sectiunea Meniu de configurare nivelul 2 de la pagi-
na 102
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Descrierea regimurilor de functionare WIG

Functionare in 2
tacte

80

—

tup tdown GPo

[1] 2]

Sudare cu functionare in 2 tacte:

|I| Aplicati electrodul de wolfram pe piesa, apoi trageti tasta pistoletului in spate si
mentineti-o in pozitie => flux de gaz de protectie

Ridicati electrodul de wolfram => arcul electric se amorseaza
Eliberati tasta pistoletului =>sfarsitul sudarii

Explicarea simbolurilor:

e At —

Trageti in spate si mentineti tasta pistoletului Eliberati tasta pistoletului in fatd
Prescurtari utilizate:

GPo Timp post-curgere gaz

tup Faza UpSlope: cresterea continua a curentului de sudare
Durata: 0,5 secunde

tdown Faza DownSlope: reducere continua a curentului de sudare
Durata: 0,5 secunde



Functionare in 4
tacte

1 2 [ [4] [5] (6]

Functionare in 4 tacte cu reducere intermediara I-2

La reducerea intermediara, cu ajutorul tastei pistoletului sudorul reduce curentul de
sudura in faza de curent principal la curentul redus setat I-2.

Sudare cu functionare in 4 tacte:

|I| Aplicati electrodul de wolfram pe piesa, apoi trageti tasta pistoletului in spate si
mentineti-o in pozitie => flux de gaz protector

Ridicati electrodul de wolfram =>incepere sudura cu curent de start I-S
Eliberati tasta pistoletului => sudare cu curent principal I-1

E Apasati in fata tasta pistoletului si mentineti-o Tn pozitie => activarea reducerii
intermediare cu curent redus I-2

|E| Eliberati tasta pistoletului => sudare cu curent principal I-1

Trageti in spate si mentineti Tn pozitie tasta pistoletului => reducere la curentul
final I-E

Eliberati tasta pistoletului =>sfarsitul sudarii

Explicarea simbolurilor:

S -

Trageti in spate si mentineti tasta pistoletului Eliberati tasta pistoletului in fata
S S
Trageti in spate si mentineti tasta pistoletului Eliberati tasta pistoletului in fatd

Prescurtari utilizate:

GPo Timp post-flux de gaz

I-S Faza curentului de start: incalzirea precauta cu un curent de sudare mai re-
dus, pentru a pozitiona corect materialul de adaos

I-1 Faza de curent principal (faza curent de sudare): aplicarea constanta a tem-
peraturii in materialul de baza incalzit cu caldura alimentata
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I-E

I-2

tdown

Faza curent final: pentru evitarea fisurilor si a retasurilor de crater final

Faza de curent redus: Reducerea intermediara a curentului de sudare pentru
evitarea unei supraincalziri locale a materialului de baza

Durata curent de start

Faza UpSlope: cresterea continua a curentului de sudare
Durata: 0,5 secunde

Durata curent final

Faza DownSlope: reducere continua a curentului de sudare
Durata: 0,5 secunde



Sudare in impulsuri

Posibilitati de uti-
lizare

Principiu de
functionare

Sudare in impulsuri reprezinta sudarea realizata cu un curent de sudare pulsatoriu.
Se utilizeaza la sudarea tuburilor din otel aflate in pozitie de constrangere sau la su-
darea tablelor subtiri.

La aceste aplicatii, curentul de sudare reglat la inceputul sudarii nu este Intotdeau-

na avantajos pentru intreaga operatiune de sudare:

- daca intensitatea electrica este prea redusa materialul de baza nu se topeste
suficient,

- 1n caz de supraincalzire exista pericolul ca baia de metal topit sa picure.

- Un curent de baza mai redus I-G creste cu o urcare rapida la curentul pulsat I-P,
sensibil mai ridicat, si, dupa intervalul Duty cycle dcY, scade din nou la curentul
de baza I-G.

- De aici rezulta un curent mediu care este mai redus decat curentul pulsat I-P.

- Lasudare in impulsuri sectiunile mai mici ale locului de sudare se topesc mai
rapid, si tot acestea se intaresc mai repede.

Sursa de curent regleaza parametrul Durata de functionare dcY si curentul de baza
I-G corespunzator curentului pulsat reglat (curent de sudare) si frecventei reglate a
pulsului.

1/F-P
A deY

up down

Parcursul curentului de sudare

Parametri setabili:

I-S Curent de start

I-E Curent final

F-P Frecventa pulsului (1/F-P = intervalul de timp Tntre doua impulsuri)

I-P Curent pulsat (curentul de sudare reglat)

Parametri de sudare care nu pot fi setati:

tup UpSlope

tdown DownSlope
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Activare sudare in
impulsuri

84

dcY  Durata de functionare

I-G Curent de baza

|I| Reglarea unei valori pentru parametrul de configurare F-P (frecventa pulsului)
- Domeniu de setare: 1 /990 Hz

Pentru descrierea parametrilor vezi sectiunea Parametri pentru sudarea WIG de la
pagina 100.



Electrod
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Punerea in functiune

Pregatire Informatia daca electrodul trebuie sudat
pe (+) sau (-), se gaseste pe ambalajul

electrodului.

i
4

i)
7, X 2
vy . &8,
/ 19%)
,‘ / ((&&GE
20:9%%
N 0,
N A / 9

4 Racordarea cablului de alimentare la
sursa de curent este necesara numai la
Only o sursa de curent "Multivoltage".
TransSteel
2200 mv
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A\ ATENTIE!

Pericol din cauza inceperii accidentale a

procedeului de sudare.

Urmarea o pot reprezenta vatamari cor-

porale si daune materiale.

» Deindata ce sursa de curent este
pornita, aveti grija ca electrodul sa
nu vina in contact in mod nedorit cu
parti conductoare sau impamantate
(de ex. carcasa, ....).

Selectati configu- -  Configurarea specifica nationala a sursei de curent defineste in ce unitate (cm +
rarea specifica mm sau inch) se afiseaza parametrii de sudare reglabili
nationala dorita - Configurarea specifica nationala poate fi modificata in meniul de configurare

nivelul 2 (parametru SEt)

- Descrierea parametrului SEt precum si descrierea pentru setarea parame-
trului SEt se gasesc in sectiunea Meniu de configurare nivelul 2 de la pagi-
na 102

Sudare cu elec- |I| Apasati butonul Procedeu de sudare pentru a selecta STICK

trod Tnvelit
STICK MANUAL
(] SYNERGIC
Reglarea curentului de sudare dorit
- Sursa de curent este gata de sudare

@

Pozarea corecta a
pachetelor de
furtunuri
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Functii pentru optimizarea sudarii

Dinamica

Functia HotStart
(Hti)

Functia Anti-Stick
(Ast)

Dinamica:

pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului In momentul transferului picaturilor
- = arc electric tare si stabil

0 = arc electric neutru

+ = arc electric mai moale si fara stropi

Aceasta functie este activata din fabricatie.

Avantaje

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

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

- Evitarea pe scara extinsa a incluziunilor de zgura

| (A) Legendé
A Hti  Hot-current time = timp de cu-
Hti HCU > 1, rent fierbinte, . N
300 0-2s, setare din fabrica 0,5 s
HCU HotStart-current = HotStart-
Strom,
200 o 100 - 200 %,
setare din fabrica 150 %
HCU | Iy Curent principal = curent de su-
: dare setat
t(s) G ) .
; ‘ —»| Parametrii Hti si HCU pot fi reglati in
0,5 1 15 meniul de configurare. Pentru descrie-
rea parametrilor vezi sectiunea Parame-

tri pentru sudarea cu electrod invelit de
la pagina 101.

Mod de functionare

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

Aceasta functie este activata din fabricatie.

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

Arderea se evita prin activarea functiei Anti-Stick. Daca electrodul incepe sa se li-
peascd, sursa de curent deconecteazd imediat curentul de sudare. Dupa separarea
electrodului de pe piesa, procesul de sudare poate fi continuat fara probleme.

Functie dezactivata:
Comutati parametrul de configurare Ast (Anti-Stick) pe OFF
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Pentru descrierea parametrilor vezi sectiunea Parametri pentru sudarea cu elec-
trod invelit de la pagina 101.



EasyJobs
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Salvarea si apelarea EasyJobs

Generalitati - Butoanele de memorare permit salvarea a pana la 2 Easyjobs
- Sesalveaza parametrii reglabili la panoul de operare
- Nu se salveaza totodata si parametri de configurare

Salvarea Easyjob |I| Pentru salvarea setarilor actuale pe panoul de operare mentineti apasat unul
din butoanele de memorare, de exemplu numarul 1

- Pe afisarea din stanga apare ,Pro”
- Dupa un timp afisarea din stanga comuta la valoarea initiala

Eliberati butonul de memorare

Apelarea Easyjob |I| Pentru apelarea setarilor salvate, apasati scurt butonul de memorare, de exem-
plu numarul 1

- Panoul de operare afiseaza setdrile memorate

Stergerea Easyjob |I| Pentru stergerea continutului memoriei unui buton de memorare, mentineti
apasat respectivul buton de memorare, de exemplu numarul 1

- Pe afisarea din stanga apare ,Pro”
- Dupa un timp afisarea din stanga comuta la valoarea initiala

Mentineti in continuare apasat butonul de memorare

- Pe afisarea din stanga apare ,CLr"
- Dupa un timp pe ambele afisaje apare ,,---"

Eliberati butonul de memorare
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Meniul de configurare
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Meniu de configurare nivelul 1

Intrarea in meniul  Accesarea meniului de configurare este descrisa cu ajutorul procedeului de sudare
de configurare si MIG/MAG standard sinergica (SYNERGIC).

iesirea din acesta, La celelalte procedee de sudare accesarea este identica.

modificare para-

metri Intrarea Tn meniul de configurare:

[1] T |y | e Cu ajutorul butonului Procedeu selectati
procedeul sudare SYNERGIC:

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

Modificare parametri:

[1] Cu ajutorul rotii de reglare din stdnga
) © selectati parametrii de configurare doriti

@ @ Cu ajutorul rotii de reglare din dreapta

modificati valoarea parametrului de
configurare

Iesirea din meniul de configurare:

STIcK MANUAL
9 9 SYNERGIC
V

Parametru penttu  cp.  Timp de pre-curgere ga
sudare MIG/MAG r limp e pre-~curgere gaz

standard manu- Unltatef secunde
als Domeniu de setare: 0-9,9

Setare din fabrica: 0,1

GPo Timp post-curgere gaz
Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0-9,9
Setare din fabrica: 0,5

Fdi Viteza de introducere sarma
Unitate: m/min (ipm)
Domeniu de setare: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)
Setare din fabrica: 10 (393.7)

Igc  Curent de aprindere
Unitate: Amper
Domeniu de setare: 100 - 390
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Parametru pentru
sudare MIG/MAG
standard siner-
gica

98

Setare din fabrica: 300

Ito

Lungimea firului pana la oprirea de siguranta
Unitate: mm (inch)

Domeniu de setare: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Setare din fabrica: OFF

Ignition Time-Out (Ito) este o functie de siguranta.
Daca sursa de curent nu identifica nicio aprindere dupa lungimea reglata a
sarmei, transportul sdrmei este oprit.

SPt

Durata sudarii in puncte
Unitate: secunde

Domeniu de setare: OFF, 0,3-5
Setare din fabrica: 1

SPb

Durata pauza la sudare n puncte

Unitate: secunde

Domeniu de setare: OFF, 0,3 - 10 (in paside 0,1 s)
Setare din fabrica: OFF

Int

Interval

Unitate: -

Domeniu de setare: 2T (2 timpi), 4T (4 timpi)
Setare din fabrica: 2T (2 timpi)

FAC

Resetare sursa de curent

Mentineti unul din butoanele de selectare a parametrului apasat timp de 2 s,
pentru a reveni la starea de livrare

- daca pe afisajul digital apare ,,PrG”, sursa de curent este resetata

La resetarea sursei de curent, o mare parte a setarilor efectuate se sterg. Se

mentin:

- valorile pentru rezistenta circuitului de sudare si inductanta circuitului
de sudare

- Configurare specifica nationala

2nd

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

)

Pr

Timp de pre-curgere gaz
Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0-9,9
Setare din fabrica: 0,1

GPo

Timp post-curgere gaz
Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0-9,9
Setare din fabrica: 0,5

SL

Slope

Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0-9,9
Setare din fabrica: 1



I-S

Curent de start

Unitate: % din curent de sudare
Domeniu de setare: 0 - 200
Setare din fabrica: 100

I-E

Curent final

Unitate: % din curent de sudare
Domeniu de setare: 0 - 200
Setare din fabrica: 50

t-S

Durata curent de start
Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0-9,9
Setare din fabrica: 0

t-E

Durata curent final
Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0-9,9
Setare din fabrica: 0

Fdi

Viteza de introducere sarma

Unitate: m/min (ipm)

Domeniu de setare: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)
Setare din fabrica: 10 (393.7)

Ito

Lungimea sdrmei pan3 la oprirea de SIGURANTA
Unitate: mm (inch)

Domeniu de setare: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Setare din fabrica: OFF (Oprit)

Functia Ignition Time-Out (ito) este o functie de siguranta. Daca sursa de cu-
rent nu inregistreaza amorsarea dupa lungimea setata a sarmei, transportul
sarmei este oprit.

SPt

Durata sudarii in puncte
Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0,3-5
Setare din fabrica: 1

SPb

Durata pauza la sudare in puncte

Unitate: secunde

Domeniu de setare: OFF, 0,3 - 10 (in pasi de 0,1 s)
Setare din fabrica: OFF (Oprit)

Int

Interval

Unitate: -

Domeniu de setare: 2T (2 tacte), 4T (4 tacte)
Setare din fabrica: 2T (2 tacte)

FAC

Resetare sursa de curent

Mentineti unul dintre butoanele de selectare a parametrului apdsat timp de
2 s, pentru a reveni la starea de livrare

- daca pe afisajul digital apare ,,PrG”, sursa de curent este resetata.
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Parametri pentru
sudarea WIG

100

La resetarea sursei de curent, o mare parte a setarilor efectuate se sterg. Se

pastreaza:

- valorile pentru rezistenta circuitului de sudare si inductanta circuitului
de sudare

- Configurare specifica nationala

2nd

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

n

-P

Frecventa pulsului

Unitate: Hertz

Domeniu de setare: OFF; 1 - 990
(panala 10 Hz: in pasi de 0,1 Hz)
(pana la 100 Hz: in pasi de 1 Hz)
(peste 100 Hz: in pasi de 10 Hz)

Setarile din fabrica: OFF (Oprit)

tupP

UpSlope (cresterea controlata a curentului de sudare la inceputul sudarii)
Unitate: secunde

Domeniu de setare: 0,01 -9,9

Setarile din fabrica: 0,5

tdo

DownSlope (reducerea controlata a curentului de sudare la finalul sudarii)
Unitate: secunde

Domeniu de setare: 0,01 -9,9

Setarile din fabrica: 1

I-S

Curent de start

Unitate: % din curentul principal
Domeniu de setare: 1 - 200
Setarile din fabrica: 35

Curent redus

Unitate: % din curentul principal
Domeniu de setare: 1 - 100
Setarile din fabrica: 50

I-E

Curent final

Unitate: % din curentul principal
Domeniu de setare: 1 - 100
Setarile din fabrica: 30

GPo

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

tAC

Heftuire

Unitate: secunde

Domeniu de setare: OFF, 0,1 -9,9
Setarile din fabrica: OFF (Oprit)



Parametri pentru
sudarea cu elec-
trod invelit

FAC  Resetare sursa de curent
Mentineti unul dintre butoanele de selectare a parametrului apasat timp de
2 s, pentru a reveni la starea de livrare
- daca pe afisajul digital apare ,,PrG”, sursa de curent este resetata.
La resetarea sursei de curent, o mare parte a setarilor efectuate se sterg. Se
pastreaza:
- valorile pentru rezistenta circuitului de sudare si inductanta circuitului
de sudare
- Configurare specifica nationala
2nd al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configu-
rare - nivelul 2")
HCU Curent HotStart
Unitate: %
Domeniu de setare: 100 - 200
Setare din fabrica: 150
Hti Timp Hotstrom
Unitate: secunde
Domeniu de setare: 0-2,0
Setare din fabrica: 0,5
Ast  Anti-Stick
Unitate: -
Domeniu de setare: On, OFF
Setare din fabrica: On (Pornit)
FAC  Resetare sursa de curent
Mentineti unul din butoanele de selectare a parametrului apasat timp de 2 s,
pentru a reveni la starea de livrare
- daca pe afisajul digital apare ,,PrG”, sursa de curent este resetata.
La resetarea sursei de curent, o mare parte a setarilor efectuate se sterg. Se
mentin:
- valorile pentru rezistenta circuitului de sudare si inductanta circuitului
de sudare
- Configurare specifica nationala
2nd  al doilea nivel al meniului de configurare (vezi sectiunea ,Meniu de configu-

rare - nivelul 2")
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Meniu de configurare nivelul 2

Intrarea din meni-

ul de configurare
nivel 2 si iesirea
din acesta, modi-
ficare parametri

Parametru pentru
sudare MIG/MAG
standard manu-
ala

102

Intrarea Tn meniul de configurare nivel 2:

MANUAL

SYNERGIC

321 MANUAL
847 9 SYNERGIC

MANUAL

Modificare parametri:

E%&

Iesirea din meniul de configurare:

STICK MANUAL
9 | - 9 SYNERGIC
v

STICK MANUAL
2 § | e 9 SYNERGIC
V

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

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

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

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

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

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

Se afiseaza un parametru din primul
nivel de configurare.

Se afiseazad un parametru din primul
nivel de configurare.

SEt Configurare specifica nationala (Standard / USA) ...

Unitate: -

Std / US

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

Setare din fabrica:

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



Aparat SUA: US (unitati de masura: inch)

FUS

Siguranta fuzibila de retea

Puterea de sudare maxima posibila este limitata de valoarea reglata a sigu-
rantei fuzibile de retea.

Unitate: A

Valorile disponibile ale sigurantei fuzibile de retea se orienteaza dupa setari-
le parametrului SEt:

Parametrul SEt pe Std: OFF/10/13/16

Parametrul SEt pe US: OFF / 15/ 20 (numai la tensiune de retea de 120 V)
Setare din fabrica: OFF

Rezistenta circuitului de sudare (in mOhm)
a se vedea sectiunea Determinarea rezistentei circuitului de sudare (sudare
cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert) de la pagina 109

Inductanta circuitului de sudare (in microhenry)
a se vedea sectiunea Afisarea inductantei circuitului de sudare de la pagina
11

EnE

Real Energy Input

Unitate: k]

Domeniu de setare: ON / OFF

Setarile din fabrica: OFF

Deoarece pe afisajul cu trei pozitii nu poate fi afisat intreg spectrul de valori
(1 kJ - 99999 KJ), s-a optat pentru urmatoarea varianta de reprezentare:
Valoare in kJ: 1 pana la 999 / afisare pe display: 1 pana la 999

Valoare in kJ: 1000 pana la 9999 / afisare pe display: 1,00 pana la 9,99 (fara
unitati, de ex. 5270 kJ -> 5,27)

Valoare n kJ: 10000 pana la 99999 / afisare pe display: 10,0 pana la 99,9
(fara unitati si zeci, de exemplu 23580 k] -> 23,6)

Parametru pentru g,
sudare MIG/MAG
standard siner-

gica

Configurare specifica nationala (Standard / USA) ... Std / US
Unitate: -

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

Setare din fabrica:

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

Aparat SUA: US (unitati de masura: inch)

FUS

Siguranta fuzibila de retea

Puterea de sudare maxima posibila este limitata de valoarea reglata a sigu-
rantei fuzibile de retea.

Unitate: A

Valorile disponibile ale sigurantei fuzibile de retea se orienteaza dupa setari-
le parametrului SEt:

Parametrul SEt pe Std: OFF/10/13/16

Parametrul SEt pe US: OFF / 15/ 20 (numai la tensiune de retea de 120 V)
Setare din fabrica: OFF

Rezistenta circuitului de sudare (in mOhm)
a se vedea sectiunea Determinarea rezistentei circuitului de sudare (sudare
cu arc electric cu electrod fuzibil in mediu de gaz inert) de la pagina 109
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Inductanta circuitului de sudare (in microhenry)
a se vedea sectiunea Afisarea inductantei circuitului de sudare de la pagina
11

EnE

Real Energy Input

Unitate: k]

Domeniu de setare: ON / OFF

Setarile din fabrica: OFF

Deoarece pe afisajul cu trei pozitii nu poate fi afisat intreg spectrul de valori
(1 kJ - 99999 KJ), s-a optat pentru urmatoarea varianta de reprezentare:
Valoare In kJ: 1 pana la 999 / afisare pe display: 1 pana la 999

Valoare in kJ: 1000 pana la 9999 / afisare pe display: 1,00 pana la 9,99 (fara
unitati, de ex. 5270 kJ -> 5,27)

Valoare in kJ: 10000 pana la 99999 / afisare pe display: 10,0 pana la 99,9
(fara unitati si zeci, de exemplu 23580 k] -> 23,6)

ALC

Afisare corectia lungimii arcului electric

(pentru reglarea modului in care este afisat parametrul Corectia lungimii ar-
cului electric)

Domeniu de setare: ON / OFF

Setarile din fabrica: OFF

La reglarea ON, atunci cand pe panoul de operare este selectat si reglat pa-

rametrul Tensiune de sudare

- display-ul din stédnga afiseaza pentru 3 secunde valoarea pentru corec-
tura arcului electric,

- display-ul din dreapta afiseaza totodata valoarea pentru tensiunea de
sudare

Parametri pentru g,
sudarea WIG

Configurare specifica nationala (Standard / USA) ... Std / US
Unitate: -

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

Setare din fabrica:

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

Aparat SUA: US (unitati de masura: inch)

FUS

Siguranta fuzibila de retea

Puterea de sudare maxima posibila este limitata de valoarea reglata a sigu-
rantei fuzibile de retea.

Unitate: A

Valorile disponibile ale sigurantei fuzibile de retea se orienteaza dupa setari-
le parametrului SEt:

Parametrul SEt pe Std: OFF/10/13 /16

Parametrul SEt pe US: OFF / 15/ 20 (numai la tensiune de retea de 120 V)
Setare din fabrica: OFF

Parametri pentru  op,
sudarea cu elec-
trod invelit
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Configurare specifica nationala (Standard / USA) ... Std / US
Unitate: -

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

Setare din fabrica:



Aparat standard: Std (unitati de masura: cm / mm)
Aparat SUA: US (unitati de masura: inch)

Rezistenta circuitului de sudare (in mOhm)
a se vedea sectiunea Determinarea rezistentei circuitului de sudare (sudare
cu electrod invelit) de la pagina 110

L Inductanta circuitului de sudare (in microhenry)
a se vedea sectiunea Afisarea inductantei circuitului de sudare de la pagina
111

FUS  Siguranta fuzibila de retea

Puterea de sudare maxima posibila este limitata de valoarea reglata a sigu-
rantei fuzibile de retea.

Unitate: A

Valorile disponibile ale sigurantei fuzibile de retea se orienteaza dupa setari-
le parametrului SEt:

Parametrul SEt pe Std: OFF/10/13 /16

Parametrul SEt pe US: OFF / 15/ 20 (numai la tensiune de retea de 120 V)
Setare din fabrica: OFF
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Optimizarea calitatii sudurii
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Determinarea rezistentei circuitului de sudare

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

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

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

Rezistenta circuitului de sudare depinde de pachetul de furtunuri utilizat:

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

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

Determinarea re- REMARCA/!

zistentei circuitu-
lui de sudare (su- Risc la 0 masurare defectuoasa a rezistentei circuitului de sudare.

dare cu arc elec- Acest lucru poate afecta negativ rezultatul sudarii.

tric cu electrod » Asigurati-va ca piesa ofera o suprafata de contact optima in zona clemei de
fuzibil in mediu masa (suprafata curatata, eliberata de rugina,...).

de gazinert)

|I| Asigurati-va ca este preselectat procedeul de sudare MANUAL sau SYNERGIC
Realizati o conexiune la masa cu piesa

Intrati in meniul de configurare nivel 2 (2nd)

E Selectati parametrul ,r”

|E| Indepartati duza de gaz a pistoletului de sudare

[6] Insurubati duza de curent

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

REMARCA!

Risc la 0 masurare defectuoasa a rezistentei circuitului de sudare.

Acest lucru poate afecta negativ rezultatul sudarii.

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

Asezati complet duza de curent pe suprafata piesei

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

Masurarea este incheiata atunci cand pe display se afiseaza rezistenta circuitului de
sudare in mOhm (de exemplu 11,4).
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Determinarea re-
zistentei circuitu-
lui de sudare (su-
dare cu electrod
nvelit)

110

Montati la loc duza de gaz a pistoletului de sudare

REMARCA!

Risc de masurare defectuoasa a rezistentei circuitului de sudare.

Acest lucru poate afecta negativ rezultatul sudarii.

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

|I| Asigurati-va ca este selectat procedeul STICK
Realizati o conexiune la masa cu piesa
Intrati in meniul de configurare nivel 2 (2nd)
E Selectati parametrul ,r”

REMARCA!

Risc de masurare defectuoasa a rezistentei circuitului de sudare.

Acest lucru poate afecta negativ rezultatul sudarii.

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

E| Asezati complet electrodul pe suprafata piesei

[6] Apasati butonul Selectare parametri dreapta
- Se calculeaza rezistenta circuitului de sudare. In timpul masuradrii pe display
se afiseaza ,run”

X <]

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



Afisarea inductantei circuitului de sudare

Generalitati

Afisarea induc-
tantei circuitului
de sudare

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

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

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

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

L ... Inductivitatea circuitului de sudare (In microhenry)
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Remedierea defectiunilor si intretine-
re
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Afisarea parametrilor de service

Parametri de ser-
vice

Prin apasarea simultana a butoanelor Selectare parametri stanga si dreapta este
posibila apelarea diversilor parametri de service.

Deschidere afisare:

Selectare parametri:
m 82T S4T M STICK
847 | I ool TIG

Zégo

Parametri disponibili

MANUAL
SYNERGIC

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

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

Exemplu: Versiune Firmware

1.00 | 4.21

Exemplu: Configurarea programului de sudare

2| 491

Exemplu: Numarul programului de sudare selec-

r2| 290 tat actual

Exemplu: Afisarea duratei de ardere efective a ar-

654 | 32.1 cului electric de la prima punere in

=65432,1h functiune;

=65432 h 6 min Indicatie: Afisarea duratei de ardere a
arcului electric nu este adecvata ca
baza de calcul pentru preturile de inchi-
riere, servicii de garantie sau similare.

Exemplu: Curent motor pentru dispozitivul de an-

iFd | 0.0 trenare a firului in A
Valoarea se modifica de indata ce mo-
torul functioneaza.

2nd 2. Nivel de meniu pentru tehnicienii de

service
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Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

SIGURANTA

Diagnosticul de-
fectiunilor
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/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

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

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

» Cititi si intelegeti in Intregime acest document.

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

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

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

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

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

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

/\  PERICOL!

Pericol din cauza imbinarilor insuficiente ale conductorilor de protectie.

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

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

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

Notati numarul de serie si configuratia aparatului si comunicati departamentului de
service o descriere detaliata a erorii, atunci cand

- intervin erori care nu sunt descrise mai jos

- masurile de remediere luate nu duc la un rezultat pozitiv

Sursa de curent nu functioneaza
Intrerupatorul de alimentare este activ, afisérile nu se aprind

Cauza: Cablul de alimentare este intrerupt, stecherul de retea nu este cuplat
Remediere: Verificati cablul de alimentare, eventual cuplati stecherul de retea

Cauza: Priza de retea sau stecherul de retea defecte
Remediere: Inlocuiti piesele defecte

Cauza: Siguranta fuzibila de retea
Remediere: Inlocuiti siguranta fuzibild de retea



lipsa functie dupa apasarea butonului arzatorului
Comutatorul de retea al sursei de curent este activ, indicatoarele lumineaza

Cauza: pistoletul de sudare sau conductorul de comanda al pistoletului de su-
dare defecte

Remediere: Inlocuiti pistoletul de sudare

lipsa curent de sudura

Comutatorul de retea este activ, este afisat unui din codurile de service pentru su-
pratemperatura ,to”. Informatii detaliate despre codurile de service ,to0"” pana la
.t06" se gasesc in sectiunea Coduri de service afisate de la pagina 119.

Cauza: Supraincarcare
Remediere: Respectati durata activa

Cauza: Termostatul de siguranta automat a deconectat aparatul

Remediere: Asteptati faza de racire; sursa de curent se reconecteaza de la sine dupa
scurt timp

Cauza: Alimentarea cu aer de racire este limitata

Remediere: Curatare filtru de aer, garantarea accesului la orificiile de aer - vezi
sectiunea Intretinere in caz de necesitate, cel térziu o data la 2 luni de la
pagina 125

Cauza: Ventilatorul din sursa de curent este defect
Remediere: anuntati unitatea de service

lipsa curent de sudare
Comutatorul de retea al sursei de curent este cuplat, indicatoarele lumineaza

Cauza: racord la masa gresit
Remediere: verificati polaritatea racordului de legare la masa

Cauza: cablul de curent din pistoletul de sudare este intrerupt
Remediere: Tnlocuiti pistoletul de sudare
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lipsa gaz de protectie
toate celelalte functii exista

Cauza: Furtunul de gaz nu este conectat la racordul corect pentru procedura
de sudare actuala

Remediere: Conectati furtunul de gaz la racordul corect pentru procedura de suda-
re actuala

Cauza: butelie de gaz goala
Remediere: Tnlocuiti butelia de gaz

Cauza: Reductorul de presiune a gazului este defect
Remediere: Tnlocuiti reductorul de presiune a gazului

Cauza: furtunul de gaz nu este montat sau este defect
Remediere: montati sau inlocuiti furtunul de gaz

Cauza: pistolet de sudare defect
Remediere: Tnlocuiti pistoletul de sudare

Cauza: electrovalva de gaz defecta
Remediere: anuntati unitatea de service

vitezd de avans neregulata a sédrmei
Cauza: frana este prea puternica
Remediere: slabiti frana

Cauza: alezajul tubului de contact prea ingust
Remediere: folositi un tub de contact adecvat

Cauza: inima de ghidare a firului din pistoletul de sudare defecta

Remediere: verificati inima de ghidare a firului pentru a nu prezenta flambaje, im-
puritati etc. si eventual inlocuiti-o

Cauza: rolele de avans nu sunt adecvate pentru sarma de sudare utilizata
Remediere: folositi role de avans adecvat

Cauza: presiune de apasare gresita a rolelor de avans
Remediere: optimizati presiunea de apasare

Probleme cu dispozitivul de transport al sdrmei

Cauza: pozarea necorespunzadtoare a pachetului de furtunuri
Remediere: pozati pachetul de furtunuriin linie cat mai dreapta, evitati curbele
strénse

Pistoletul de sudare devine foarte fierbinte
Cauza: pistoletul de sudare este dimensionat insuficient
Remediere: respectati durata de activare si limitele de incarcare



Coduri de service
afisate

caracteristici de sudare defectuoase

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

parametri de sudare incorecti
verificati setdrile

conexiunea de legare la masa defectuoasa
creati un bun contact cu piesa

gaz de protectie lipsa sau insuficient

verificati reductorul de presiune, furtunul de gaz, electrovalva de gaz,
racordul de gaz la pistoletul de sudare etc.

pistoletul de sudare nu este etans
inlocuiti pistoletul de sudare

duza de curent gresita sau uzata
inlocuiti duza de curent

aliaj gresit al sérmei sau diametru gresit al sarmei
verificati sarma-electrod montata

aliaj gresit al sérmei sau diametru gresit al sarmei
verificati sudabilitatea materialului de baza

gazul de protectie nu este adecvat pentru aliajul sarmei
folositi un gaz de protectie corect

Daca pe afisaje apare un mesaj de eroare care nu este descris aici, incercati mai
intai remedierea problemei prin procedura de mai jos:

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

Daca eroarea se mentine dupa cateva incercari repetate, sau masurile de remediere
prezentate aici nu au dat rezultate:

[1] notati mesajul de eroare afisat

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

ELn | 13
Cauza:
Remediere:

Schimbarea nevalida a procedeului de sudare in timpul sudarii

In timpul sudarii nu efectuati schimbari nepermise ale procedeului de
sudare, confirmati mesajul de eroare apasand orice buton
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Err | IP

Cauza: Comanda sursei de curent a recunoscut o supratensiune primara

Remediere: Controlati tensiunea de retea.
Daca se mentine codul de service, deconectati sursa de curent, astep-
tati 10 secunde si apoi reconectati sursa de curent.
Daca se mentine in continuare eroarea, informati departamentul de
service.

Err | 51

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

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

Err | 52

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

Remediere: Controlati tensiunea de retea.

Daca se mentine codul de service, anuntati unitatea de service

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83

Cauza: eroare in sistemul de transport al sdrmei - supracurent la motor dispo-
zitiv de avans sdrma (actionare cu 2 role)

Remediere: pozati pachetul de furtunuri pe cat posibil in linie dreapts; verificati ca
tubul de ghidare a sarmei sa nu prezinte flambaje sau impuritati; con-
trolati presiunea de apasare la actionarea cu 2 role; verificati daca
sarma nu s-a infasurat la actionarea cu 2 role

Cauza: motorul dispozitivului de avans sarma se impotmoleste sau este defect

Remediere: controlati motorul dispozitivului de avans sdrma sau anuntati departa-
mentul de service

to0 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: supratemperatura pe placa de circuite LSTMAG20 (circuit secundar)

Remediere: lasati sursa de curent sa se raceasca, verificati filtrele de aer si eventual
curatati-le, verificati daca ventilatorul functioneaza

to2 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: Supratemperatura in circuitul secundar al sursei de curent

Remediere: lasati sursa de curent sa se raceasca, verificati filtrele de aer si eventual
curatati-le (vezi sectiunea Intretinere in caz de necesitate, cel tarziu o
data la 2 luni la pagina 125), verificati daca ventilatorul functioneaza

to3 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: supratemperatura pe placa de circuite LSTMAG20 (dispozitiv de avans
sarma)

Remediere: lasati sursa de curent sa se raceasca, verificati filtrele de aer si eventual

curatati-le (vezi sectiunea Intretinere in caz de necesitate, cel tarziu o
data la 2 luni la pagina 125), verificati daca ventilatorul functioneaza



to6 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

supratemperatura pe placa de circuite LSTMAG20 (dispozitiv de dublare
a tensiunii)

l[asati sursa de curent sa se raceasca, verificati filtrele de aer si eventual
curatati-le (vezi sectiunea Intretinere in caz de necesitate, cel tarziu o
data la 2 luni la pagina 125), verificati daca ventilatorul functioneaza

to7 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

Supratemperatura in sursa de curent

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

to8 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

supratemperatura la modul solar parte de putere

l[asati sursa de curent sa se raceasca, verificati daca ventilatorul functio-
neaza

to9 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

supratemperatura la modul solar PFC

l[asati sursa de curent sa se raceasca, verificati daca ventilatorul functio-
neaza

toA | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

supratemperatura pe placa de circuite LSTMAG20 (PFC)

l[asati sursa de curent sa se raceasca, verificati daca ventilatorul functio-
neaza

toF | xxx
Cauza:

Remediere:

Dispozitivul de oprire de siguranta al sursei de curent s-a declansat
pentru a preveni activarea sigurantei fuzibile de retea.

Dupa o pauza de sudare de cca. 90 s se stinge mesajul iar sursa de cu-
rent este din nou pregatita pentru functionare.

tu0 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii

subtemperatura pe placa de circuite (circuit secundar)

plasati sursa de curent intr-o incapere incalzita si lasati-o sa se
incalzeasca

tu2 | xxx

Observatie:

Cauza:

Remediere:

XXX reprezinta valoarea temperaturii
Subtemperatura in circuitul secundar al sursei de curent

plasati sursa de curent intr-o incapere incalzita si lasati-o sa se
incalzeasca
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tu3 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: subtemperatura pe placa de circuite LSTMAG20 (dispozitiv de avans
sarma)

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

tub | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: subtemperatura pe placa de circuite LSTMAG20 (dispozitiv de dublare a
tensiunii)

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

tu7 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: Subtemperatura in sursa de curent

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

tu8 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: subtemperatura la modul solar parte de putere

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

tu9 | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: subtemperatura la modul solar PFC

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

tuA | xxx

Observatie: xxx reprezinta valoarea temperaturii

Cauza: subtemperatura pe placa de circuite LSTMAG20 (PFC)

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

no | Prg

Cauza: nu este selectat un program salvat

Remediere: selectati un program salvat

no | IGn

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

Remediere: Scurtati capatul liber al sarmei, apasati din nou tasta pistoletului;

A
|

curatati suprafata piesei; eventual setati parametrul ,,Ito” in meniul de

configurare



no | ARC
Cauza: intreruperea arcului electric la sudare WIG
Remediere: apasati din nou tasta pistoletului; curatati suprafata piesei

EPG | 17
Cauza: Programul de sudare selectat nu este valabil
Remediere: Selectati un program de sudare valabil

EPG | 35
Cauza: Determinarea rezistentei circuitului de sudare esuata

Remediere: Verificati cablul de masa, cablul electric sau pachetele de furtunuri si
inlocuiti-le daca este necesar, determinati din nou rezistenta circuitului
de sudare
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Intretinere, ingrijire si eliminare

Generalitati

SIGURANTA

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

/\  PERICOL!

Pericol din cauza utilizarii gresite si a lucrarilor executate defectuos.

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

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

» Cititi si Intelegeti in Intregime acest document.

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

/\  PERICOL!

Pericol de electrocutare.

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

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

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

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

/\  PERICOL!

Pericol din cauza imbinarilor insuficiente ale conductorilor de protectie.

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

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

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

- Asigurati-va ca stecherul de retea si cablul de alimentare, precum si pistoletul
de sudare / port-electrodul sunt intacte. Inlocuiti componentele deteriorate.

- Asigurati-va ca pistoletul de sudare / port-electrodul si cablul de masa sunt ra-
cordate corect, conform descrierii din acest document, la sursa de curent si
sunt fixate cu suruburi / incuiate corect

- Asigurati-va ca exista o conexiune de punere la masa catre piesa.

- Asigurati-va ca distanta de siguranta in jurul aparatului este de 0,5 m (1 ft. 8
in ..), pentru ca aerul de racire sa poata intra si iesi nestingherit. Deschiderile de
intrare si iesire nu trebuie sa fie acoperite, nici chiar partial.



intretinere in caz
de necesitate, cel
tarziuodatala 2
luni

A\ ATENTIE!

Pericol din cauza filtrului de aer ud.
Urmarea o pot reprezenta daunele materiale
» Asigurati-va ca filtrul de aer este uscat in momentul montarii.

intretinere la fie-
; N (tﬁ ATENTIE!
care 6 luni ¢

Pericol prin actiunea aerului comprimat.

Urmarea o pot reprezenta daunele materiale.

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

Deschideti partea laterala a aparatului (privind din fata) si purjati interiorul apa-
ratului cu un jet de aer comprimat uscat, dezoxidat

In cazul depunerilor abundente de praf curétati si duzele de aerisire

Eliminarea ca Eliminati aparatul doar In conformitate cu normele nationale si regionale.
deseu
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Demontati rolele de avans fixe

Demontati rola Daca demontarea cu mana a rolei de actionare este dificila, poate fi utilizat in acest
de avans fixa sens surubul cu cap striat al franei D100:
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Anexa
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Valori medii de consum la sudare

Consum mediu Consum mediu de sarma pentru sudare, la o viteza de avans a sdrmei de 5 m/min
de sarma pentru : : -
sudare, la suda- Diametru Diametru Diametru
rea cu arc electric sarma pentru | sarmd pentru | sarma pentru
cu electrod fuzibil sudare 1,0 sudare 1,2 sudare 1,6
n mediu de gaz mm mm mm
inert Sarma pentru sudare din otel 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Sarma pentru sudare din alumi- 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
niu
Sérma pentru sudare din CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Consum mediu de sdrma pentru sudare, la o viteza de avans a sdrmei de 10

m/min
Diametru Diametru Diametru
sarma pentru | sarma pentru | sarma pentru
sudare 1,0 sudare 1,2 sudare 1,6
mm mm mm
Sérma pentru sudare din otel 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Sarma pentru sudare din alumi- 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3,2 kg/h
niu
Sarma pentru sudare din CrNi 3,8 kg/h 5,4 kg/h 9,6 kg/h
Consum mediu Diametru sdrma
de gaz de pro- pentru sudare 1.0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x1,2mm (TWIN)
tectie la sudarea - - : - : :
cu arc electric cu Consum mediu 10 I/min | 12 1/min | 16 I/min | 20 I/min 24 |/min
electrod fuzibil in
mediu de gaz
inert
Consum mediu Dimensiunea
de gaz de pro- duzei de gaz 4 > 6 / 8 10
tectie la sudarea - - : - : : -
WIG Consum mediu 6 I/min 81l/min | 10I/min | 121/min | 12 /min | 151/min
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Date tehnice

Lista cu materii Lista cu materii prime critice:

prime critice, anul O lista a materiilor prime critice continute Th acest aparat puteti consulta la
de productie al urmatoarea adresa de Internet.

aparatului www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Cum puteti calcula anul de productie al aparatului;

- fiecare aparat este prevazut cu un numar de serie

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

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

- Daca se scade 11 din acest numar, rezulta anul de productie
- Exemplu: Numar serie = 28020065, Calculul anului de productie =28 - 11 =

17, Anul de productie = 2017

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

Explicatia notiunii  Durata de conectare (DC) este intervalul unui ciclu de 10 minute Tn care aparatul
de "durata de co-  poate fi utilizat cu puterea indicata fara sa se incinga.

nectare"
REMARCA!

Valorile DC trecute pe placuta indicatoare se refera la o temperatura ambientala de
40°C.

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

Exemplu: Sudare cu 150 Ala 60 % DC

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

- Faza deracire = restul de timp = 4 min.

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

A

60 %
6 Min. 4 Min.

ANB=N

150 A

0A

0 Min.

v v A

Daca aparatul trebuie sa raméana in functiune fara intreruperi:
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TransSteel 2200

Cautati In datele tehnice o DC de 100%, valabila pentru temperatura ambientala

existenta.

Reduceti puterea sau intensitatea curentului corespunzator acestei valori, asa
incat aparatul sa aiba voie sa ramana in functiune fara faza de racire.

Tensiune de retea (U4) 1x 230V

Curent primar max. efectiv (I1ef) 16 A

Curent primar max. (I1max) 26 A

Siguranta fuzibila de retea 16 Ainert

Putere aparenta max. (S1max) 5,98 kVA

Toleranta tensiunii de retea -20/+15%

Frecventa de retea 50/60 Hz

Cos Phi (1) 0,99

Impedanta de retea max. admisa Zax la 250,02 mOhm

pccY

Intrerupator de protectie impotriva curentilor Tip B

vagabonzi recomandat

Domeniul curentului de sudare

(I2)

MIG / MAG 10-210A

Electrod 10-180 A

WIG 10-230A

Curent de sudare la 10 min/40°C (104 30 % 60% 100 %
°F)

MIG/MAG U, 230V 210A 170A 150A

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 35% 60% 100%
°F)

Electrod U; 230V 180A 150A 130A

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 35% 60% 100%
°F)

WIG U; 230V 230A 200A 170A

Interval tensiune initiala conform liniei sinergice stan-

dard (Uy)

MIG / MAG 14,5-24,5V

Electrod 20,4-27,2V

WIG 10,4-19,2V

Tensiune de mers in gol (Ug peak / Ug rm.s) a0V

1P IP 23
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TransSteel 2200
MV
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Tip de racire AF
Categorie supratensiune 111
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2)
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni | x I xT

560 x 215 x 370 mm
22.05x 8.46 x 14.57 in.

Greutate 15 kg

33.07 Ib.
Presiune maxima a gazului de 5 bar
protectie 72.52 psi
Viteza de avans a sarmei 1,5-18 m/min

59.06 - 708.66 ipm

Dispozitiv de antrenare a firului

Actionare cu 2 role

Diametrul bobinei de sarma 0,6-1,2mm
0.025-0.047 in.
Diametrul bobinei de sarma max. 200 mm
max. 7.87in.
Greutate bobina de sarma max. 6,8 kg
max. 14.99 |b.
Emisie max. de zgomot (LWA) 65,5dB
Consum de curent in stare de mers in gol, la 17,4 W
230V
Eficienta energetica a sursei de curent la 89 %
210A/24,5V
1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 V si 50 Hz
2) Un aparat incadrat in clasa de emisie A nu este prevazut pentru utilizarea in

zone rezidentiale in care alimentarea electrica se realizeaza printr-o retea

publica de joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio

transmise prin conductori sau radiate.

Tensiune de retea (U4) 1Tx 120V
Curent primar max. efectiv (I1eff) 15A
Curent primar max. (I1max) 20A
Siguranta fuzibila de retea 15 Ainert
Putere aparenta max. (S1max) 2,40 kVA
Tensiune de retea (Uq) 1Tx 120V
Curent primar max. efectiv (I1eff) 20A




Curent primar max. (I1max) 29 A
Siguranta fuzibila de retea 20 Ainert
Putere aparenta max. (S1max) 3,48 kVA
Tensiune de retea (U4) 1Tx 230V
Curent primar max. efectiv (I1eff) 16 A
Curent primar max. (I1max) 26 A
Siguranta fuzibila de retea 16 Ainert
Putere aparenta max. (S1max) 5,98 kVA
Tensiune de retea (Uq) 1x 240V
Curent primar max. efectiv (I1eff) 15A
Curent primar max. (I1max) 26 A

Siguranta fuzibild de retea?)

20 A cu declansare intarziats3

Putere aparenta max. (S1max) 6,24 kVA

Toleranta tensiunii de retea -20/+15%

Frecventa de retea 50/ 60 Hz

Cos Phi 0,99

Impedanta de retea max. admisa Zax la 250,02 mOhm

pcch

Intrerupétor de protectie impotriva curentilor Tip B

vagabonzi recomandat

Domeniul curentului de sudare

(I2)

MIG / MAG 10-210A

Electrod 10-180A

WIG 10-230A

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 30 % 60% 100%
°F)

MIG/MAG U, 120V 105 A 95 A 80 A
U120V 135A 120A 105A
U, 230V 210A 170A 150A

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 35% 60% 100%
°F)

Electrod Ui 120V 90 A 80 A 70 A
U120V 110A 100A 90 A
U, 230V 180A 150A 130A
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Curent de sudare la 10 min /40 °C (104

35% 60% 100 %

°F)
WIG Uy 120V (15 A) 135A  120A 105A
Uy 120V (20 A) 160A 150A 130A
U; 230V 230A 200A 170A
Interval tensiune initiala conform liniei sinergice stan-
dard (Uy)
MIG / MAG 14,5-245V
Electrod 20,4-27,2V
WIG 10,4-19,2V
Tensiune de mers in gol (Ug peak / Ug rm.s) 0V
IP IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune 111
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A%
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni | x I xT1

560 x 215 x 370 mm
22.05 x 8.46 x 14.57 in.

Greutate 15,2 kg

33.51 Ib.
Presiune maxima a gazului de 5 bar
protectie 72.52 psi
Viteza de avans a sarmei 1,5-18 m/min

59.06 - 708.66 ipm

Dispozitiv de antrenare a firului

Actionare cu 2 role

Diametrul bobinei de sarma 0,6 -1,2mm

0.025-0.047 in.

Diametrul bobinei de sérma max. 200 mm

max. 7.87in.

Greutate bobina de sérma max. 6,8 kg

max. 14.99 |b.

Emisie max. de zgomot (LWA) 65,5 dB

Consum de curent in stare de mersin gol, la 17,4 W
230V

Eficienta energetica a sursei de curent la 89 %

210A/245V




1)
2)

3)

4)

Interfata la reteaua electrica publica de 230 V si 50 Hz.

Valabil numai pentru SUA:

Daca in loc de siguranta se utilizeaza un disjunctor de protectie, curba carac-
teristica curent/timp a disjunctorului de protectie trebuie sa corespunda si-
gurantei fuzibile de retea descrise mai sus.

Daca curentul de declansare al disjunctorului de protectie este mai mare
decat curentul de declansare al sigurantei fuzibile de retea descrise mai sus,
Si acesta este permis.

Valabil numai pentru SUA:

Siguranta cu declansare intarziata conform UL clasa RK5 (vezi UL 248).

Un aparat incadrat in clasa de emisie A nu este prevazut pentru utilizarea in
zone rezidentiale in care alimentarea electrica se realizeaza printr-o retea
publica de joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio
transmise prin conductori sau radiate.
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Tabele cu programe de sudare

Tabele cu progra-

me de sudare
TransSteel 2200
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B Steel
BB CrNi/stainless

Baza de date cu programe de sudare:

B CuSi inch mm DB 381 5
= AlMg 023806
= AlSi 0308 0,8 Ar100% =
B8 Rutil E71T .035mm 0,9 C0,100% =
B Metal Cored .040mm 1,0 Ar +2-5% CO,
8 Self-shielded 04588 1,2 Ar+15-25% CO,
2

(] (%] [al
. Material a Gas ¢, Diameter

0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm

.025“ .030¢ .035¢% .040¢ .045¢
Steel CO02100% 3814 3813 3812 3811
Steel Ar + 15-20% CO: 3810 3809 3808 3806
CrNisstainless Ar + 2-5% CO: 2427 2402 2426
CusSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AlSi Ar 100% 3640 3643
Rutile7it CO02100% 2410 2321
Rutilez1t Ar + 15-20% CO:2 2411 2320
Metall Cored | Ar + 15-20% CO2 2421 2536
Self-shielded | (no Gas) 2350 2349
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Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




