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Introducere

Va multumim pentru increderea acordata si va felicitam pentru achizi{ionarea noului pro-
dus Fronius, de o inalta calitate tehnica. Prezentele instructiuni va vor ajuta sa va familia-
rizati cu acesta. Citind cu atentie instructiunile va veti familiariza cu multiplele posibilitati de
utilizare ale produsului Fronius. Doar in acest fel veii putea beneficia de toate avantajele
acestuia.

Va rugam sa respectati si prevederile de siguranta, asigurand astfel una mai mare grad de
siguranta in locatia de utilizare a produsului. Manipularea cu atentie a produsului contribuie
la mentinerea calitatii acestuia de-a lungul unei durate de viata indelungate si la fiabilitatea
acestuia. Acestea sunt premisele esentiale pentru obtinerea unor rezultate excelente.
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Prevederi de siguranta

Explicarea indica-
tiilor de siguranta

Generalitati

PERICOL! Indica un pericol iminent. Daca acesta nu este evitat, urmarile pot fi

decesul sau raniri extrem de grave.

AVERTIZARE! Indica o situatie posibil periculoasa. Daca aceasta nu este evita-
ta, urmarile pot fi decesul si raniri extrem de grave.

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

f REMARCAL! Indic3 posibilitatea afectarii rezultatelor muncii si al unor posibile de-
fectiuni ale echipamentului.

IMPORTANT! Indica sfaturi privind utilizarea si alte informatii utile. Nu este o avertizare
privind o situatie periculoasa sau care poate genera prejudicii.

Daca vedeti unul dintre simbolurile prezentate in capitolul "Prevederi de siguranta" este
necesara atentie sporita.

Aparatul este produs conform stadiului actual de dezvoltare al tehnicii si potri-
I!ﬂJ vit normelor de siguranta tehnica recunoscute. Cu toate acestea, operarea
L J gresita sau necorespunzatoare pot genera pericole pentru

- viata si sanatatea operatorului sau a unor tertj,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului,

- lucrul eficient cu aparatul.

Toate persoanele care sunt implicate in montarea, punerea in functiune, ope-

rarea, revizia si intretinerea aparatului trebuie

- safie calificate Tn mod corespunzator,

- sa aiba cunostinte despre sudura si

- saciteasca in totalitate si sa respecte cu strictete prezentul manual de uti-
lizare.

Manualul de utilizare trebuie pastrat tot timpul in locatia de utilizare a aparatu-
lui. Tn plus fatd de continutul manualului de utilizare trebuie respectate toate
reglementarile general valabile, precum si cele locale privind prevenirea acci-
dentelor si protectia mediului inconjurator.

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

- trebuie pastrate in stare lizibila

- nu trebuie deteriorate

- nu trebuie indepartate

- nu trebuie 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 aparatu-
lui.

Defectiunile care pot afecta siguranta trebuie remediate inainte de pornirea
aparatului.

Este vorba despre propria dumneavoastra siguranta!
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Utilizarea confor-
ma

Racordarea la re-
tea

Conditii privind
mediul ambiant
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Aparatul este destinat exclusiv folosirii in sensul prevederilor privind utilizarea
conforma.

Aparatul este destinat exclusiv pentru metoda de sudura indicata pe placuta
indicatoare.

Orice alta utilizare este considerata ca fiind neconforma. Producatorul nu este
responsabil 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 in-
dicatiilor de avertizare

- respectarea operatiunilor de inspeciie 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.
Producatorul nu Tsi asuma nicio raspundere pentru daunele rezultate in urma
utilizarii aparatului in spatiul locativ.

Producatorul nu isi asuma de asemenea nicio raspundere pentru rezultatele
defectuoase sau eronate ale lucrarilor.

Aparatele de mare putere pot influenta calitatea energiei din cadrul retelei da-
torita consumului mare de curent.

In cazul anumitor tipuri de aparate aceasta situatie poate duce la urmétoarele:
- Limitari Tn ceea ce priveste conectare

- Cerinte privind impedanta maxima admisa a retelei %)

- Cerinte privind puterea minima de scurtcircuit necesara %)

) la interfata cu reteaua publica
vezi Datele tehnice

n acest caz este necesar ca exploatatorul sau utilizatorul s& se asigure c&
este permisa racordarea aparatului, consultandu-se eventual cu societatea de
furnizare a energiei.

? INDICATIE! Se va asigura impamantarea sigura a conexiunii de re-
tea

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

Intervalul de temperatura ambianta:

- in timpul 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:
- panala50 % la40°C (104 °F)
- panala90 % 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 impotri-
va curentilor va-
gabonzi

Protectie indivi-
duala si a persoa-
nelor

Utilizatorul se obliga sa permita utilizarea aparatului doar persoanele care

- gi-au insugit normele de baza privind siguranta muncii si protectia impo-
triva accidentelor si au fost instruite in ceea ce priveste manevrarea apa-
ratului

- au citit si au inteles prezentul manual de utilizare, Tn special capitolul ,In-
dicatii de siguranta“ si le-au confirmat prin semnatura

- detin calificarile corespunzatoare cerintelor cu privire la rezultatele lucra-
rilor.

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 im-
potriva accidentelor

- saciteasca prezentul manual de utilizare, in special capitolul ,Indicatji de
siguranta“ si sa confirme prin semnatura faptul ca au inteles continutul si
il vor respecta.

Tnainte de parasirea zonei de lucru asigurati-va ca nici in lipsa dumneavoastra
nu pot aparea 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
curentilor vagabonzi.

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

Cand sudati va expuneti unor numeroase pericole, ca de exemplu:
- scantei imprastiate, piese metalice propulsate n jur
radiatia arcului electric, periculoasa pentru ochi si piele

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

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

- poluare sonora ridicata
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Date privind valo-
rile emisiilor de
zgomot

Pericole generate
de gaze si vapori
toxici

14

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

Persoanele care lucreaza la piesa in timpul operatiei de sudura trebuie sa
poarte imbracaminte de protectie adecvata, cu urmatoarele proprietati:

- safie greu inflamabila

- safie izolanta si uscata

- sa acopere intreg corpul, sa nu fie deteriorata si sa se afle in stare buna
- casca de protectie

- pantaloni fara mansoane

=
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Din imbracamintea de protectie fac parte, printre altele:

- Protejati-va ochii si fata de razele UV, de caldura si scanteile imprastiate,
cu o0 masca de proteciie cu filtru conform specificatiilor.

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

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

de lucru, in timpul functionarii aparatului. Daca totusi se mai afla persoane in

apropiere

- informati-le cu privire la toate pericolele existente (pericol de pierdere a
vederii din cauza arcului electric, pericol de accidentare din cauza im-
prastierii scanteilor, gaze toxice degajate in timpul sudarii, poluare sono-
ra, posibile pericole generate 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 func-
tionarea in gol precum si in faza de racire dupa functionare in conformitate cu
punctul de lucru 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 precum metoda de sudura (sudura
MIG/MAG, WIG), de tipul de curent ales (curent continuu, curent alternativ),
de intervalul de putere, de tipul de material sudat, de rezonanta piesei, de me-
diul ambiant al postului de lucru etc.

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

Fumul de sudura contine substante care, Tn anumite circumstante, pot afecta
sarcina sau au efect cancerigen.

Pastrati distanta fata de fumul de sudura si gazele generate.

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

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

Tn cazul ventilrii insuficiente se poartd o mascé respiratorie independenta de
aerul ambiant.

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




Pericol din cauza
scanteilor

Pericole generate
de curentul de la
retea si de curen-
tul de sudura

in cazul in care aveti dubii legate de capacitatea de absorbtie, comparati va-
lorile masurate ale emisiilor cu limitele admise.

Urmatoarele componente sunt responsabile, printre altele, pentru toxicitatea
fumului de sudura:

Metalele utilizate pentru piesa

Electrozii

Acoperirile

Produsele de curatare, degresare sau similare

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

i

Vaporii inflamabili (de ex. vapori de solventi) se vor mentine la distanta de raza
de actiune a arcului electric.

Scanteile purtate in aer pot declansa incendii si explozii.

Nu sudati niciodata in 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 fierbinii pot ajunge Tn perimetrul invecinat si prin
mici fante sau deschideri. Luati masurile corespunzatoare pentru a evita riscul
de accidentare si incendiu.

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 simi-
lare. Resturile 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 aparatu-
lui.

< [\

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

Dispozitivul de avans sarma se amplaseaza intotdeauna pe un suport izolat
suficient sau se utilizeaza un suport adecvat, izolat pentru dispozitivul de
avans sarma.

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

Toate cablurile si conductorii trebuie sa fie fixe, nedeteriorate, izolate si dimen-
sionate suficient. Conexiunile slabite, cablurile topite, deteriorate sau subdi-
mensionate precum si conductorii se vor inlocui imediat.

Tnainte de orice utilizare verificati fixarea ferm& a conexiunilor electrice, prin
control cu mana.

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

Este interzisa infasurarea cablurilor si conductorilor in jurul corpului sau n ju-
rul unor parti ale corpului.
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Curenti va-
gabonzi de sudu-
ra
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Electrodul (electrod invelit, electrod din Wolfram, sarma de sudare, ...)

- nu se scufunda niciodata n lichide Tn vederea racirii

- nu se atinge niciodata atunci cand sursa de alimentare cu energie este
pornita.

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

Bransamentul la retea si alimentarea aparatului trebui verificate regulat de ca-
tre un electrician specializat in ceea ce priveste eficienta functionala a conduc-
torului de protectie.

Operati aparatul doar la o retea cu conductor de protectie si priza cu contact
pentru conductor de proteciie.

Operarea aparatului la o retea fara conductor de protectie sau la o priza fara
contact pentru conductor de protectie este considerata o neglijenta grava.
Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Tn cazul in care este necesar, asigurati impamantarea corespunzatoare a pie-
sei prin mijloace adecvate.

Deconectati aparatele care nu sunt utilizate.

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

\
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Tnainte de efectuarea lucrérilor opriti aparatul si scoateti stecherul din priza.

Asigurati aparatul impotriva cuplarii stecherului de retea si a repornirii prin
aplicarea 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 tensi-
une.

|||—/l

In cazul in care sunt necesare lucrari la componentele aflate sub tensiune,
apelati la ajutorul unui coleg care sa deconecteze la timp intrerupatorul princi-

pal.

In cazul nerespectarii indicatiilor de mai jos existé riscul aparitiei curentilor va-
gabonzi de sudura, care pot cauza urmatoarele:

- Pericol de incendiu

- Supraincalzirea componentelor conectate cu piesa

- Distrugerea conductorilor de protectie

- Deteriorarea aparatului si a altor dispozitive electrice

Asigurati Tmbinarea fixa a bornei piesei cu piesa.

Fixati borna piesei cat mai aproape de punctul de sudura.

La pardoselile conductoare electric, aparatul se va amplasa pe sol cu o izola-
tie suficienta.

Tn cazul utilizarii distribuitoarelor de curent, a suporturilor pentru cap dublu
etc., se vor retine urmatoarele: Chiar si electrodul arzatorului/suportului de
electrod neutilizat este sub tensiune. Asigurati depozitarea suficient de izolata
a arzatorului de sudura/suportului de electrod neutilizat.

La aplicatiile MIG/MAG automatizate, conduceti electrodul din s&rma doar izo-
lat de butoiul pentru sarma de sudura, bobina mare sau bobina de sarma pana
la dispozitivul de avans sarma.



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

Masuri CEM

()

Aparate din clasa de emisie A:
((‘R)) - sunt prevazute doar pentru utilizarea in zone industriale

- nalte zone pot provoca perturbatii legate de performanta si ra-
diatii.

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 electro-
magnetice conform panoului indicator de putere sau datelor tehnice.

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

n acest caz exploatatorul este obligat s& ia masuri adecvate pentru eliminarea
perturbatiilor.

Verificati si evaluati rezistenta la perturbatii a dispozitivelor aflate in vecinata-
tea aparatului, in conformitate cu dispozitiile nationale si internationale. Exem-
ple de dispozitive expuse la perturbatii, care pot fi influentate de catre aparat:
- echipamente de siguranta

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

- echipamente IT si de comunicatii

- echipamente de masura si calibrare

Masuri de protectie in vederea evitarii problemelor de compatibilitate electro-
magnetica:
1. Alimentarea de la retea
- In cazul in care intervin perturbatii electromagnetice in ciuda conexi-
unii normale la retea, luati masuri suplimentare (de ex. utilizati filtre
de retea adecvate).

2. Cablurile de sudura
- se mentin cat mai scurte
- se pozeaza pe trasee comune, cat mai apropiate (pentru evitarea
problemelor legate de caAmpurile electromagnetice - CEM)
- se pozeaza la distanta cat mai mare de alte cabluri

3. Echilibrarea de potential

Impamantarea piesei
- Daca este necesar, se va realiza o legatura la masa prin condensa-
tori adecvati.

5. Ecranare, daca este necesar
- Se ecraneaza alte echipamente din zona
- Se ecraneaza intreaga instalatie de sudura
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Masuri CEM

Campurile electromagnetice pot cauza daune pentru sanatate, care nu sunt

cunoscute inca:
- Efecte asupra sanatatii persoanelor invecinate, de ex. a persoanelor pur-
tatoare de stimulatoare cardiace sau aparate auditive
- Persoanele purtatoare de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte me-
dicul curant inainte de a stationa in imediata vecinatate a aparatului sau
procesului de sudura.
- 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 n jurul corpului sau a partilor corpului

Puncte de pericol
maxim

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 s&drma si sdrme de sudura

¥

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 lucra-
rilor de intretinere si reparatii.

In timpul functionarii

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

- Mentineti toate mastile si panourile laterale Tn stare inchisa.

lesirea sarmei de sudura din arzatorul de sudura reprezinta un pericol ridicat
de accidentare (inteparea mainii, ranire la nivelul fetei sau al ochilor, ...)

Prin urmare nu orientati niciodata arzatorul de sudura spre corp (aparate cu

@ avans sarma) si purtati ochelari de protectie adecvati

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

H In timpul r&cirii piesei, de pe aceasta poate s&ri zgura. De aceea, chiar si la
4, | prelucrarea ulterioara a pieselor continuati sa purtati ochelarii de proteciie si
sa asigurati protectia celorlalte persoane din zona.

Lasati arzatoarele de sudura si celelalte componente ale echipamentelor pre-
lucrate la temperaturi Tnalte sa se raceasca inainte de a lucra la acestea.

Tn Incéperile 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 ex. in
cazane) trebuie sa fie marcate cu un simbol corespunzator (Safety). Sursa de
curent insa nu trebuie sa se afle in astfel de incaperi.

" | |I&

Pericol de opérire din cauza scurgerilor de lichid de racire. inainte de decupla-
rea racordurilor pentru turul si returul lichidului de racire, opriti aparatul de ra-
cire.

L
oo
2 X X
X X3
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Afectarea rezulta-
telor sudarii

Pericol din cauza
buteliilor de gaz
protector

La manevrarea lichidului de racire, respectati datele din fisa de date de sigu-
ranta a lichidului de racire. Fisa de date de siguranta a lichidului de racire este
disponibila la centrul de service sau de pe pagina de Internet a producatorului.

Pentru transportul cu macaraua al aparatelor se utilizeaza doar mijloacele de
ridicare a sarcinilor adecvate, de la producator.

- Lanturile sau cablurile se agata doar in punctele de suspendare prevazu-
te ale mijloacelor de ridicare a sarcinilor.

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

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

La suspendarea cu macaraua a dispozitivului de avans sarma in timpul sudarii
folositi intotdeauna un sistem de suspendare adecvat, izolat pentru dispoziti-
vul 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 trans-
portul cu macaraua, motostivuitorul sau alte dispozitive mecanice de ridicare,
cureaua nu este necesara.

Toate mijloacele de prindere (curele, catarame, lanturi, etc.) care se utilizeaza
in legatura cu aparatul sau componentele acestuia se verifica periodic (de ex.
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
normelor si directivelor nationale in vigoare.

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

Pentru functionarea corecta si sigura a sistemului de sudura, trebuie indepli-
nite urmatoarele specificatji in legatura cu calitatea gazului de protecitie:

- Dimensiunea particulelor solide < 40 pym

- Punct de condensare sub presiune < -20 °C

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

Daca este necesar, se vor utiliza filtre.

INDICATIE! Pericolul de murdarire exista mai ales la conductele ine-
lare.

Buteliile de gaz protector contin gaz sub presiune si pot exploda in caz de de-
teriorare. Deoarece buteliile de gaz protector sunt o componenta a echipa-
mentului de sudura, acestea trebuie tratate cu maxima precautie.

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

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

Mentineti buteliile de gaz protector la distanta de circuitele de sudura sau alte
circuite 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.
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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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Pericol de explozie - nu efectuati niciodata suduri la o butelie de gaz protector
aflata sub presiune.

Folositi intotdeauna doar buteliile de gaz protector adecvate pentru respectiva
aplicatie si accesoriile adecvate (dispozitive de reglare, furtunuri si fittinguri,
...). Utilizati doar buteliile de gaz protector si accesoriile aflate in stare perfecta
de functionare.

Tn cazul in care se deschide o supapa 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 racordata, capacul de la su-
papa buteliei de gaz protector se lasa montat.

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

Pericol de asfixiere din cauza emanatjilor necontrolate de gaz protector

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

oxigenul din aerul ambiant.

- Asigurati un flux suficient de aer proaspat - rata de ventilatie de minim 20
m?3/ ora

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

- Incazulin care nu se efectueazé 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 Thainte
de fiecare 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 Tnc&perile cu risc de incendiu si explozie se aplicd norme speciale
- ase respecta normele nationale si internationale specifice.

Prin instructiunile si controalele interne se va asigura ca perimetrul din jurul
postului 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.), pentru 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 spe-
cial pentru directivele privind deteriorarile produse in timpul transportului.

Nu ridicati si nu transportati aparate active. Deconectati aparatele nainte de
transport sau de ridicare.



Masuri de sigu-
ranta in regimul
normal de functi-
onare

Inainte de fiecare transport al aparatului evacuati complet lichidul de racire si
demontati urmatoarele componente:

- Dispozitivde avans sarma

- Bobina de sarma

- Butelie de gaz protector

Tnainte de punerea in functiune, dupé transport efectuati obligatoriu o exami-
nare vizuala a aparatului in ceea ce priveste deteriorarile. Inainte de punerea
in functiune solicitati repararea daunelor de catre personalul de service califi-
cat.

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

- viata si sanatatea 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 inainte de pornirea aparatului.

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

Tnainte de pornirea aparatului asigurati-va c& se exclude orice pericol la care
ar putea fi expuse persoanele.

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

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

Datorita caracteristicilor sale (conductivitate electrica, protectie impotriva in-
ghetului, toleranta materialului, inflamabilitate, ...) doar lichidul de racire origi-
nal 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 produc 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 ra-
cire 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
internationale, in mod corespunzator. Fisa tehnica de securitate a lichidului de
racire este disponibila la centrul de service sau de pe pagina de Internet a pro-
ducatorului.

La instalatia racita, inainte de Tnceperea lucrarii de sudura se verifica nivelul
lichidului de racire.
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Punere in functiu-
ne, intretinere si
reparatii

Verificarea din
punct de vedere
al tehnicii sigu-
rantei

Eliminarea ca de-
seu
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In cazul pieselor unor terti producatori nu garantdm c& acestea construite si

fabricate 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 apa-
ratul fara aprobarea producatorului.

- Piesele care nu sunt in stare ireprosabila trebuie inlocuite imediat.

- Cand comandati piesele, indicati denumirea exacta si numarul articolului
conform listei pieselor de schimb, precum si numarul de serie al aparatu-
lui dvs.

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

Utilizati intotdeauna suruburi de carcasa originale, in cantitatea corespunza-
toare si stranse cu cuplul indicat.

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

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

Se recomanda efectuarea unei verificari din punct de vedere al tehnicii sigu-
rantei, 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.

Tn cadrul verificarii din punct de vedere al tehnicii sigurantei trebuie respectate
normele si directivele nationale si internationale corespunzatoare.

| 3¢

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

Nu aruncati aparatul in gunoiul menajer! Conform Directivei Europene cu pri-
vire la deseurile de echipamente electrice si electronice si implementarea
acesteia in dreptul national, dispozitivele electrice uzate trebuie colectate se-
parat si predate pentru revalorificarea ecologica. Returnati aparatul uzat re-
prezentantului comercial de la care I-afi achizitionat sau informati-va asupra
unui sistem local de colectare si eliminare. Ignorarea acestei directive poate
avea efecte negative asupra mediului si asupra sanatatii dumneavoastra!



Marcaje referitoa-
re la siguranta

Siguranta datelor

Dreptul de autor

Aparatele cu marcajul CE indeplinesc cerintele fundamentale ale Directivei
privitoare la joasa tensiune si compatibilitatea electromagnetica (de ex. norme
relevante ale produselor din seria de norme EN 60 974).

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

Aparatele prevazute cu acest marcaj al verificarii CSA indeplinesc cerintele
normelor 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 i revine producatoru-
lui.

Textele si figurile corespund nivelului tehnic din momentul tiparirii. Ne rezer-
vam dreptul de a aduce modificari. Continutul manualului de utilizare nu poate
reprezenta baza nici unor pretentii din partea cumparatorului. Va suntem re-
cunoscatori pentru eventuale propuneri de imbunatatire si pentru indicarea
unor eventuale erori in manualul de utilizare.
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Informatii generale






Generalitati

Conceptul apara-
tului

Principiu de func-
tionare

Domenii de utili-
zare

Sursele de curent de sudare MIG/MAG
TPS 320i, TPS 400i, TPS 500i si TPS 600i
sunt surse de curent pe baza de invertor
complet digitalizate, comandate prin micro-
procesor.

Designul modular si posibilitatea simpla de
extensie a sistemului garanteaza un grad ri-
dicat de flexibilitate. Aparatele se pot adap-
ta oricaror conditii specifice.

Unitatea centrala de comanda si reglare a surselor de curent este cuplata cu un procesor
digital de semnal. Unitatea centrala de comanda si reglare si procesorul de semnal coman-
da ntregul proces de sudare.

In timpul procesului de sudare, valorile reale sunt m&surate in mod continuu, permitand re-
actii prompte la orice modificare. Algoritmii de reglare asigura mentinerea oricarei stari no-
minale dorite.

Prin aceasta se obtine:

- Un proces de sudare precis

- O reproductibilitate exacta a tuturor rezultatelor
- proprietati exceptionale de sudare.

Aparatele sunt destinate uzului in ateliere si industrie: aplicatii manuale si automatizate pe
otel clasic, tabla zincata, crom/nichel si aluminiu.

Sursele de curent sunt concepute pentru:

- Industria automobilelor si furnizorii acesteia,

- Constructia de masini si autovehicule de cale ferata,
- Constructia de instalatii chimice,

- Constructia de aparate,

- Santiere navale etc.
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Etichete de aver-
tismente pe apa-
rat

Pe sursele de curent cu marcajul de verificare CSA pentru utilizarea in spatiul nord-ame-
rican (SUA si Canada) sunt afigsate avertismente si simboluri de securitate. Aceste avertis-
mente si simboluri de securitate nu pot fi indepartate sau acoperite cu vopsea. Indicatiile
si simbolurile avertizeaza asupra situatiilor de operare necorespunzatoare care pot cauza
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vatamari corporale si daune materiale grave.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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

© Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

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.
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

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
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.

® Always wear dry insulating gloves.

@ |nsulate yourself from work and ground.

© Do not touch live electrical parts.

® Disconnect input power before servicing.

o Keep all panels and covers securely in place.

M{,H

FUMES AND GASES can be hazardous.

@ Keep your head out of the fumes.

e Ventilate area, or use breathing device.

e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer s instructions for materials used.

WELDING can cause fire or explosion.
© Do not weld near flammable material.
® Watch for fire: keep extinguisher nearby.
© Do not locate unit over combustible surfaces.
® Do not weld on closed containers.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
VOLTAGE exists after removal of input power
® Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
® |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARC peut etre hasardeux.
© Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
© Ne pas installer sur une surface combustible.
® |es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

Read American National Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”
From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;

Iy
™
o
5
Q

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

Printing Office, Washington, DC 20402.

o
@
=}

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

N
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Simboluri de securitate pe placuta indicatoare:

C Procesul de sudarea este periculos. Urmatoarele premise de baza trebuie indeplini-

te:

Sudorii trebuie sa fie calificati corespunzator lucrarilor de sudare

- Echipamentul de protectie trebuie sa fie corespunzator
- Persoanele neimplicate in procesul de sudare trebuie sa pastreze o distanta de

siguranta

cumente:

- prezentul manual de utilizare

Utilizati funcitiile descrise doar daca ati citit in totalitate si ai infeles urmatoarele do-

- toate manualele de utilizare ale componentelor sistemului, in special prescriptiile

de securitate




Procedee de sudare, procese si curbe caracteristice
de sudare la sudura MIG/MAG

Generalitati Pentru a putea prelucra in mod eficient o gama larga de materiale, sursele de curent TPSi
dispun de diverse procedee de sudare, procese si curbe caracteristice pentru sudare.

Curbe caracteris-  In functie de procesul de sudare si combinatiile de gaze de protectie, la selectarea mate-
tice pentru suda- rialelor de adaos sunt disponibile diverse curbe caracteristice de sudare cu procedee op-

re timizate.

Marcajul suplimentar pe langa procedeul de sudare ofera informatii despre proprietatile di-
ferite si utilizarea curbei caracteristice de sudare:

Caracteristici speciale ale curbelor caracteristice de sudare

arc blow

Curbe caracteristice cu proprietati imbunatatite fata de ruperea arcu-
lui electric prin deviere in prezenta campurilor magnetice exterioare

arcing

Curbe caracteristice pentru o forma speciala a aplicarii dure pe suport
uscat si ud
(de ex. pe valturi de maruntire n industria zaharului si etanolului)

braze

Curbe caracteristice pentru procesele de lipire (viteza ridicata de lipi-
re, utilizare n siguranta si curgerea optima a materialului de lipire)

braze+

Curbe caracteristice optimizate pentru procesele de lipire cu duza de
gaz speciala ,Braze+“ (deschidere Tngusta a duzei de gaz, viteza
mare a fluxului de gaz de protectie)

cladding

Curbe caracteristice pentru sudare prin superpozare cu patrundere
minora, dilutie redusa si curgere lata a materialului de cusatura, pen-
tru o impregnare imbunatatita

dynamic

Curbe caracteristice pentru viteze de sudare ridicate cu arc electric
concentrat

galvanized

Curbe caracteristice pentru suprafetele din tabla zincata (pericol re-
dus de formare a porilor in zinc, arsura redusa a zincului)

gap bridging

Curbe caracteristice cu energie liniara foarte mica pentru capacitate
optima de umplere a rosturilor

multi arc

Curbe caracteristice pentru componente pe care se sudeaza mai mul-
te arcuri electrice care se influenteaza reciproc

pipe

Curbe caracteristice pentru sudura de tevi si suduri in pozitie la apli-
catiile Tn rost ingust

root

Curbe caracteristice pentru suduri de radacina cu arc electric la pre-
siune completa

universal

Curbe caracteristice pentru suduri conventionale

TWIN

Curbe caracteristice sincronizate pentru doua sarme pentru sudare
intr-o baie de metal topit comuna (procedeu de sudare TANDEM)
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Curbe caracteristice ale procesului de amestec

mix

Curba caracteristica avand o schimbare de proces intre arcul electric
pulsat si arcul electric scurt

Special pentru Tmbinarea sudata vertical-ascendenta cu alternarea ci-
clica a unei faze de proces calde cu o faza de proces rece, de susti-
nere.

PCS

Pulse Controlled Sprayarc

Trecere directa de la arcul electric concentrat pulsat intr-un arc elec-
tric tip spray. Avantajele arcului electric pulsat si standard sunt reunite
intr-o curba caracteristica.

Caracteristici speciale ale curbelor caracteristice de sudura cu hardware supli-

mentar
ADV hardware suplimentar la procesul CMT:
Modul invertor pentru un proces cu curent alternativ
faza de procesare polarizata negativ cu patrundere redusa a caldurii
si putere de topire ridicata
hardware suplimentar la procesul MIG/MAG LSC:
comutator electronic pentru intreruperea curentului
reducerea maxima a curentului prin deschiderea circuitului electric in
fiecare faza de proces dorita
doar in legatura cu TPS 400i LSC ADV
CMT mix hardware suplimentar:
Unitate de antrenare CMT
Curbe caracteristice cu 0 schimbare de procedeu intre procedeul pul-
sat si procedeul CMT unde procedeul CMT este initiat cu o intoarcere
a miscairii firului.
mix drive hardware suplimentar:
Unitate de antrenare PushPull
Curbe caracteristice intre arcul electric pulsat si arcul electric scurt,
unde arcul electric scurt este initiat cu o intoarcere a miscarii firului.
ripple drive hardware suplimentar:

Unitate de antrenare CMT, RA Drive

Curbe caracteristice cu un comportament ca regimul de sudare in li-
nie continua prin puncte, pentru descuamare accentuata a cordonu-
lui, Tn special la aluminiu




Descriere pe
scurt a sudarii
MIG/MAG Syner-
gic in impulsuri

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

Descriere pe
scurt a procedeu-
lui PMC

Descriere pe
scurt a procedeu-
lui LSC / LSC Ad-
vanced

Descriere pe
scurs a sudarii
SynchroPuls

MIG/MAG Synergic in impulsuri

Sudarea MIG/MAG Synergic Tn impulsuri este un procedeu cu arc electric pulsat cu
transfer controlat de material.

Astfel, Tn faza de curent de baza alimentarea cu energie este redusa, astfel incéat arcul
electric arde inca stabil, iar suprafata piesei este preincalzita. in faza de curent pulsat, un
impuls electric dozat exact asigura desprinderea cu precizie a unei picaturi de material de
sudare.

Acest principiu garanteaza sudarea fara stropi si functionarea exacta pe intregul interval
de putere, deoarece scurtcircuitele nedorite cu explozia simultana a unei picaturi si astfel
producerea de stropi nedoriti de sudare sunt aproape imposibile.

MIG/MAG Synergic standard

Sudarea MIG/MAG Synergic standard este un procedeu de sudare MIG/MAG pe intregul
interval de putere al sursei de curent cu urmatoarele forme ale arcului electric:

Arc electric scurt
Transferul stropilor se realizeaza in scurtcircuit in domeniul inferior de putere.

Arc globular (intermediar)
Picatura creste la capatul sdrmei si este transferata in domeniul mediu de putere Tn timpul
scurtcircuitului.

Arc electric tip spray
Transferul de material, fara scurtcircuite, are loc in domeniul superior de putere.

PMC = Pulse Multi Control

PMC este un procedeu de sudare cu arc electric pulsat cu prelucrarea rapida a datelor,
inregistrare precisa a starii procesului si desprindere Tmbunatatita a picaturilor. Este posi-
bila sudarea mai rapida la un arc electric stabil si la patrundere uniforma.

LSC = Low Spatter Control

LSC este un nou procedeu de sudare cu arc electric scurt, fara stropi.
Inainte de intreruperea puntji de scurtcircuit curentul este redus, iar reamorsarea se reali-
zeaza la valori mult mai reduse ale curentului de sudare.

LSC Advanced

Pentru procedeul LSC Advanced este necesara sursa de curent TPS 400i LSC ADV.
Sursa de curent TPS 400i LSC ADV accelereaza reducerea curentului si imbunatateste
caracteristicile LSC. Procedeul LSC Advanced se utilizeaza mai ales in conditii de induc-
tivitate ridicata a circuitului de sudare.

Functia SynchroPuls este disponibila pentru toate procedeele (Standard / Puls / LSC /
PMC).

Prin alternarea ciclica a puterii de sudare intre doua puncte de lucru, cu SynchroPuls se
obtine o sudura cu aspect de solzi si un aport discontinuu de caldura.
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Descriere pe
scurt a procedeu-
lui CMT
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CMT = Cold Metal Transfer
Pentru procedeul CMT este necesara o unitate de antrenare speciala CMT.

Sistemul de miscare a sarmei cu inversare are ca efect la procedeul CMT o desprindere a
picaturilor cu caracteristici Tmbunatatite ale arcului electric scurt.

Avantajele procedeului CMT sunt

- energie liniard mica

- formare de stropi redusa

- reducere de emisii

- stabilitate mare a procesului

Procedeul CMT este adecvat pentru:

- sudari de imbinare, placare, operatii de lipire speciale, pretentioase Tn ceea ce prives-
te patrunderea caldurii si stabilitatea procesului

- Sudarea foilor de tabla foarte subfiri cu deformare redusa

- imbinari speciale, cum sunt cupru, zinc, otel-aluminiu

REMARCAL! Este disponibil un manual CMT cu exemple de utilizari,
ISBN 978-3-8111-6879-4.



Componentele sistemului

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

Generalitati

Privire de ansam-
blu
K
=z
(1) sisteme de racire in continuare:
2) Surse de curent - pistolete de sudare
. ) - cabluri de masa si cabluri electrozi
(2a)  Sursa de curent TPS 400i LSC - filtru de praf
ADV - prize suplimentare de curent
(3) Accesorii pentru robot
(4) Pachete de furtunuri de legatura
(max. 50 m)*
(5) dispozitive de avans sarma
(6) Suport pentru dispozitivul de
avans sarma
(7) Carucioare si suporturi pentru bu-
telia de gaz
* Pachete de furtunuri de legatura > 50 m doar impreuna cu optiunea
OPT/i SpeedNet Repeater
Optiuni

OPTI/i TPS 2.SpeedNet Connector
un al doilea racord SpeedNet ca optiune

La montajul in fabrica se ataseaza pe partea posterioara a sursei de curent (insa poate

fi montat si pe partea frontala a sursei de curent).

OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet

Optional, in cazul in care este necesar mai mult de un racord auxiliar SpeedNet.

IMPORTANT! Optiunea OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet nu poate fi utilizata in combina-
tie cu optiunea OPT/i TPS 2. SpeedNet Connector. Daca optiunea OPT/i TPS 2.Speed-
Net Connector este montata in sursa de curent, aceasta trebuie indepartata.
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OPTI/i TPS SpeedNet Connector
Extinderea optiunii OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet

Posibil doar impreuna cu optiunea OPT/i TPS 4x Switch SpeedNet, maxim 2 buc. per sur-
sa de curent

OPT/i TPS 2. NT241 CU 1400i
La utilizarea unui aparat de racire CU 1400 in sursele de curent TPS 320i - 600i trebuie
montata optiunea OPT/i TPS 2. NT241 CU1400i.

OPT/i TPS alimentare motor +
Daca la sistemul de sudare sunt necesare 3 sau mai multe motoare de actionare, optiu-
nea OPT/i TPS alimentare motor + trebuie montata in sursele de curent TPS320i - 600i.

Filtru de praf OPT/i TPS

IMPORTANT! Utilizarea optiunii OPT/i TPS filtru de praf la sursele de curent TPS 320i -
600i este legata de reducerea duratei de comutare!

OPT/i TPS 2. Priza plus PC
2. Borna de curent (+) (Power Connector) pe partea frontala a sursei de curent ca optiune

OPT/i TPS 2. Priza de masa
2. Borna de curent (-) (Power Connector) pe partea frontala a sursei de curent ca optiune

OPT/i TPS 2. Priza plus DINSE
2. Borna de curent (-) (Power Connector) pe partea frontala a sursei de curent ca optiune

OPT/i TPS 2.Priza de masa PC
2. Borna de curent (-) (Power Connector) pe partea posterioara a sursei de curent ca op-
tiune

OPT/i SpeedNet Repeater
Amplificator de semnal, atunci cand pachetele de furtunuri sau conexiunile de la sursa de
curent la dispozitivul de avans s&rma au o lungime de peste 50 m

OPT/i Synergic Lines

Optiune pentru deblocarea tuturor curbelor caracteristice speciale disponibile ale surse-
lor de curent TPS;i;

se autorizeaza automat inclusiv curbe caracteristice speciale create in viitor.

OPT/i GUN Trigger
Optiune pentru funcijile speciale in legatura cu tasta pistoletului

OPTI/i Jobs
Optiune pentru modul de functionare Job

OPT/i Documentation
Optiune pentru functia de documentare

OPT/i Interface Designer
Optiune pentru configurarea individuala a interfetei

OPT/i WebJobEdit
Optiune pentru editarea job-urilor prin SmartManager-ul sursei de curent

OPT/i Limit Monitoring
Optiune pentru prescrierea valorilor limita pentru curentul de sudare, tensiunea de sudare
si viteza de avans a sarmei

OPT/i Custom NFC - ISO 14443A
Optiune pentru utilizarea unei benzi de frecventa specifica clientului pentru cardurile cu
cod




Optiune OPT/i Sa-
fety Stop PL d

IMPORTANT! Functia de siguranta OPT/i Safety Stop PL d a fost dezvoltata conform EN
ISO 13849-1:2008 + AC:2009 sub forma categoriei 3.

In acest sens, alimentarea pe dou& canale a semnalului de intrare este o premisa.

O suntare a celor doua canale (de ex. cu ajutorul unei punti de scurtcircuit) este nepermisa
si duce la pierderea PL d.

Descrierea functionarii

Optiunea OPT/i Safety Stop PL d garanteaza o oprire de siguranta a sursei de curent dupa
PL d cu sfarsit controlat al sudarii Tn mai putin de o secunda.

La fiecare conectare a sursei de curent, functia de siguranta Safety Stop PL d efectueaza
un autotest.

IMPORTANT! Acest autotest trebuie efectuat cel putin o data pe an pentru a verifica func-
tia de oprire de siguranta.

Daca la cel putin una din cele 2 intrari se inregistreaza o cadere de tensiune, Safety Stop
PL d opreste procesul de sudare in curs, iar motorul dispozitivului de avans sarma si ten-
siunea de sudare sunt deconectate.

Sursa de curent emite un cod de eroare. Comunicarea prin interfata robotului sau sistemul
de magistrala buss se mentine.

Pentru a reporni sistemul de sudare, este necesara restabilirea tensiunii. Cu ajutorul buto-
nului pistoletului, al display-ului sau al interfetei trebuie confirmata eroarea, iar pornirea
procesului de sudare trebuie repetata.

O deconectare nesimultana a celor doua intrari (> 750 ms) este indicata de sistem ca fiind
o eroare critica, neconfirmabila.

Sursa de curent raméane deconectata permanent.

O resetare se realizeaza prin oprirea/pornirea sursei de curent.
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Elemente de operare, racorduri si
componente mecanice






Panou de operare

Generalitati

Securitate

Parametrii necesari pentru sudare pot fi selectati si modificati cu usurinta cu ajutorul buto-
nului de reglare.
Parametrii sunt afisati pe display in timpul sudarii.

Datorita functiei Synergic, la modificarea parametrilor individuali sunt reglati in mod cores-
punzator si ceilalli parametri.

REMARCA! Datoritd actualizarilor de firmware este posibil ca aparatul dumnea-
voastra sa dispuna de functii care nu sunt descrise in prezentul manual de utili-
zare sau invers. In plus, este posibil s& existe mici diferente intre imagini si
elementele de operare de pe aparat. Modul de functionare al acestor elemente
de operare este insa identic.
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Panou de operare
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MIG Pulse 2-step
Welding

AlMg 5 universal
11 100% Ar @ 1.2mm
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Welding process Wire Feed Speed
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- EN
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Process

parameters 9 6
L]

Defaults

e

(1) (2) (3) 4 6 (©
Nr. Functie
(1) Conexiune USB
Pentru conectarea stick-ului USB (de ex. Service-Dongle, Licence-Key, etc.).
IMPORTANT! Conexiunea USB nu prezinta o separare galvanica fata de circuitul
de sudare. De aceea, aparatele care realizeaza legatura electrica la un alt apa-
rat, nu pot fi conectate la racordul USB!
(2) Roata de reglare cu functie de rotire/apasare
Pentru selectarea elementelor, setarea valorilor si derularea listelor
(3) Display (cu functie tactila)
- pentru operarea directa a sursei de curent prin atingerea display-ului cu de-
getele
- pentru afisarea valorilor
- pentru navigarea in meniu
(4) Zona de citire pentru coduri NFC

- pentru deschiderea/blocarea sursei de curent cu codurile NFC
- pentru logarea diversilor utilizatori (cu Administrare utilizatori activata si co-
duri NFC alocate)

Cod NFC = card NFC sau breloc NFC




Nr. Functie

(5) Buton infasurare sarma
Pentru infasurarea fara gaz si fara curent a sarmei pentru sudare in pachetul de
furtunuri al pistoletului de sudare

(6) Buton Test gaz
pentru reglarea cantitatii necesare de gaz la reductorul de presiune.
Dupa apasarea butonului Test Gaz se emana un flux de gaz timp de 30 s. Printr-
0 noua apasare se incheie procedeul inainte de termen.
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Racorduri, intrerupatoare si componente mecanice

Sursa de curent
TPS 320i / 400i /
500i / 600i, TPS
400i LSC ADV
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K =———0)
|- \
i (6)
[
S~
Partea frontala Partea posterioara
Nr. Functie
(1) intrerupator de retea
pentru activarea si dezactivarea sursei de curent
(2) Capac al panoului de operare
pentru protejarea panoului de operare
(3) Panou de operare cu display
pentru operarea sursei de curent
(4) Priza de curent (-) cu inchizator-baioneta
serveste la:
- conectarea cablului de masa pentru sudare MIG/MAG
(5) Capac orb
Prevazut pentru optiunea a doua priza de curent (+) cu inchizator-baioneta
(6) Capac orb
prevazut pentru optiunea Al doilea racord SpeedNet
(7) Capac orb
prevazut pentru optiunea Al doilea racord SpeedNet
(8) Priza electrica (+) cu filet fin (Power Connector)
serveste la:
- conectarea cablului electric de la pachetul de furtunuri de legatura la sudarea
MIG/MAG
(9) Racord SpeedNet
Pentru racordarea pachetului de furtunuri de legatura
(10) Racord Ethernet
(11)  Cablu de retea cu dispozitiv de detensionare
(12) Capac orb
Prevazut pentru optiunea a doua priza de curent (-) cu inchizator-baioneta
A doua priza de curent (-) serveste la:
- Racordarea pachetului de furtunuri de legatura la sudarea MIG/MAG pentru
inversarea polilor (de ex. pentru sudarea cu sarma tubulara)
(13) Capacorb

Prevazut pentru optiunea Al doilea racord SpeedNet sau interfata robot
RI FB Inside/i




Concept de comanda






Posibilitati de introducere

Generalitati

Introducere prin
rotirea/apasarea
rotii de setare

REMARCA! Datoritd actualizérilor de firmware este posibil ca aparatul dumnea-
voastra sa dispuna de functii care nu sunt descrise in prezentul manual de utili-
zare sau invers. In plus, este posibil s& existe mici diferente intre imagini si
elementele de operare de pe aparat. Modul de functionare al acestor elemente
de operare este insa identic.

AVERTIZARE! Operarea gresita poate cauza vatamari corporale grave sau pa-
A gube materiale majore. Utilizati funciile descrise doar daca atj citit in totalitate si
ati inteles urmatoarele documente:
- prezentul manual de utilizare
- toate manualele de utilizare ale componentelor sistemului, Th special norme-
le de siguranta

La panoul de operare a sursei de curent existd urmatoarele posibilitati de introducere:
- Introducere prin rotirea/apasarea butonului de reglare

- Introducere prin apasarea tastelor

- Introducere prin atingerea display-ului

Roata de reglare cu functie de rotire/apasare serveste la selectarea elementelor, modifi-
carea valorilor si derularea listelor.

@ Rotirea rotii de reglare

Selectarea elementelor din zona principala a display-ului:

- O rotire spre dreapta marcheaza urmatorul element dintr-o succesiune.

- O rotire spre stdnga marcheaza elementul anterior dintr-o succesiune.

- Intr-o lista vertical3, o rotire spre dreapta marcheaza elementul inferior,
o rotire spre stdnga marcheaza elementul superior.

Modificarea valorilor:

- O rotire spre dreapta majoreaza valoarea de reglat.

- O rotire spre stanga reduce valoarea de reglat.

- Rotirea lenta a rotii de reglare determina o modificare lenta a valorii de
reglat, de ex. pentru setari fine de precizie.

- Rotirea rapida a rotii de reglare determina modificarea supraproportio-
nala a valorii de setare, modificarile mari ale valorii putand fi astfel intro-
duse cu rapiditate.

La unii parametri precum viteza de avans a firului, curentul de sudare, co-

rectura lungimii arcului electric etc., valoarea modificata printr-o rotire a rotii
de setare este preluata automat, fara a trebui sa apasati pe roata de reglare.

Apasarea rotii de reglare

Preluarea elementelor marcate, de ex. pentru a modifica o valoare a unui
parametru de sudare.

Preluarea valorilor anumitor parametri.
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Introducere prin

o Apasarea tastelor declanseaza urmatoarele funcitii:
apasarea tastelor

Prin apasarea tastei de introducere a sarmei, electrodul de sarma este in-
trodus in pachetul de furtunuri, fara curent si fara gaz.

Prin apasarea tastei Test gaz, curge gaz de protectie timp de 30 s. Printr-o

noua apasare se incheie procedeul Thainte de termen.

Introducere prin
atingerea display-
ului

Comanda tactila a display-ului se utilizeaza
- pentru navigare,

- pentru declansarea funcitiilor,

- pentru selectarea optiunilor

Prin atingerea si selectarea unui element de pe display se marcheaza respectivul element.
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Display si bara de stare

Ecran

}
(1 ) —_— &R\ f' AlMg 5 universal
I MIGPulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm

Wire Feed Speed
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(2) ——

Process

a o
parameters 13 3
u

1

1

| ]

: m/min
1

1

1

1

Nr. Functie
(1) Réandul de stare
contine informatii despre:
- procedeul de sudare setat actual
- regimul de functionare setat actual
- programul de sudare setat actual (material, gaz de protectie si diametrul firu-
lui)
- erori existente
- Orasidata
(2) Bara din stanga a paginii
Pe bara din stdnga a paginii se afla butoanele:
- Sudare
- Procedeu de sudare
- Parametri de proces
- Presetari
Operarea barei din stdnga a paginii se realizeaza prin atingerea display-ului.
(3) Afisarea valorii actuale
curent de sudare, tensiune de sudare, viteza de avans a firului
(4) Zona principala
Pe zona principala sunt rgprezentati parametrii de sudare, graficele, listele sau
elementele de navigare. In functie de setare, zona principala este imparijta si
completata cu elemente Tn mod diferit.
Operarea zonei principale se realizeaza
- prin roata de reglare,
- prin atingerea display-ului.
(5) Bara din dreapta a paginii
Bara din dreapta a paginii poate fi utilizata n functie de butonul selectat pe bara
din stanga a paginii, dupa cum urmeaza:
- ca bara de functii, constand din butoane de aplicatii si butoane de functii
- pentru navigarea in al 2-lea plan al meniului
Operarea barei din dreapta a paginii se realizeaza prin atingerea display-ului.
(6) Indicator HOLD

La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare si ale ten-
siunii de sudare - indicatorul HOLD se aprinde.

47




Rand de stare

Rand de stare - li-
mita de curent

48

= OV &8, s gamn B,
@ (3) | (4) | ©6) |
Randul de stare este impariit in segmente si contine urmatoarele informatii:

(1) Procedeul de sudare setat actual
(2) Regimul de functionare setat actual
(3) Programul de sudare setat actual (material, gaz de proteciie, curba caracteristica

si diametrul firului)
(4) Utilizatorul logat actual (cu Administrare utilizatori activata)
sau

simbolul cheie cu sursa de curent blocata (de ex. cand este activat profilul / rola
Jlocked®)

09:52
h 15.03.16

(5) Ora si data

Daca la sudarea MIG/MAG se atinge limita de curent dependenta de curba caracteristica,
in randul de stare se afiseaza un mesaj corespunzator.

& Current limit exceeded! \
Welding HOI:D

0.1V g 2.0 m/min

-\

e

Welding process Wire Feed Speed

Matarial Thirknace

m Pentru informatji detaliate selectati randul de stare
Se afiseaza informatiile.

|Z| Pentru a iesi, selectati ,Dezactivare informatii®

E Reduceti viteza de avans a sarmei, curentul de sudare, tensiunea de sudare sau gro-
simea materialului

sau
Mariti distanta dintre tubul de contact si piesa

Mai multe informatii despre limita de curent gasiti in sectiunea Diagnoza erorilor / remedi-
erea defectiunilor la pagina 197.



Instalare si punere in functiune






Echipare minima pentru sudare

Generalitati

Sudare MIG/MAG
cu racire pe gaz

Sudare MIG/MAG
cu racire pe apa

Sudare MIG/MAG
automatizata

In functie de procedeul de sudare sunt necesare anumite dotari de baz&, pentru a lucra cu
sursa de curent.

In cele ce urmeaza sunt descrise procedeele de sudare si dotarile minime pentru regimul
de sudare.

- Sursa de curent

- Cablu de masa

- Pistolet de sudare MIG/MAG cu racire pe gaz
- Alimentare cu gaz de protectie

- Dispozitiv de avans sarma

- Pachet de furtunuri de legatura

- Electrod de sarma

- Sursa de curent

- Aparat de racire

- Cablu de masa

- Pistolet de sudare MIG/MAG cu racire pe gaz
- Alimentare cu gaz de protectie

- Dispozitivde avans sarma

- Pachet de furtunuri de legatura

- Electrod de sarma

- Sursa de curent

- Interfata robot sau conexiune a magistralei de camp

- Cablu de masa

- Pistolet de sudare robotizata MIG/MAG sau pistolet de sudare mecanizata MIG/MAG

La pistoletele de sudare robotizata sau mecanizata cu racire pe apa este necesar in
plus un aparat de racire.

- racord de gaz de protectie (alimentare cu gaz de protectie)
- Dispozitivde avans sarma

- Pachet de furtunuri de legatura

- Sarma pentru sudare
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Sudare CMT ma- - Sursa de curent
nuala - Welding Packages Standard, Pulse si CMT autorizate la sursa de curent
- Cablu de masa
- Pistolet de sudare PullMig CMT incl. unitate de actionare CMT si ,buffer pentru sarma”
CMT

IMPORTANT! La aplicatiile CMT cu racire pe apa este necesar in plus un aparat de
racire pe apa!

- OPT/i PushPull

- Dispozitivde avans sarma

- pachet de furtunuri de legatura CMT

- Sarma pentru sudare

- racord de gaz de protectie (alimentare cu gaz de protectie)

Sudare CMT auto- -  Sursa de curent
matizata - Welding Packages Standard, Pulse si CMT autorizate la sursa de curent
- interfata robot sau conexiune fieldbus
- Cablu de masa
- pistolet de sudare CMT incl. unitate de actionare CMT
- Aparat de racire
- Dispozitiv de avans sarma cu derulare (WFi REEL)
- Pachet de furtunuri de legatura
- Pachet de furtunuri al arzatorului de sudare
- Furtun de transport sarma
- Loc de separare medii (de ex. SB 500i R, SB 60i R)
- Buffer pentru sarma” CMT (la SB 60i R inclus)
- Sarma pentru sudare
- racord de gaz de protectie (alimentare cu gaz de proteciie)

Sudare WIG DC - Sursa de curent cu optiune incorporata OPT/i TPS 2. Priza plus
- Cablu de masa
- pistolet de sudare WIG cu robinet de Tnchidere robotizata a gazului
- racord de gaz (alimentare cu gaz de protectie)
- material de adaos n functie de aplicatie

Sudare cu elec- - Sursa de curent cu optiune incorporata OPT/i TPS 2. Priza plus
trozi inveliti - Cablu de masa

- Portelectrod cu cablu de sudare

- Electrod
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inainte de instalare si punere in functiune

Securitate AVERTIZARE! Operarea gresita poate cauza vatamari corporale grave sau pa-

gube materiale majore. Utilizati funciiile descrise doar daca atj citit in totalitate si

ati inteles urmatoarele documente:

- prezentul manual de utilizare

- toate manualele de utilizare ale componentelor sistemului, in special preve-
derile de siguranta

Utilizarea confor- Sursa de curent este destinata exclusiv sudarii MIG/MAG, cu electrod invelit si WIG. Orice
ma alta utilizare, care depaseste cadrul acestor prevederi este considerata ca fiind neconfor-
ma. Producatorul nu este responsabil pentru daunele astfel rezultate.

Utilizarea conforma presupune si
- respectarea tuturor indicatiilor din manualul de utilizare
- respectarea operatiunilor de inspectie si intrefinere

Dispozitii privind Aparatul este verificat conform clasei de protectie IP23, ceea ce inseamna:
amplasarea - protectie impotriva patrunderii corpurilor straine cu diametrul mai mare de @ 12,5 mm
(0.49in.)
- protectie impotriva apei pulverizate pana la un unghi de 60° fata de verticala

Conform clasei de protectie IP23 aparatul poate fi instalat si poate functiona in aer liber. A
se evita expunerea directa la umezeala (de ex. prin precipitatii).

AVERTIZARE! Pericol de moarte prin rasturnarea sau caderea aparatelor. Pla-
satfi aparatele, consolele si carucioarele in pozitie stabila pe o suprafata plana si
solida.

Canalul de aerisire este un dispozitiv de siguranta important. La alegerea locului de insta-
lare se va avea grija ca aerul de racire sa poata circula liber prin fantele de ventilare am-
plasate pe partea din fata si pe partea din spate a aparatului. Pulberile cu conductibilitate
electrica (formate de ex. prin lucrari de polizare cu hartie abraziva) nu trebuie sa fie
aspirate direct in instalatie.

Racordarea la re- Aparatele sunt concepute exclusiv pentru tensiunea de retea marcata pe placuta indi-
tea catoare.

- Aparatele cu o tensiune nominala de 3 x 575V pot functiona doar in retele trifazate cu
impamantare n stea.

- Tncazul in care cablurile de retea sau stecherele de retea nu sunt echipate la modelul
dumneavoastra de aparat, acestea trebuie montate de catre o persoana calificata, in
conformitate cu normele nationale.

- Protectia bransamentului la retea este prezentata in datele tehnice.

REMARCAL! Instalatia electrici subdimensionat poate cauza pagube materiale
majore. Brangsamentul la retea, precum si protectia acestuia trebuie dimensionate
conform alimentarii cu energie electrica existente. Se aplica datele tehnice de pe
panoul indicator de putere.
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Functionarea pe
generator

Informatii privind
componentele
sistemului
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Sursa de curent poate fi alimentata de la un generator.

Pentru dimensionarea puterii necesare a generatorului este necesara puterea aparenta
maxima Sq,ax @ sursei de curent.
Puterea aparentd maxima Sy,,,54 @ sursei de curent se calculeaza dupa cum urmeaza:

Aparate trifazate: Aparate monofazate:

S1max=|1maxxu1x\/3 Simax = l1max X U1

l1max Si U4 conform placutei indicatoare a aparatului sau datelor tehnice

Puterea aparenta necesara a generatorului Sggy se calculeaza cu urmatoarea formula:

SGEN = S1max X 1,35
In cazul In care nu se sudeaza cu puterea maxima, se poate utiliza un generator mai mic.

IMPORTANT! Puterea aparenta a generatorului Sggy nu poate fi mai mica decét puterea
aparentd maxima S5« @ sursei de curent!

La functionarea aparatelor monofazate pe generatoare trifazate aveti grija ca puterea apa-
renta a generatorului poate fi disponibila adesea doar ca total al celor trei faze ale genera-
torului. Eventual solicitati si alte informatji despre puterea monofazaté a generatorului la
producatorul generatorului.

REMARCAL! Puterea indicata a generatorului nu trebuie s& dep&seasca sau sa
scada in niciun caz sub intervalul de toleranta al tensiunii de retea. Toleranta ten-
siunii de retea este indicata in sectiunea ,Date tehnice®.

Etapele si activitatile descrise in continuare contin indicatii privind diverse componente ale
sistemului precum:

- carucioare

- sisteme de racire

- suporturi pentru dispozitivele de avans sarma

- dispozitive de avans sarma

- pachete de furtunuri de legatura

- pistolete de sudare

- etc.

Informatii mai exacte cu privire la montajul si racordarea componentelor sistemului sunt
disponibile in manuale de utilizare ale componentelor sistemului.



Racordarea cablului de alimentare

Generalitati In cazul in care nu este racordat niciun cablu de alimentare, inainte de punerea in functi-
une trebuie montat un cablu de alimentare corespunzator tensiunii de racordare.
La sursa de curent este montat un dispozitiv universal de detensionare pentru diametrul
cablului de 12 - 30 mm (0,47 - 1,18 in.).

Dispozitivele de detensionare pentru sectiuni mai mari ale cablului trebuie dimensionate

corespunzator.
zzzltlﬁed:r::/i;zu- Sursa de curent Tensiunea de re- Sectiune cablu
te tea
SUA/ Canada * Europa
TPS 320i /nc 3x400V AWG 12 4G25
3x460V AWG 14 4G25
TPS 320i /MV/nc 3x230V AWG 10 4G4
3x460V AWG 14 4G25
TPS 320i /600V/nc ** 3 x 575V AWG 14 -
TPS 400i /nc 3 x400V AWG 10 4G4
3x460V AWG 12 4G4
TPS 400i /MV/nc 3x230V AWG 6 4G6
3 x460V AWG 10 4G4
TPS 400i /600V/nc ** 3 x 575V AWG 12 -
TPS 500i /nc 3x400V AWG 8 4G4
3 x460V AWG 10 4G4
TPS 500i /MV/nc 3x230V AWG 6 4G10
3x460V AWG 10 4G4
TPS 500i /600V/nc ** 3 x575V AWG 10 -
TPS 600i /nc 3x400V AWG 6 4G10
3x460V AWG 6 4G 10
TPS 600i /600V/nc ** 3 x575V AWG 6 -

*

Tip de cablu pentru SUA / Canada: Extra-hard usage
Sursa de curent fara marcaj CE; nu este disponibila in Europa

*%

AWG = American wire gauge (= dimensiunea americana pentru sectiunea cablului)
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Racordarea ca-
blului de alimen-
tare - generalitati
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ATENTIE! Pericol de daune personale si materiale in urma scurtcircuitelor.
Daca nu se utilizeaza mangsoane de capat de cablu, intre conductorii de faza sau
intre conductorii de faza si conductorii de protectie pot interveni scurtcircuite.
La cablurile de alimentare dezizolate, pe toti conductorii de faza si de alimentare
se vor monta mansoane de capat de cablu.

e REMARCA! Racordarea cablului de retea la un aparat se poate efectua doar cu
respectarea normelor si a directivelor nationale si doar de catre personalul califi-

cat!

IMPORTANT! Conductorul de protectie trebuie sa fie cu cca. 30 mm (1,18 in.) mai lung

decat conductorul de faza.

W e R

10mm (.394in.)

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

A

o/
=

ZAN=Y)
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Punereain functiune TPS 320i/400i/ 500i / 600i, TPS
400i LSC ADV

Securitate

Generalitati Punerea in functiune a surselor de curent TPS 320i / 400i / 500i / 600i si TPS 400i LSC
ADV este descrisa pe baza unei aplicatii MIG/MAG manuale, cu racire pe apa.

Figurile de mai jos trebuie sa va ofere o vedere de ansamblu asupra structurii componen-
telor individuale ale sistemului.

Informatjile detaliate despre respectivele etape ale lucrarilor sunt descrise in manualele de
utilizare corespunzatoare ale componentelor sistemului.
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TPS 320i / 400i /
500i / 600i:

Montarea compo-
nentelor sistemu-

lui (vedere de
ansamblu)
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TPS 400i LSC
ADV:

Montarea compo-
nentelor sistemu-
lui (vedere de
ansamblu)
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Fixarea dispoziti-
vului de detensio-
nare a pachetului
de furtunuri de le-
gatura

Racordarea pa-
chetului de furtu-
nuri de legatura

Fixarea dispozitivului de detensionare pe carucior

Fixarea dispozitivului de detensionare pe dispozitivul
de avans sarma

REMARCAL! La sistemele cu racire pe gaz nu exista niciun sistem de racire. Co-
nectarea racordurilor pentru lichidul de racire lipseste la sistemele cu racire pe

gaz.

Racordarea pachetului de furtunuri de legéatura la sur-
sa de curent si la sistemul de récire

Racordati pachetul de furtunuri de legatura la dispozi-
tivul de avans sérma

* doar atunci cand racordurile de lichidului de réacire

sunt montate in dispozitivul de avans sdrma si la pa-
chetul de furtunuri de legatura cu racire pe apa
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Pozarea corecta a
pachetului de fur-
tunuri de legatura
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ATENTIE! Pericol de deteriorare a componentelor unei instalatii de sudare prin
A supraincalzire din cauza unui pachet de furtunuri de legatura pozate gresit.
- Pozati pachetul de furtunuri de legatura fara bucla
- Nu acoperiti pachetul de furtunuri de legatura
- Nu infasurati pachetul de furtunuri de legatura pe butelia de gaz si nu il infa-
surati in jurul buteliei de gaz

Pozarea corecta a pachetului de furtunuri de legatura

IMPORTANT!

- Valorile duratei de conectare (ED) ale pachetelor de furtunuri de legatura pot fi atinse
doar in cazul pozarii corecte a furtunurilor de legatura.

- Cand se schimba pozarea pachetului de furtunuri de legatura, efectuati o calibrare R/
L (vezi pagina 110)!

- Pachetele de furtunuri de legatura compensate magnetic permit schimbari in pozare
fara sa fie necesara modificarea inductantei circuitului de sudare.
Pachetele de furtunuri de legatura compensate magnetic sunt disponibile la Fronius
incepand de la o lungime de 10 m.



Racordarea bute-

. . AVERTIZARE! Pericol de vatamari corporale si daune materiale grave prin cade-
liei de gaz

rea buteliilor de gaz. Plasati buteliile de gaz in pozitie stabila pe o suprafata plana
si solida. Asigurati buteliile de gaz impotriva caderii.

Respectati prevederile de siguranta ale producatorului buteliilor de gaz.

|I| Asezati butelia de gaz pe fundul caru-
ciorului

|Z| Asigurati butelia de gaz impotriva ca-
derii cu ajutorul unei chingi in partea
superioara a buteliei (insa fara a o fixa
pe gatul buteliei)

Indepartati capacul de protectie a bute-
liei de gaz

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

Verificati garnitura la reductorul de pre-
siune

Insurubati si strangeti reductorul de
Fixarea buteliei de gaz pe carucior presiune pe butelia de gaz

Conectati furtunul de gaz de protectie
al pachetului de furtunuri de legatura
cu furtunul de gaz la reductorul de pre-
siune

o [ [ [«

[~

Realizarea cone-
Xxiunii de punere
la masa

IIl Inserati cablul de masa in priza de cu-
rent (-) si blocatj-|

|Z| Cu celalalt capat al cablului de masa
realizati legatura la piesa

IMPORTANT! Pentru caracteristici optime
de sudare asezati cablul de masa cat mai
aproape de pachetul de furtunuri de
legatura.
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Racordati pistole-
tul de sudare MIG/
MAG la dispoziti-
vul de avans sar-
ma
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Controlati daca toate cablurile, con-
ductorii si pachetele de furtunuri sunt
nedeteriorate si izolate corect

Deschideti capacul sistemului de ant-
renare a firului

Deschideti maneta de la sistemul de
antrenare a sarmei

Introduceti pistoletul de sudare echipat
corespunzator cu marcajul superior
inainte Tn racordul pistoletului de suda-
re al dispozitivului de avans sarma

Inchideti maneta de la sistemul de ant-
renare a sarmei

La pistoletele de sudare cu racire pe
apa:

Racordati furtunul pentru turul lichidu-
lui de racire la racordul pentru turul li-
chidului de racire (albastru)

Racordati furtunul pentru returul agen-
tului de racire la racordul pentru returul
agentului de racire (rosu)

Inchideti capacul sistemului de antren-
are a firului

Controlati daca toate racordurile sunt
stranse



Alte activitati

Efectuati urmatoarele lucrari conform manualului de utilizare al dispozitivului de avans sar-

Introduceti rolele de avans in dispozitivul de avans sarma

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

Inserati electrodul de sarma
Reglati presiunea de apasare
Reglati frana

FEE EE 3

IMPORTANT! Pentru rezultate optime la sudare, producatorul recomanda efectuarea unei
alinieri R/L la prima punere in functiune si la fiecare modificare adusa sistemului de suda-

re.Alte informatii despre alinierea R/L gasiti in capitolul ,Regim de sudare® in sectiunea
,Parametri de proces” la punctul ,Alinierea R/L* (Pagina 110).
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Blocarea si deblocarea sursei de curent cu ajutorul
codului NFC

Generalitati

Blocarea si deblo-
carea sursei de
curent cu ajutorul
codului NFC

66

Cod NFC = card NFC sau breloc NFC

Sursa de curent poate fi blocata cu ajutorul codului NFC, de ex. pentru a impiedica accesul
nedorit sau modificarea parametrilor de sudare.

Blocarea si deblocarea se realizeaza fara contact, la panoul de operare a sursei de curent.

Pentru blocarea si deblocarea sursei de curent, sursa de curent trebuie sa fie cuplata.

Blocarea sursei de curent

II' Tineti codul NFC pe zona de citire pentru coduri NFC
Pe afisaj apare simbolul cheii.

Apoi este afisat simbolul cheii pe randul de stare.

[ 1L \N 1 AlMg 5 universal ,'f.;\ 09:52
MGPulse  2step | 11100% Ar @ 12mm Nt 15.03.16

Sursa de curent este acum blocata.
Doar parametrii de sudare pot fi vizualizati si setati cu ajutorul rotii de reglare.

in cazul in care este apelatd o functie blocatd, este afisat un mesaj indicator corespunza-
tor.

Deblocarea sursei de curent
m Tineti codul NFC pe zona de citire pentru coduri NFC
Pe afisaj apare scurt simbolul cheii taiat cu o linie.

Simbolul cheii nu mai este afisat in randul de stare.
Toate functiile sursei de curent sunt disponibile din nou in mod nelimitat.



Sudarea






Moduri de functionare MIG/MAG

Generalitati

Simboluri si expli-
catii

AVERTIZARE! Operarea gresita poate cauza vatamari corporale grave sau pa-

gube materiale majore. Utilizati funciiile descrise doar daca atj citit in totalitate si

ati inteles urmatoarele documente:

- prezentul manual de utilizare

- toate manualele de utilizare ale componentelor sistemului, in special preve-
derile de siguranta

Datele referitoare la reglare, domeniu de reglare si unitati de masura ale parametrilor dis-
ponibili sunt indicate in meniul de configurare.

a “ohy Y

Apasati tasta arzatorului Mentineti apasat butonul Eliberatj tasta arzatorului
arzatorului
GPr
Pre-debit de gaz
I-S

Faza de curent de amorsare: incalzire rapida a materialului de baza in ciuda disiparii unei
cantitati mari de caldura la inceperea sudarii

t-S

Durata curentului de amorsare

Start corectie a lungimii arcului electric
SL1
Slope 1: reducerea continua a curentului de amorsare la curentul de sudare

|

Faza de curent de sudare: aport constant de caldura in materialul de baza incalzit cu cal-
dura alimentata

I-E

Faza de curent final: pentru evitarea unei supraincalziri locale a materialului de baza prin
acumularea de caldura la sfarsitul sudarii. Astfel, se evita formarea unui crater final.

t-E

Durata curentului final

AE

Sfarsit corectia lungime arc electric

SL1

Slope 2: reducerea continua a curentului de sudare la curentul final

GPo
Post-curgere gaz

Explicarea detaliata a parametrilor in capitolul Parametri de proces
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Functionare in 2
tacte

Functionare in 4
timpi

Regim in 4 timpi
special

Functionare spe-
ciala in 2 tacte

70
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Regimul de functionare ,in 2 timpi“ este
adecvat pentru

- lucrari de lipire

- cordoane sudate scurte

- regim automat sau robotizat

Regimul de functionare ,in 4 timpi“ este
adecvat pentru cordoane sudate mai lungi.

Regimul de functionare ,Regim in 4 speci-
al“ este adecvat in special pentru sudarea
materialelor pe baza de aluminiu. Gradul
inalt de conductibilitate a aluminiului este
luat in calcul in curba speciala a curentului
de sudare.

Regimul de functionare ,Functionare speci-
ala in 2 tacte” este adecvat in special pent-
ru sudarea intr-un interval de putere mai
ridicat. In regimul de functionare special& in
2 tacte, arcul electric porneste cu putere
mairedusa, ceea ce determina o stabilizare
mai simpla a arcului electric.



Sudare MIG/MAG si CMT

Securitate

Sudare MIG/IMAG  Sectiunea ,Sudare MIG/MAG si CMT* cuprinde urmatorii pagsi:
si CMT - vedere - Pornirea sursei de curent
de ansamblu - Selectarea procedeului de sudare si a regimului de functionare
- Selectarea materialului de adaos si a gazului de protectie
- Reglarea parametrilor de sudare si de proces
- Reglarea cantitatii de gaz de protectie
- Sudare MIG/MAG sau CMT

REMARCAL! La utilizarea aparatului de récire respectati normele de siguranta si
conditiile de functionare descrise in manualul de utilizare al aparatului de racire.

Porniti sursa de |I| Introduceti cablul de alimentare

curent |Z| Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - | -

Un aparat de racire existent in sistemul de sudare incepe sa functioneze.

IMPORTANT! Pentru rezultate optime la sudare, producatorul recomanda efectuarea unei
alinieri R/L la prima punere in functiune si la fiecare modificare adusa sistemului de sudare.

Alte informatii despre alinierea R/L gasiti in capitolul ,Regim de sudare” in sectiunea ,Pa-
rametri de proces® la punctul ,Aliniere R/L* (Pagina 110).



Reglarea proce-
deului de sudare
si a regimului de
functionare

72

Reglarea procedeului de sudare

o\ 1y ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

MIGIMAG Pulse-Synergic

Welding process

Pm& MIG/MAG Standard-Manual
parameterS

g @mN

* pagina urmatoare: electrod, WIG

II' Selectati ,Procedeu de sudare”
|Z| Selectati ,Procedeu”

10:19
07.09.17

Process

§e afiseaza vederea de ansamblu a procedeului de sudare.
In functie de tipul surselor de curent sau de pachetul functional instalat sunt disponibile di-

verse procedee de sudare.
@ Selectati procedeul de sudare dorit

Reglarea regimului de functionare

universal
@ 1.2mm

o\ 18 ‘AIMQS

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar
Welding

Welding process

Process
parameters

Defaults

E Selectati ,Mod de functionare®

10:38
07.09.17




Se afiseaza vederea de ansamblu asupra regimurilor de functionare:
- Functionare in 2 timpi

- Functionare in 4 timpi

- Regim in 2 timpi special

- Regim in 4 timpi special

E Selectati regimul de functionare dorit

Selectati materia- .
lul de adaos siga- CEEN 13 |Amgs universal 10:42

$'9 AT @ 1.2mm 07.00.17
zul de protectie

Welding
The fol g filler metal i
-AlMg 5
-1.2mm
Welding process . Il 100% Ar

" g Proper
—Q - PMC 3045 universal
o - Puls 3044 universal

Process 1] Standard 2612 universal Filler metal

parameters

[ |
)
mm

Defaults

¥

Selectati ,Procedeu de sudare”

Selectati ,Material de adaos”

Selectati ,Modificare setari materiale”

Rotiti roata de reglare si selectati materialul de adaos dorit
Selectati ,Continuare® / apasati roata de reglare

Rotiti roata de reglare si selectati diametrul bobinei de sarma dorit
Selectati ,Continuare” / apasati roata de reglare

Rotiti roata de reglare si selectati gazul de protectie dorit

(][] [N [=] [] [B] [2] [] [2]

Selectati ,Continuare” / apasati roata de reglare

REMARCAL! Curbele caracteristice disponibile per procedeu nu sunt afisate,
daca pentru materialul auxiliar selectat este disponibila doar o curba caracteristi-
ca. Urmeaza direct secventa de confirmare a asistentului pentru materiale auxili-
are, secventele de lucru 10 - 14 lipsesc.

Rotiti roata de reglare si selectati procedeul dorit

|E Pentru selectarea curbei caracteristice dorite apasati roata de reglare (fundal albastru)

@ Rotiti roata de reglare si selectati curba caracteristica dorita

@ Apasati roata de reglare si preluati curba caracteristica selectata (fundal alb)

@ Selectati ,Continuare®
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Se afiseaza pagina de start a asistentului pentru materiale auxiliare:
@ Selectati ,Salvare® / apasati roata de reglare

Materialul auxiliar setat si curbele caracteristice aferente per procedeu sunt salvate.

Reglarea parame- _
trilor de sudare &\ £y |amgs universal b

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

13.3 m/min

Wire Feed Speed

Process
parameters

II' Selectati ,Sudare*
|Z| Prin rotirea rotii de reglare selectati parametrul de sudare dorit
E Pentru modificarea parametrului apasati roata de reglare

Valoarea parametrului este reprezentata ca scala orizontala:

Wire Feed Speed

de ex. parametru avans sarma

Parametrul selectat poate fi acum modificat.

E Modificarea parametrului prin rotirea rotii de reglare

Valoarea modificata a parametrului este preluata imediat.

Daca la sudarea Synergic se modifica unul dintre parametrii Dispozitiv avans sarma, Gro-

sime tabla, Curent de sudare sau Tensiune de sudare, astfel si ceilalti parametri sunt adap-
tati in functie de modificare.
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E Pentru a ajunge la vederea de ansamblu a parametrilor de sudare, apasati roata de
reglare

@ Pentru setarile specifice utilizatorilor sau aplicatiei setati de asemenea parametrii de
proces la instalatia de sudare

Reglarea cantita- II'
tii de gaz de pro- |Z|

tectie

Deschideti supapa buteliei de gaz
Apasati butonul Test gaz

Va curge gaz.

E Rotiti surubul de reglare pe partea inferioara a reductorului de presiune, pana cand
manometrul afiseaza cantitatea doritéd de gaz de protectie dorita

E Apasati butonul Test gaz

Debitul de gaz se opreste.

Sudare MIG/MAG
CMT oG\ 1) AlMg 5 universal 10:27
sau T 2step | 11100% Ar o 1.2mm 07.09.17

Welding

233V 13.3 m/min

Q
Welding proces¥

Wire Feed Speed

RN

EEEL\ °
-,
-
Process

parameters 1 3 3
| |

Defaults m I m i n

=)

|I| Selectati ,Sudare®, pentru a afisa parametrii de sudare

ATENTIE! Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric si iegirii
A sarmei pentru sudare. La apasarea tastei pistoletului
- nu indreptati pistoletul de sudare spre fata si de corp
- nuindreptati pistoletul de sudare spre alte persoane
- aveti grija ca sarma sa nu vina in contact cu parti conductoare sau impaman-
tate (de ex. carcasa etc.)

|Z| Apasati butonul arzatorului si incepeti procedura de sudare

La sfarsitul sudarii sunt salvate valorile actuale ale curentului de sudare, tensiunii de suda-
re si ale vitezei de avans a firului, pe afisaj apare HOLD.

REMARCA! Parametrii care au fost reglati de la un panou de operare al unei
componente a sistemului (de ex. dispozitivul de avans sarma sau telecomanda),
nu pot fi modificati de la panoul de operare al sursei de curent.
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Parametrii de sudare MIG/MAG si CMT

Parametri de su-
dare pentru suda-

rea MIG/MAG
Puls-Synergic,
CMT si PMC

76

Pentru sudarea MIG/MAG Puls-Synergic, CMT si PMC, cu ajutorul butonului ,Sudare® pot
fi setati si afisati urmatorii parametri de sudare:

Curent
Unitate A
Domeniu de reglare n functie de procedeul de sudare si programul de sudare selec-

tat

Tnainte de inceperea sudarii se afiseazé automat o valoare orientativa, care rezulta din
parametrii programati. In timpul procedeului de sudare se afiseaza valoarea actuala.

Tensiune V
Unitate \%
Domeniu de reglare in functie de procedeul de sudare si programul de sudare selec-

tat

Tnainte de inceperea sudarii se afiseazd automat o valoare orientativa, care rezulta din
parametrii programati. In timpul procedeului de sudare se afiseaza valoarea actuala.

Grosimea materialului "

Unitate mm in.
Domeniu de reglare 0,1 - 30,0 mm 2 0,004 - 1,18 2

Dispozitiv de avans sarma 1)

Unitate m/min ipm.
Domeniu de reglare 0,5 - max. 2)3) 19,69 - max 2)3)

Corectura lungimii arcului electric
pentru corectarea lungimii arcului electric;

Domeniu de reglare -10 - +10
Setarile din fabrica 0

- lungime mai redusa a arcului electric
0 lungime neutra a arcului electric
+ lungime mai mare a arcului electric

Corectura impulsurilor/dinamica
pentru corectarea energiei impulsurilor la arcul electric cu impulsuri

Domeniu de reglare -10 -+10
Setarile din fabrica 0

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




Parametri de su-
dare pentru suda-
rea MIG/IMAG
Puls-Synergic si
sudarea LSC

Pentru sudarea MIG/MAG Standard si pentru sudarea LSC, in punctul de meniu ,Sudare*
pot fi setati si afisati urmatorii parametri de sudare:

Curent ")
Unitate A
Domeniu de reglare in functie de procedeul de sudare si programul de sudare selec-

tat

Tnainte de inceperea sudarii se afiseazd automat o valoare orientativa, care rezulta din
parametrii programati. In timpul procedeului de sudare se afiseaza valoarea actuala.

Tensiune
Unitate \%
Domeniu de reglare in functie de procedeul de sudare si programul de sudare selec-

tat

Tnainte de Tnceperea sudarii se afiseazé automat o valoare orientativd, care rezulta din
parametrii programatj. In timpul procedeului de sudare se afigseaza valoarea actuala.

Grosimea materialului "

Unitate mm in.
Domeniu de reglare 0,1 - 30,0 mm 2 0,004 - 1,18 2

Avans sarma "
pentru reglarea unui arc electric mai dur si mai stabil

Unitate m/min ipm.
Domeniu de reglare 0,5 - max. 2 19,69 - max 2

Corectura lungimii arcului electric

pentru corectura lungimii arcului electric, care este indicata de curba caracteristica sau
de programul Synergic;

Domeniu de reglare -10 - +10
Setarile din fabrica 0

- lungime mai redusa a arcului electric
0 lungime neutra a arcului electric
+ lungime mai mare a arcului electric

Corectura impulsurilor/dinamica
pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului Tn momentul transferului picaturilor

Domeniu de reglare -10 -+10
Setarile din fabrica 0

- arc electric mai rigid si mai stabil
arc electric neutru
arc electric mai moale si fara stropi

77



Parametru de su-
dare pentru suda-
rea MIG/MAG

manuala standard

Explicarea note-
lor de subsol

78

Pentru sudarea MIG/MAG manuala standard in punctul de meniu ,Sudare” pot fi setati si
afisati urmatorii parametri de sudare:

Tensiune

Unitate \%

Domeniu de reglare in functie de procedeul de sudare si programul de sudare selec-
tat

Dinamica

pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului Tn momentul transferului picaturilor

Domeniu de reglare 0-10

Setarile din fabrica 0

0 arc electric mai rigid si mai stabil
10 arc electric mai moale si fara stropi

Dispozitiv de avans sarma
pentru reglarea unui arc electric mai dur si mai stabil

Unitate m/min ipm.
Domeniu de reglare 0,5 - max. 2 19,69 - max 2
1) Parametrii Synergic

n cazul in care este modificat un parametru Synergic, pe baza functiei Synergic
sunt reglati automat si toti ceilal{i parametri Synergic.

Domeniul propriu-zis de reglare depinde de sursa de curent utilizata si de dispozi-
tivul de avans sarma utilizat, precum si de programul de sudare.

2) Domeniul de reglare propriu-zis depinde de programul de sudare selectat.
3) Valoarea maxima depinde de dispozitivul de avans sarma utilizat.



Regimul EasyJob

Generalitati La regimul EasyJob activat, pe display apar suplimentar 5 butoane care permit salvarea
rapida a max. 5 puncte de lucru.
Sunt salvate astfel setarile actuale relevante pentru sudare.

Activarea regimu-
lui EasyJob ° a1y ‘ AlMg 5 universal o

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

PN Language o

Welding process

e Time & Date

Process
parameters

Defaults

|I| Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Afisare”
E Selectati ,EasyJobs*

Se afiseaza vederea de ansamblu pentru activare / dezactivare a regimului EasyJob.

E Selectati ,EasyJobs Pornit*
@ Selectati ,OK*

Regimul EasyJob este activat, sunt afisate presetarile.
@ Selectati ,Sudare*

La parametrii de sudare se afiseaza 5 butoane EasyJob.
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Salvarea puncte-
lor de lucru Easy-
Job

Apelarea puncte-
lor de lucru Easy-
Job

80

' Easy Joh

(1

REMARCA! EasyJobs sunt salvate sub numerele de Job 1 - 5 si pot fi apelate si
prin intermediul modului Job.
Salvarea unui EasyJobs suprascrie un Job salvat cu acelasi numar!

Pentru salvarea setarilor actuale de sudare atingeti unul din butoanele EasyJob pen-
tru cca. 3 secunde

Butonul Tsi modifica mai intai marimea si culoarea. Dupa cca. 3 secunde butonul devine
verde si este afisat intr-un chenar.

Setarile au fost salvate. Ultimele setari salvate sunt activate. Un EasyJob activ este afigat
cu o bifa pe butonul EasyJob.

|I| ~ 3 sec.

faa8 N 3
Easy Job Easy Job

w2 JL3 JL4 W —

Easy Job " Easy Job

' Easy Job

) e s )

' Easy Job :I Easy Job Easy Job

0 ) s e S

Pentru apelarea unui punct de lucru EasyJob salvat apasati pentru scurt timp respec-
tivul buton EasyJob (< 3 secunde)

Butonul Tsi modifica pentru scurt timp marimea si culoarea si apoi este afisat cu o bifa:

@Jfﬁé&"g ) e e

Easy Job || EasyJob || Easy Job
L3 4 \ 5

oy

L % LS

A )@= Js Js )

Daca dupa atingerea unui buton EasyJob nu este afisata nicio bifa, inseamna ca la acest
buton nu este salvat niciun punct de lucru.




Stergerea puncte- |I| Pentru stergerea unui punct de lucru EasyJob atingeti respectivul buton EasyJob pen-
lor de lucru Easy- tru cca. 5 secunde
Job

Butonul
- Tsi modifica mai intai marimea si culoarea;
- apoi este afigsat dupa cca. 3 secunde cu un chenar;
Punctul de lucru salvat este suprascris cu setarile actuale.
- este afisat dupa cca. 5 secunde cu fundal rosu (= stergere).

Punctul de lucru EasyJob a fost sters.

> 5 sec.

Q----

* ... fundal rosu
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Modul Job

Generalitati

Salvarea setarilor
ca job

82

La sursa de curent pot fi salvate si reproduse pana la 1000 Job-uri.
O documentare manuala a parametrilor de sudare nu mai este necesara.
Modul de functionare Job sporeste astfel calitatea aplicatiilor automatizate si manuale.

Salvarea job-urilor se poate realiza doar in modul de functionare sudare. La salvarea job-
urilor, pe langa setarile actuale de sudare se tine cont si de parametrii de proces si de anu-
mite presetari ale maginii.

m Setati parametrii de sudare doriti, care trebuie salvati ca job:
- Parametri de sudare
- Procedeu de sudare
- Parametri de proces
- eventual presetari ale masinii

m\ ‘ ‘ ‘ CrNil88/1886 universal 10:55

T asep | M12Ar+2,5%C0O2 ¢ 1.2mm 07.09.17

Welding

— 322 A 13.3 m/min

e

i L Wire Feed Speed

0,

Process

parameters 1 3 3
| |

Defaults ml m i n

=)

|Z| Selectati ,Salvare ca job*

Se afigeaza lista job-urilor.

Pentru a suprascrie un job deja existent, selectati job-ul respectiv prin rotirea rotii de regla-
re si apasati roata de reglare (sau selectati ,Continuare®).

Dupa afisarea unei intrebari de siguranta, job-ul selectat poate fi suprascris.

Pentru un nou job selectati ,,Creare job nou®

@ Apasati roata de reglare / selectati ,Continuare®

Se afiseazd urmatorul numar liber al job-ului.

E Rotiti roata de reglare si selectati locul de salvare dorit
E Apasati roata de reglare / selectati ,Continuare®

Se afiseaza tastatura.



Job Sudare -anu-
lare job-uri

@ Introduceti numele job-ului
Selectati ,OK* si confirmati numele job-ului / apasati roata de reglare

Numele este preluat, se afiseaza confirmarea prin salvarea cu succes a job-ului.

Pentru a iesi selectati ,Terminare® / apasati roata de reglare

REMARCA! inainte de apelarea job-ului asigurati-v& ca instalatia de sudare este
asamblata si instalata in conformitate cu job-ul.

EN .‘ ‘ AlMg 5 universal ‘ Fr

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding Process

MIG/MAG Pulse-Synergic MIG/MAG Standard-Synergic

- e

Welding process
MIGIMAG PMC

Process
parameters

Defaults

m Selectati ,Procedeu de sudare”
|Z| Selectati ,Procedeu”
E Selectati ,Mod Job*

Modul de functionare Job este activat.
Se afiseaza ,Sudare Job® si datele ultimului Job apelat.

Selectati ,Sudare Job*
Rotiti roata de reglare si selectati ,Numar job* (fundal alb)
Pentru selectarea Job-ului dorit apasati roata de reglare (fundal albastru)

M [=] [« =]

Rotiti roata de reglare si selectati numarul de Job dorit (fundal albastru)
Numele respectivului Job selectat este afisat deasupra afisajului valorii actuale.

Apasati roata de reglare si preluati numarul de job selectat (fundal alb)
Initierea procesului de sudare

][]

IMPORTANT! In modul Job poate fi modificat doar parametrul de sudare ,Numar Job*,
restul parametrilor de sudare pot fi doar vizualizatj.
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Redenumire Job

MIG Pulse 4-step
Welding

NN

Welding process

RN

Process
parameters

Defaults

CrNi188/1886
M12 Ar+2,5%C02

universal
@ 1.2mm

10:55
07.09.17

211NV 13.3 m/min

Wire Feed Speed

O,
-

13.3

m/min

Selectati ,Salvare ca job®
(functioneaza si in modul Job)

Se afigseaza lista job-urilor.

CrNi188/1886
M12 Ar+2,5%C02

universal
@ 1.2mm

13:54
14.07.14

ﬁ!\#“

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0004: Easyjob 4

0005: Easyjob 5

@ Rotiti roata de reglare pentru a selecta job-ul de redenumit
@ Selectati ,Redenumire Job*

Se afiseaza tastatura.

E Modificati numele job-ului cu ajutorul tastaturii
@ Selectati ,OK" si confirmati numele schimbat al job-ului / apasati roata de reglare

Numele job-ului a fost modificat, se afiseaza lista job-urilor.

@ Pentru a iesi selectati ,Anulare”
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Stergerea job-ului

@ “ ‘ CrNi188/1886 universal 10:55

— astep | M12Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 07.09.17

Welding

= 211NV 13.3 m/min

Welding process Wire Feed Speed

RN

O,
-

Process

parameters 1 3 3
=== ' o

m/min

Defaults

Selectati ,Salvare ca job*
(functioneaza si iTn modul Job)

Se afigeaza lista job-urilor.

@ t‘ ‘CrNiLBSJ 1886 universal 13:54

MIG Pulse M12 Ar+2,5%C02 @ 1.2mm 14.07.14

Store Job

0001: Easyjob 1

0002: Easyjob 2

0003: Easyjob 3

0010: left-side-up

.~~ 12]
X

|Z| Rotiti roata de reglare pentru a selecta job-ul de sters
[3] Selectati,Stergere Job"

Este afisata intrebarea de siguranta privind stergerea Job-ului.
E Selectati ,Da“, pentru a sterge job-ul selectat
Job-ul a fost sters, se afiseaza lista job-urilor.

@ Pentru a iesi selectati ,Anulare”
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incarcare job

86

Cu ajutorul functiei Incarcare job datele corespunzatoare unui job sau unui EasyJob sal-
vate pot fi incarcate in zona Sudare. Datele corespunzatoare ale job-ului sunt afisate Tn
parametrii de sudare si pot fi sudate, modificate sau salvate ca nou job sau ca EasyJob.

L L\ “ AlMg 5 universal P

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 14.07.14

Welding

N 13.4 m/min
(((((.t\

el Wire Feed Speed

o,
(-]

Process

parameters 1 3 4
|

m/min

Defaults

=)

Selectati ,Salvare ca job*
(functioneaza si iTn modul Job)

Se afigeaza lista job-urilor.

|Z| Rotiti roata de reglare pentru a selecta job-ul de incarcat
[3] Selectati ,JIncarcare Job“

Se afiseaza informatia despre incarcare job.
E Selectati ,Da"
Datele job-ului selectat sunt incarcate in zona Sudare.

Datele job-ului incarcat pot fi acum sudate (fara mod job), modificate sau salvate ca nou
Job sau ca EasyJob.



Optimizare job

@R ! | ! ! AlMg 5 universal e

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding Common

-, Weld-Start /

Welding process

€N L-check /

gnment

Process control

Process

parameters TIGIMMAI/SMAW

Setup
Defa&

1] Process mix

m Selectati ,Parametri de proces”
|Z| Selectati ,JOB*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra funcijilor job-urilor.

&\ 13§ |Awmgs universal s

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

s— Optimize Job Correction limits

Welding process Q
Pre-settiny=

[ 'y
N "Save as Jo

Process
parameters

Defaults

\. - ‘19»5

@ Selectati ,Optimizare Job*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra ultimelor job-uri optimizate.
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E Rotiti roata de reglare si selectati fie job-ul fie parametrii de modificat ai job-ului

Selectarea intre Job si Parametrii job-ului se poate efectua si prin atingerea butonului
»,Numar Job / Parametru Job*“.

Selectarea job-ului:
- Apasati roata de reglare

Numarul Job-ului este afisat pe fundal albastru si poate fi acum modificat.

- Rotiti roata de reglare pentru a selecta job-ul de modificat
- Rotiti roata de setare pentru a modifica job-ul

Selectarea parametrilor job-ului:
- Rotiti roata de reglare si selectafi parametrii de modificat
- Apasati roata de reglare

Valoarea parametrului este afisata pe fundal albastru si poate fi acum modificata.

- Rotiti roata de reglare, modificarea valorii este preluata imediat
- Apasati roata de reglare, pentru a putea selecta si al{i parametri

E Selectati ,Terminare*

Setarea limitelor Pentru fiecare job pot fi stabilite individual limite de corectura pentru puterea de sudare si

de corectare pen-  pentru lungimea arcului electric.

tru un job Atunci cand se stabilesc limitele de corectura pentru un Job, la job-ul de sudare se poate
corecta puterea de sudare si lungimea arcului electric corespunzatoare job-ului respectiv
in cadrul limitelor stabilite.

@GN, “ AlMg 5 universal ‘ Toes

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding Common

N Weld-Start /

Weld-End Gas-Setup

Welding process

RIL-check /
alignment

_\ Process control

Synchropulse

Process

parameters TIGIMMAI/SMAW
Setup

Process mix

m Selectati ,Parametri de proces”
|Z| Selectati ,JOB*
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Se afiseaza vederea de ansamblu asupra functiilor job-urilor.

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

&\ 13 |Aamgs universal ‘ 12:02

Welding

-\ Optimize Job Correction limits

Welding process
Pre-settings for

m} "Save as Job"
—

Defaults

E Selectati ,Limite de corectare®
Se afiseaza vederea de ansamblu asupra ultimelor job-uri apelate.
E Rotiti roata de reglare si selectati fie Job-ul fie limitele de modificat ale job-ului

Selectarea intre Job si limitele job-ului se poate efectua si prin atingerea butonului
»,Numar Job / Parametru Job*“.

Selectarea job-ului:
- Apasati roata de reglare

Numarul Job-ului este afisat pe fundal albastru si poate fi acum modificat.

- Rotiti roata de reglare pentru a selecta job-ul de modificat
- Rotiti roata de setare pentru a modifica job-ul

Selectarea limitelor job-ului:
- Rotiti roata de reglare si selectati grupa limita dorita
- Apasati roata de reglare

Se deschide grupa limita selectata.

- Rotiti roata de reglare si selectati limita superioara sau inferioara
- Apasati roata de reglare

Valoarea parametrului limita este afisata pe fundal albastru si poate fi acum mo-
dificata.

- Raotiti roata de reglare, modificarea valorii este preluata imediat
- Apasati roata de reglare, pentru a putea selecta si al{i parametri limita

E Selectati ,Terminare*
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Presetare pentru La presetarea pentru "Salvare ca job” se pot stabili valori standard, care se preiau pentru
"Salvare ca job" fiecare nou job creat.

@GN, . ‘ AlMg 5 universal e

ek 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding Common

(2§ Weld-Start /

Welding process

RIL-check /

=) Process control o

Process

parameters TIGIMMAISMAW
Setup

Synchropulse

Process mix

|I| Selectati ,Parametri de proces”
@ Selectati ,JOB*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra funcijilor job-urilor.

m\ .‘ ‘ AlMg 5 universal 12:02

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 06.09.17

Welding

N Optimize Job/ Correction limits

Pre-settings for
"Save as Job"

Welding process

Process
parameters

Defaults

@ Selectati ,Presetare pentru "Salvare ca job"
E Confirmati informatia afigata

Se afiseaza presetarile pentru salvarea de noi job-uri.

E Rotiti roata de reglare si selectati parametrul dorit
@ Apasati roata de reglare
Rotiti roata de setare si modificati valoarea
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Apasati roata de reglare
@ Selectati ,Terminare*
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Sudura WIG

Securitate

Pregatire

92

IMPORTANT! Pentru sudarea WIG, la sursa de curent trebuie montata optiunea OPT/i
TPS a 2-a priza plus.

[1]
[2]
[3]
[4]
[5]
[6]

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -

Decuplati stecherul de la retea

Demontati pistoletul de sudare MIG/MAG

Separati cablul de masa de la priza de curent (-)

Inserati cablul de masa in a 2-a priza de curent (+) si blocati-|
Cu celalalt capat al cablului de masa realizafi legatura la piesa

Introduceti conectorul tip baioneta al pistoletului de sudare WIG cu supapa de gaz in
priza de curent (-) si blocati-I prin rotire spre dreapta

Tnsurubati si strangeti reductorul de presiune pe butelia de gaz (argon)

Conectati furtunul de gaz al pistoletului de sudare WIG cu robinet de inchidere robo-
tizata a gazului la reductorul de presiune

][]

Introduceti stecherul de retea

H



Sudare WIG ATENTIE! Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric. De in-

data ce intrerupatorul de retea este comutat pe pozitia - | -, electrodul de wolfram
al pistoletului de sudare este alimentat cu tensiune. Aveti grija ca electrodul de
wolfram sa nu vina in contact cu parti conductoare sau impamantate (de ex. car-
casa etc.)

m Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - | -

o\ 1y ‘ AlMg 5 universal ‘ 0

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding Process

MIGIMAG Pulse-Synergic MIGIMAG Standard-Synergic

FON

Process
parameters

Defaults

*

pagina urmatoare: electrod, WIG

|Z| Selectati ,Procedeu de sudare”
@ Selectati ,Procedeu”

§e afiseaza vederea de ansamblu a procedeului de sudare.
In functie de tipul surselor de curent sau de pachetul functional instalat sunt disponibile di-
verse procedee de sudare.

E Selectati ,Pagina urmatoare”

Se afiseaza pagina a 2-a a vederii de ansamblu asupra procedeelor de sudare.
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22.02.17

Process

(.. N\

Process
parameters

Defaults

b pagina anterioara: MIG/MAG Puls-Synergic, MIG/IMAG Standard-Synergic, MIG/
MAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard Manual, CMT, mod de functiona-
re Job

E Selectati WIG

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

REMARCA! Parametrii care au fost reglati de la un panou de operare al unei
componente a sistemului (de ex. dispozitivul de avans sdrma sau telecomanda),
nu pot fi modificati de la panoul de operare al sursei de curent.

@ Selectati ,Sudare WIG*

Se afiseaza parametrii de sudare WIG.
- ‘ 14:03
14.07.14

TIG welding

_‘

Welding process Main Current

RN

L —
L JOB §

Process

parameters 2 4 1
==

Defaults

&y

Pentru modificarea parametrului apasati roata de reglare

Valoarea parametrului este reprezentata ca scala orizontala:



Main Current

Parametrul selectat poate fi acum modificat.

Rotiti roata de setare si modificafi parametrul

Pentru setarile specifice utilizatorilor sau aplicatiei setati de asemenea parametrii de
proces la instalatia de sudare

Deschideti supapa de blocare a gazului la pistoletul de sudare WIG cu robinet de in-
chidere robotizata a gazului

La reductorul de presiune setati cantitatea dorita de gaz de protectie
Initiati procedeul de sudare (aprindeti arcul electric)

& [l

==

Aprinderea arcu- Aprinderea arcului electric se realizeaza prin atingerea piesei cu electrodul de wolfram.
lui electric

Asezati duza de gaz pe punctul de aprindere astfel
incat intre varful electrodului de wolfram si piesa sa
ramana 2-3 mm sau 0.08 - 0.12 in. distanta.

Asezarea duzei de gaz

Deplasati lent pistoletul de sudare pana cand elec-
trodul de wolfram atinge piesa

Aprindere prin atingerea piesei
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Ridicati pistoletul de sudare si rabatati-l in pozitia
normala

E Efectuati sudura

Arc electric aprins - sudare

Terminarea pro- Ridicati pistoletul de sudare WIG cu supapa de gaz de pe piesa, pana cand arcul elec-
cesului de sudare tric se stinge.

IMPORTANT! Pentru protectia electrodului din wolfram, dupa sfarsitul sudarii [asati sa
curga gazul de protectie pana cand electrodul de wolfram este racit suficient.

|Z| Inchideti supapa de blocare a gazului la pistoletul de sudare WIG cu supapa de gaz
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Sudura cu electrozi tip bara

Securitate

Pregatire IMPORTANT! Pentru sudarea cu electrod invelit este necesar un cablu de masa cu
PowerConnector. Pentru alte cabluri de masa, trebuie optiunea OPT/i TPS 2 la sursa de
curent n priza plus.

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -:
Decuplati stecherul de la retea
Demontati pistoletul de sudare MIG/MAG

[e] o] 2]

REMARCA! Informatiile referitoare la polul la care trebuie sudati electrozii
inveliti, plus sau minus, se gasesc pe ambalajul sau pe eticheta electrozilor
invelitj.

Introduceti cablul de masa in functie de tipul de electrozi in priza (-) sau (+) si blocafj-I
Cu celalalt capat al cablului de masa realizafi legatura la piesa

[=] o] [2]

Introduceti conectorul electric tip baioneta al cablului portelectrodului in functie de tipul
de electrod in priza de curent libera cu polaritate inversa si blocati-I prin rotire la dreap-
ta

Introduceti stecherul de retea

[~



Sudare cu elec-
trod invelit

98

ATENTIE! Pericol de ranire sau daune materiale datorita socului electric. De in-
data ce intrerupatorul de retea este comutat pe pozitia - | -, electrodul invelit din
portelectrod este alimentat cu tensiune. Aveti grija ca electrodul invelit sa nu vina
n contact cu par{i conductoare sau impamantate (de ex. carcasa etc.)

m Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - | -

o\ 1y ‘ AlMg 5 universal ‘ 10:19

— 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm
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pagina urmatoare: electrod, WIG

|Z| Selectati ,Procedeu de sudare”
E Selectati ,Procedeu”

§e afiseaza vederea de ansamblu a procedeului de sudare.
In functie de tipul surselor de curent sau de pachetul functional instalat sunt disponibile di-
verse procedee de sudare.

E Selectati ,Pagina urmatoare”

Se afiseaza pagina a 2-a a vederii de ansamblu asupra procedeelor de sudare.



Lo ‘ ‘ 03:48
MMA/SMAW el
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Defaults
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b pagina anterioara: MIG/MAG Puls-Synergic, MIG/IMAG Standard-Synergic, MIG/
MAG PMC, MIG/MAG LSC, MIG/MAG Standard Manual, CMT, mod de functiona-
re Job

@ Selectarea procedeului de sudare cu electrod
Tensiunea de sudare este cuplata la priza de sudare cu o intarziere de 3 s.

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

REMARCA! Parametrii care au fost reglati de la un panou de operare al unei
componente a sistemului (de ex. dispozitivul de avans sdrma sau telecomanda),
nu pot fi modificati de la panoul de operare al sursei de curent.

@ Selectati ,Sudare electrod®

Se afiseaza parametrii de sudare cu electrod.

Lo 14:04
MMA/S VAW 14.07.14

MMA/SMAW
welding

Welding process r
gp Main current

|

Process
parameters

==

Defaults
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Rotifi roata de reglare si selectati parametrul de sudare dorit
Pentru modificarea parametrului apasati roata de reglare

Valoarea parametrului este reprezentata ca scala orizontala:

Parametrul selectat poate fi acum modificat.

@ Rotiti roata de setare si modificati parametrul

Pentru setarile specifice utilizatorilor sau aplicatiei setati de asemenea parametrii de
proces la instalatia de sudare

|E Initierea procesului de sudare

Parametri pentru Pentru sudarea cu electrod invelit, prin intermediul butonului ,Sudare® pot fi setati si afisati
sudarea cu elec- urmatorii parametri de sudare:
trod invelit

Curent principal

Unitate A

Domeniu de reglare in functie de sursa de curent existenta

Tnainte de Tnceperea sudarii se afiseazé automat o valoare orientativd, care rezulta din
parametrii programati. In timpul procedeului de sudare se afigseaza valoarea actuala.

Curent de pornire

pentru setarea unei valori a curentului de amorsare in intervalul 0 - 200 % din curentul de
sudare reglat , pentru a evita incorporarea zgurii sau lipsa de topire.

Curentul de amorsare depinde de tipul de electrod ales.

Unitate de masura %
Domeniu de reglare 0-200
Setarile din fabrica 150

Curentul de amorsare este activ pe durata curentului de amorsare reglat conform para-
metrilor de proces.
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Dinamica
pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul transferului picaturilor

Unitate de masura -

Domeniu de reglare 0-100

Setarile din fabrica 20

0 arc electric mai moale si fara stropi
100 arc electric mai rigid si mai stabil
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Parametri de proces

Privire de ansam-
blu - Generalitati
parametri de pro-
ces

Privire de ansam-
blu - parametri de
proces compo-
nente & monitori-
zare

Privire de ansam-
blu - Parametri de
proces Job
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Punctul de meniu ,Parametri de proces® contine la ,Generalitati“ urmatoarele posibilitati de
selectare:

Inceputul sudarii / sfarsitul sudérii
Reglare proces

WIG / configurare electrod

Mix proces

Configurare gaz
Calibrare R/L
Synchropuls

Punctul de meniu ,Parametri de proces® contine la ,Componente & monitorizare® urmatoa-
rele posibilitati de selectare:

Calibrarea sistemului
Burn back tub de contact
Monitorizare capat fir

Componente
Monitorizarea intreruperii arcului electric
Burn back piesa

Punctul de meniu ,Parametri de proces” contine la ,Job“ urmatoarele posibilitati de selec-
tare:

Optimizarea job-ului Limite de corectare

Presetare pentru "Salvare ca job”



Parametri de proces Generalitati

Parametri de pro-
ces pentru ince-
putul sudarii /
Sfarsitul sudarii

Pentru inceputul sudarii si sfarsitul sudarii pot fi reglaii si afisati urmatorii parametri de pro-
ces:

Curent de start

pentru reglarea curentului de start la sudarea MIG/MAG (de e ex. la inceput sudare in
aluminiu)

Unitate % (din curentul de sudare)
Domeniu de reglare 0-200
Setarile din fabrica 135

Start corectura a lungimii arcului electric
pentru corectarea lungimii arcului electric la inceperea sudarii

Unitate % (din tensiunea de sudare)
Domeniu de reglare -10,0 - +10,0
Setarile din fabrica 0,0

- lungime mai redusa a arcului electric
0 lungime neutra a arcului electric
+ lungime mai mare a arcului electric

Durata curentului de start
pentru reglarea duratei de timp Tn care trebuie sa fie activ curentul de start

Unitate S
Domeniu de reglare off /0,1-10.0
Setarile din fabrica off (Oprit)

Slope 1
pentru reglarea duratei de timp in care curentul de start este redus sau majorat

Unitate S
Domeniu de reglare 0,0-9,9
Setarile din fabrica 1,0
Slope 2

pentru reglarea duratei de timp in care curentul de sudare este redus sau majorat la cu-
rentul de crater final (curent final).

Unitate S
Domeniu de reglare 0,0-9,9
Setarile din fabrica 1,0
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Curent final

pentru reglarea curentului de crater final (curent fina), pentru
a) a preveni acumularea de caldura la sfarsitul sudarii si
b) pentru a umple craterul final la aluminiu

Unitate % (din curentul de sudare)
Domeniu de reglare 0-200
Setarile din fabrica 50

Sfarsit corectura lungime arc electric
pentru corectarea lungimii arcului electric la sfarsitul sudarii

Unitate % (din tensiunea de sudare)
Domeniu de reglare -10,0 -+10,0
Setarile din fabrica 0,0

- lungime mai redusa a arcului electric
0 lungime neutra a arcului electric
+ lungime mai mare a arcului electric

Durata curentului final
pentru reglarea duratei de timp in care trebuie sa fie activ curentul final

Unitate S
Domeniu de reglare off /0,1-10.0
Setarile din fabrica off (Oprit)

SFI

pentru activarea / dezactivarea functiei SFI (Spatter Free Ignition - aprinderea fara stropi
a arcului electric)

Unitate -
Domeniu de reglare off / on
Setarile din fabrica off (Oprit)
SFI Hotstart

pentru setarea unui timp Hotstart in combinatie cu aprinderea SFI

Tn timpul aprinderii SF1, pe parcursul timpului Hotstart se desfisoara o fazé cu arc electric
tip spray, care mareste aportul termic independent de regimul de functionare si astfel ga-
ranteaza o patrundere mai adanca la inceputul sudarii.

Unitate S
Domeniu de reglare off /0,01 -2.00
Setarile din fabrica off (Oprit)

Retragerea sarmei

pentru reglarea valorii de retragere a sdrmei (= valoare combinata intre miscarea de retur
a sarmei si un timp)

Retragerea sarmei depinde de dotarea arzatorului de sudura.

Unitate -
Domeniu de reglare 0,0-10,0
Setarile din fabrica 0,0




Parametri de pro-
ces pentru confi-
gurare gaz

Curent de aprindere (manual)
pentru setarea curentului de aprindere la sudarea MIG/IMAG manuala standard

Unitate A
Domeniu de reglare 100 - 650
Setarile din fabrica 500

Retragerea sarmei (manual)

pentru setarea valorii de retragere a sarmei (= valoare combinata din miscarea de retur
a sarmei si un timp) la sudarea MIG/MAG manuala standard

Retragerea sarmei depinde de dotarea pistoletului de sudare.

Unitate -
Domeniu de reglare 0,0-10,0
Setarile din fabrica 0,0

Pentru configurarea gazului pot fi reglati si afisati urmatorii parametri de proces:

Timp de pre-debit gaz
pentru setarea timpului de debit al gazului Tnainte de aprinderea arcului electric

Unitate S
Domeniu de reglare 0-99
Setarile din fabrica 0,1

Timp de post-flux gaz
pentru setarea timpului de debit al gazului dupa terminarea arcului electric

Unitate S
Domeniu de reglare 0-99
Setarile din fabrica 0,5

Valoare prescrisa gaz *
Debit gaz de protectie

Unitate [/min
Domeniu de reglare 0,5-30,0
Setarile din fabrica 15,0

IMPORTANT! Daca valoarea setata pentru debitul gazului de protectie este mare (de ex.
30 I/min), asigurati-va ca conducta de gaz este suficient dimensionata!

Factorul gaz *
depinde de gazul de protectie utilizat

Unitate -
Domeniu de reglare auto /0,90 - 20,00

Setarile din fabrica auto
(pentru gazele standard din banca de date despre sudare Fro-
nius, factorul de coreciie se regleaza automat)

numai in combinatie cu optiunea OPT/i regulator de gaz

in modul Job valorile setate pentru parametrii mentionati mai sus pot fi salvatj indi-
vidual pentru fiecare job in parte.
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Parametri de pro-
ces pentru regla-
rea procesului

Functia de stabili-
zare a adancimii
de patrundere
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Pentru reglarea procesului pot fi reglati si afisati urmatorii parametri de proces:

- Functia de stabilizare a adancimii de patrundere

- Stabilizator al lungimii arcului electric

- Combinatie dintre functia de stabilizare a adancimii de patrundere si lungimile arcului
electric

Functia de stabilizare a adancimii de patrundere serveste la reglarea modificarii maxime
admise a vitezei de avans a firului, pentru ca in cazul lungimii variabile a firului liber adan-
cimea de patrundere sa fie menfinuta stabila sau constanta.

Parametrul functie de stabilizare a adancimii de patrundere este disponibil numai daca la
sursa de curent este autorizata optiunea WP PMC (Welding Process Puls Multi Control)
sau optiunea WP LSC (Welding Process Low Spatter Control).

Unitate de masura m/min (ipm)

Domeniu de reglare 0-10,0

Setarile din fabrica 0

0 Functia de stabilizare a adancimii de patrundere nu este activa-
ta.

Viteza de avans a firului raméane constanta.

0,1-10,0 Functia de stabilizare a adancimii de patrundere este activata.
Curentul de sudare ramane constant.

Exemple de utilizare

Functia de stabilizare a adancimii de patrundere = 0 m/min (nu este activata)

y

¥
}

— ]
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

ok

O modificare a distantei de la duza de curent la locul de sudare (h) determind, din cauza
unei lungimii libere mai lungi a sdrmei (s,) o modificare a rezistentei in circuitul de sudare.
Reglarea tensiunii constante pentru lungimea constanta a arcului electric determina o re-
ducere a valorii medii a curentului si astfel o adancime de patrundere mai redusa (x,).




Functie de stabilizare a adancimii de patrundere = n m/min (activata)

I TA]
v, [m/min]

|
|
|
|
L |
|
|
|
|
|

.
t[s]
® ®

Impunerea unei valori pentru functia de stabilizare a adancimii de patrundere determina
la o modificare a lungimii libere a s&rmei (s4 ==> s,) 0 lungime constanta a arcului electric
fara modificari majore ale curentului.

Adancimea de patrundere (x4, Xo) rdmane aproape egala si stabila.

Functia de stabilizare a adancimii de patrundere = 0,5 m/min (activata)

I TA]
v, [m/min]

0,5 m/min :
I
L I
I
I

— .
O O OoF

Pentru ca la o modificare a lungimii libere a sarmei (s{ ==> s3) modificarea curentului de
sudare sa fie mentinuta la o valoare cat mai redusa, viteza de avans a sarmei trebuie ma-
ritd sau micsorata cu 0,5 m/min.

In exemplul reprezentat, pané la valoarea reglatd de 0,5 m/min (pozitia 2) efectul de sta-
bilizare este mentinut fara modificarea curentului.

| ... Curent de sudare Vp ... Viteza de avans a sarmei
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Stabilizator al lun-
gimii arcului elec-
tric
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Functia de stabilizare a lungimilor arcului electric

Functia de stabilizare a lungimilor arcului electric determina prin reglarea scurtcircuitului
formarea de arcuri electrice scurte, avantajoase pentru tehnica de sudare, si le mentine
stabile si Tn conditii de lungime variabila a arcului electric sau in caz de perturbatii exteri-
oare.

Parametrul de stabilizare a lungimii arcului electric este disponibil doar atunci cand la sur-
sa de curent este autorizata optiunea WP PMC (Welding Process Puls Multi Control).

Unitate de masura - (efectul functiei de stabilizare)

Domeniu de reglare 0,0-5,0

Setarile din fabrica 0,0

0,0 Functia de stabilizare a lungimilor arcului electric este dezacti-
vata.

0,1-5,0 Functia de stabilizare a lungimilor arcului electric este activata.
Lungimea arcului electric este redusa pana cand apar scurtcir-
cuitele.

Exemple de utilizare

Stabilizator lungimi ale arcului electric=0/0,5/2,0

@ Stabilizator al lungimii arcului electric = 0
@ Stabilizator al lungimii arcului electric = 0,5

@ Stabilizator al lungimii arcului electric = 2

TTT | ts]
®

Activarea functiei de stabilizare a lungimilor arcului electric reduce lungimea arcului elec-
tric pana la aparitia scurtcircuitelor. Frecventa scurtcircuitelor este astfel reglata si men-
tinuta la o valoare stabila.

O majorare a functiei de stabilizare a lungimilor arcului electric determina o noua scurtare
a lungimii arcului electric (L1 ==> L2 ==> L3). Avantajele unui arc electric scurt, reglat sta-
bil, pot fi utilizate mai bine.




Combinatie dintre
functia de stabili-
zare a adancimii
de patrundere si
lungimile arcului
electric

Functia de reglare a lungimii arcului electric la modificarea formei rostului si a pozitiei

Functia de stabilizare a lungimilor ar-
cului electric nu este activata

Modificarea formei rostului sau a pozitiei
de sudare pot influenta negativ rezultatul
sudarii

Functia de stabilizare a lungimilor ar-
cului electric este activata

Deoarece numarul si durata scurtcircuite-
lor sunt reglate, caracteristicile arcului
electric raman egale la schimbarea formei
rostului sau a pozitiei de sudare.

| ... Curent de sudare vp ... Viteza de avans a sarmei U ... Tensiune de sudare

* ... Numarul de scurtcircuite

Exemplu: Modificarea lungimii libere a sarmei

Functie de stabilizare a lungimilor ar-
cului electric fara functie de stabilizare
a adancimii de patrundere

Functie de stabilizare a lungimilor ar-
cului electric cu functie de stabilizare a
adancimii de patrundere

.
.
1

t[s]
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P
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Avantajele unui arc electric scurt se pas-
treaza si in cazul modificarii lungimii libere
a sarmei, deoarece caracteristicile scurt-
circuitelor se pastreaza.

La o modificare a lungimii libere a sarmei,
atunci cand este activata functia de stabi-
lizare a adancimii de patrundere se menti-
ne constanta si adancimea de patrundere.
Comportamentul la scurtcircuit este reglat
de functia de stabilizare a lungimii arcului
electric.

| ... Curent de sudare vp ... Viteza de avans a sarmei U ... Tensiune de sudare
* ... Numarul de scurtcircuiteAs ... Modificarea lungimii libere a sédrmei
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Calibrare R/L

110

Calibrati rezistenta circuitului de sudare (R) si inductivitatea circuitului de sudare (L), in ca-
zul In care una din urmatoarele componente ale instalatiei de sudare este modificata:

- pachete de furtunuri ale arzatorului de sudare

- Pachete de furtunuri de legatura

- cablu de masa, cablu de sudare

- dispozitive de avans sarma

- pistolet de sudare, portelectrod

- unitati PushPull

Conditii preliminare pentru calibrarea R/L:

Sistemul de sudare trebuie sa fie asamblat complet: circuit de sudare inchis cu arzator de
sudare si pachet de furtunuri, dispozitive de avans sadrma, cabluri de masa, pachete de
furtunuri de legatura.

Efectuarea calibrarii R/L:

@aR\ 1§ |amgs universal ‘ s

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding Common

C_\§ Weld-Start /

Weld-End Gas-Setup

Welding process

=~ Process control RIL-check |
555N alPp

Process
parameters TIGIMMAISMAW gﬂ
Setup 4

Defaults

=

Process mix

m Selectati ,Parametri de proces”
|Z| Selectati ,Calibrare R/L"

Valorile actuale ale inductivitatii circuitului de sudare si ale rezistentei circuitului de sudare
sunt afisate.

E Selectati ,Continuare® / apasati roata de reglare / apasati tasta pistoletului
Se afiseaza a doua secvenia a asistentului pentru calibrarea R/L.
E Urmati instructiunile afisate

IMPORTANT! Contactul intre borna de legare la masa si piesa trebuie realizat pe su-
prafata curatata a piesei.

E Selectati ,Continuare® / apasati roata de reglare / apasati tasta pistoletului

Se afiseaza a treia secventa a asistentului pentru calibrarea R/L.

E Urmati instructiunile afisate
Selectati ,Continuare” / apasati roata de reglare / apasati tasta pistoletului



Parametri de pro-
ces pentru confi-
gurarea WIG /
electrod

Se afiseaza a patra secventa a asistentului pentru calibrarea R/L.

Urmati instructiunile afisate
@ Apasati tasta pistoletului / selectati ,Continuare® / apasati roata de reglare

Dupa masurarea cu succes se afiseaza valorile actuale.

Selectati ,Terminare® / apasati roata de reglare

Pentru procedeele WIG si cu electrod invelit pot fi reglati si afisati urmatorii parametri de
proces:

e

Parametri pentru sudarea cu electrod invelit:

Durata curentului de amorsare
pentru setarea duratei in care curentul de amorsare trebuie sa fie activ

Unitate de masura S
Domeniu de reglare 0,0-2,0
Setarile din fabrica 0,5

Curba caracteristica
pentru selectarea curbei caracteristice a electrodului

Unitate -IAN ] -
Domeniu de reglare I-constant/ 0,1 - 20,0 / P-constant
Setarile din fabrica [-constant
con-20A/V (1) Dreapta de lucru pentru electrod

(2) Dreapta de lucru pentru electrod
la lungimea marita a arcului elec-
tric

(3) Dreapta de lucru pentru electrod
la lungimea redusa a arcului elec-
tric

(4) Curba caracteristica la parametrul

selectat ,I-constant” (curent de su-

dare constant)

Curba caracteristica la parametrul

selectat ,0,1 -20“ (curba caracte-

ristica cazatoare cu panta reglabi-

13)

(6) Curba caracteristica la parametrul
selectat ,P-constant” (putere de
sudare constanta)

(7) Exemplu pentru dinamica setata la curba caracteristica selectata (4)

(8) Exemplu pentru dinamica setata la curba caracteristica selectata (5) sau (6)

——— —> ()
0 100 200 300

I-constant - Daca este setat parametrul ,I-constant®, curentul de sudare
(curent de sudare con- este mentinut constant independent de tensiunea de suda-
stant) re. Rezulta o curba caracteristica verticala (4).

- Parametrul ,I-constant” este adecvat in special pentru elec-
trozii rutilici si electrozii bazici.
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0,1-20,0 AV - Cu ajutorul parametrului ,0,1 - 20“ poate fi setata o curba

(curba caracteristica caracteristica descendenta (5). Domeniul de setare se in-
cazatoare cu panta re- tinde de la 0,1 A/ V (foarte abrupta) la 20 A / V (foarte pla-
glabila) na).

- Reglarea unei curbe caracteristice plane (5) se recomanda
doar pentru electrozii din celuloza.

P-constant - Daca este setat parametrul ,P-constant®, curentul de suda-
(putere de sudare con- re este mentinut constant independent de tensiunea de su-
stanta) dare si curentul de sudare. Rezulta o curba caracteristica

hiperbolica (6).

- Parametrul ,P-constant” este adecvat in special pentru
electrozii celulozici, precum si pentru craituire.

- Pentru craituire setati dinamica pe ,100°.

®8) (1) Dreapta de lucru pentru electrod

um (a)(iQ (2) Dreapta de lucru pentru electrod
o | (6) ![erli;ungmea marita a arcului elec-
—2
% T @ N\ __——T (3) Dreapta de lucru pentru electrod
o+ fa _/_:‘”*.,’ (b) M Ig lungimea redusa a arcului elec-
) - (5) o~ - ((l _@3) tric
L— ] 2, D (4) Curba caracteristica la parametrul
21 T @ () selectat ,I-constant* (curent de su-
o0 ———— dare constant)
() (5) Curba caracteristica la parametrul

100 200 200 00 s selectat ,0,1 -20“ (curba caracte-
ristica descendenta cu panta re-
l,-50 % I, + Dynamik glab"é)
(6) Curba caracteristica la parametrul
selectat ,P-constant” (putere de
sudare constanta)

(8) Exemplu pentru dinamica setata la curba caracteristica selectata (5) sau (6)

(9) Posibila modificare a curentului la selectarea curbei caracteristice (5) sau (6) in
functie de tensiunea de sudare (lungimea arcului electric)

(a) Punct de lucru la lungime mare a arcului electric
(b) Punct de lucru la curentul de sudare setat I
(c) Punct de lucru la lungime redusa a arcului electric

Curbele caracteristice ilustrate (4), (5) si (6) sunt valabile la utilizarea unui electrod a carui
caracteristica la o anumita lungime a arcului electric corespunde dreptei de lucru (1).

In functie de curentul de sudare setat (1), punctul de intersectie (punctul de lucru) al cur-
belor caracteristice (4), (5) si (6) este decalat de-a lungul dreptelor de lucru (1). Punctul
de lucru ofera informatii despre tensiunea de sudare actuala si curentul de sudare actual.

La un curent de sudare fix (Iy) punctul de lucru poate migra pe curbele caracteristice (4),
(5) si (6), In functie de tensiunea de sudare momentana. Tensiunea de sudare U depinde
de lungimea arcului electric.

Daca lungimea arcului electric se modifica, de ex. corespunzator dreptelor de lucru (2),
rezulta punctul de lucru ca punct de intersectie al respectivei curbe caracteristice (4), (5)
sau (6) cu dreapta de lucru (2).
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Valabil pentru curbele caracteristice (5) si (6): In functie de tensiunea de sudare (lungi-
mea arcului electric) curentul de sudare (l) este eventual mai mic sau mai mare, la valoa-
rea constanta de setare pentru Iy.

Anti-Stick

pentru activarea-dezactivarea functiei Anti-Stick

Unitate de masura -
Domeniu de reglare off /on
Setarile din fabrica on

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

Arderea se evita prin intermediul functiei Anti-Stick. Daca electrodul invelit incepe sa se
lipeasca, sursa de curent deconecteaza curentul de sudare dupa 1,5 secunde. Dupa se-
pararea electrodului invelit de pe piesa, procesul de sudare poate fi continuat fara pro-
bleme.

Tensiune de rupere
pentru reglarea unei valori a tensiunii la care procesul de sudare poate fi terminat printr-
o ridicare usoara a electrodului invelit.

Unitate de masura V
Domeniu de reglare 20-90
Setarile din fabrica 90

Lungimea arcului electric depinde de tensiunea de sudare. Pentru a termina procesul de
sudare, de regula este necesara ridicarea clara a electrodului. Parametrul Tensiune de
rupere permite limitarea tensiunii de sudare la o valoare care permite terminarea proce-
sului de sudare doar la o ridicare usoara a electrodului.

IMPORTANT! Daca se intampla frecvent ca procedeul de sudare sa se termine neastep-
tat, setati tensiunea de rupere la o valoare mai ridicata.

EI Parametri de proces pentru sudarea WIG:

Tensiune de rupere
pentru reglarea unei valori a tensiunii la care procesul de sudare poate fi terminat printr-
o ridicare usoara a pistoletului de sudare WIG.

Unitate V
Domeniu de reglare 10,0 - 30,0
Setarile din fabrica 14

Sensibilitate Comfort Stop
pentru activarea / dezactivarea functiei TIG-Comfort-Stop

Unitate de masura -V
Domeniu de reglare off/0,1-1.0
Setarile din fabrica 0,8
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La sfarsitul sudarii, dupa o crestere semnificativa a lungimii arcului electric are loc deco-
nectarea automata a curentului de sudare. Prin aceasta se Tmpiedica alungirea inutila a
arcului electric la ridicarea pistoletului de sudare WIG cu robinet de inchidere robotizata
a gazului.

Desfasurare:

m Sudare

Arcul electric se va lungi vizibil.

é @ La finalul sudarii, ridicati usor pistoletul de sudare

Coboratii pistoletul de sudare

- Arcul electric este scurtat vizibil
- Functia TIG Comfort Stop s-a declansat

E Mentineti inaltimea pistoletului de sudare

- Curentul de sudare este redus in rampa (Downslope).
- Arcul electric se stinge.
IMPORTANT! Valoarea DownSlope este fixa si nu poate fi

setata.

@ Ridicati pistoletul de sudare de pe piesa




Parametri de pro-
ces pentru Syn-
chropuls

Pentru sudarea SynchroPuls pot fi reglati urmatorii parametri de proces:

(1) Synchropuls
pentru activarea/dezactivarea Synchropuls

Unitate -
Domeniu de reglare off /on
Setarile din fabrica off (Oprit)

(2) Dispozitiv de avans sarma

pentru reglarea vitezei medii de avans a sarmei si astfel a puterii de sudare la Synchro-
Puls

Unitate m/min (ipm)

Domeniu de reglare deex.:2-25
(in functie de viteza de avans a sarmei si de curba caracteristica
a sudurii)

Setarile din fabrica 5,0

(3) Cursa dispozitivului de avans sarma

pentru reglarea cursei dispozitivului de avans sarma:

la SynchroPuls viteza reglata de avans a firului este majorata si redusa alternativ cu cursa
dispozitivului de avans sarma. Parametrii vizati se potrivesc in mod corespunzator la
aceasta accelerare/intarziere a dispozitivului de avans sarma.

Unitate m/min (ipm)
Domeniu de reglare 0,1-6,0 (5-235)
Setarile din fabrica 2,0

(4) Frecventa F
Pentru reglarea frecventei la SynchroPuls

Unitate Hz
Domeniu de reglare 0,5-3,0
Setarile din fabrica 3,0

(5) Duty Cycle (high)
pentru ponderarea duratei perioadei punctului de lucru mai ridicat intr-o perioada Syn-
chroPuls

Unitate %
Domeniu de reglare 10-90
Setarile din fabrica 50

(6) Corectura arcului electric high
pentru corectura lungimii arcului electric la SynchroPuls in punctul de lucru superior (=
viteza medie de avans a firului plus cursa dispozitivului de avans sarma)

Unitate -
Domeniu de reglare -10,0 - +10,0
Setarile din fabrica 0,0

- arc electric scurt
lungime necorectata a arcului electric
arc electric mai lung
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(7) Corectura arcului electric low

pentru corectura lungimii arcului electric la SynchroPuls in punctul de lucru inferior (= vi-
teza medie a firului minus cursa dispozitivului de avans sarma)

Unitate -
Domeniu de reglare -10,0 - +10,0
Setarile din fabrica 0,0
- arc electric scurt
lungime necorectata a arcului electric
arc electric mai lung
v, [m/min] 1/F (4)

/
25% 75 %

(2) rmmmmm

(7)

T [s]

Ex. SynchroPuls, Duty Cycle (high) = 25 %
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Parametri de pro-
ces pentru Mix
proces

Pentru procesele combinate, la punctul Mix proces pot fi reglati urmatorii parametri de pro-
ces:

PMC mix
I [A] *

——

= = I

(2)

AAAAK] U U S

t [ms]

Proces combinat intre procedeele de sudare PMC si LSC. Dupé o faza de proces PMC la cald urmeaza ciclic o
fazé de proces LSC la rece.

PMC mix drive

------------- 1]V VLVAVAVAV] ep—

! [ t [ms]

() ()

Proces mixt intre PMC si o migcare reversata a firului cu ajutorul unitatii de actionare PushPull. Dupé o faza de
proces PMC la cald urmeaza o faza de curent redus cu o miscare de calibrare.

|

PG A 1011y

t [ms]

CMT mix
AT}

2 (3)

Proces combinat intre procedeele de sudare CMT si PMC. Dupa fazele fierbinti ale procedeului PMC urmeaza
fazele reci ale CMT.

(1) Corectura inferioara a puterii

(2) Corectura inferioara a duratei de putere
(3) Corectura superioara a duratei de putere
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Avans sarma vp
Viteza de avans a firului, este preluata de la parametrii de sudare

Unitate m/min (ipm)
Domeniu de reglare 1,0 - 25,0 (40 - 985)

Valoarea pentru viteza de avans a firului poate fi prevazuta sau modificata si la parametrii
pentru Mix proces.

Corectura lungimilor arcului electric
este preluata de la parametrii de sudare

Domeniu de reglare -10,0 - +10,0

Valoarea pentru corectura lungimilor arcului electric poate fi prevazuta sau modificata si
la parametrii pentru Mix proces.

la CMT mix:

corectie pozitiva: cresterea tensiunii de impuls pentru faza PMC
migcare de revenire mai lunga in faza CMT (rezulta o lungime
mai mare a arcului electric)

corectie negativa: reducerea tensiunii de impuls pentru faza PMC

miscare de revenire mai scurta in faza CMT (rezulta o lungime
mai mica a arcului electric)

Corectura impulsurilor/dinamica
este preluata de la parametrii de sudare

Domeniu de reglare -10,0 - +10,0

Valoarea pentru corectura impulsurilor/dinamica poate fi prevazuta sau modificata si la
parametrii pentru Mix proces.

la CMT mix:

corectie pozitiva: cresterea energiei impulsului (marimea curentului pulsat, lati-
mea curentului pulsat)
reducerea frecventei pulsului in faza PMC

corectie negativa: reducerea energiei impulsului (marimea curentului pulsat, ati-
mea curentului pulsat)
cresterea frecventei pulsului in faza PMC

Corectura superioara a duratei de putere (3)

pentru reglarea duratei la faza la cald a procesului, intr-un proces mixt

Domeniu de reglare -10,0 - +10,0
Setarile din fabrica 0



Prin intermediul corecturii superioare si inferioare a duratei de putere se regleaza raportul
intre faza la cald si faza la rece a procesului.

O crestere a corecturii superioare a duratei de putere determina o reducere a frecventei
procesului si o faza PMC mai lunga.

O reducere a corecturii superioare a duratei de putere determina o majorare a frecventei
procesului si o faza PMC mai scurta.

Corectura inferioara a duratei de pute-
re (2)

pentru reglarea duratei la faza la rece a procesului, intr-un proces mixt

Domeniu de reglare -10,0 - +10,0
Setarile din fabrica 0

Prin intermediul corecturii superioare si inferioare a duratei de putere se regleaza raportul
intre faza la cald si faza la rece a procesului.

O crestere a corecturii inferioare a duratei de putere determina o reducere a frecventei
procesului si o faza LSC mai lunga.

O reducere a corecturii inferioare a duratei de putere determina o majorare a frecventei
procesului si o faza LSC mai scurta.

Corectura inferioara a pute-
rii (1)
pentru reglarea productiei de energie la faza la rece a procesului, intr-un proces mixt

Domeniu de reglare -10,0 - +10,0
Setarile din fabrica 0

Majorarea corecturii inferioare a puterii determina o viteza mai ridicata a firului si astfel o
productie de energie mai mare in faza LSC rece a procesului.
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Parametri de proces componente & monitorizare

Parametri de pro-  Pentru componentele sistemului unei instalatji de sudare pot fi reglati si afisati urmatorii pa-
ces pentru com- rametri de proces:
ponente

Regim de functionare aparat de racire
pentru a regla daca un aparat de racire trebuie oprit si pornit sau functioneaza automat

Domeniu de reglare eco / auto / on / off (in functie de aparatul de racire)
Setarile din fabrica auto

Controlor de debit timp de filtrare
pentru reglarea timpului intre activarea controlorului de debit si emiterea unui mesaj de

avertizare

Unitate

Domeniu de reglare 5-25
Setarile din fabrica 5

Viteza de infagurare

pentru reglarea vitezei de avans a firului, cu care sarma pentru sudare este infasurata in
pachetul de furtunuri

Unitate m/min (ipm)
Domeniu de reglare deex.:2-25

(in functie de viteza de avans a sarmei)
Setarile din fabrica 10

Sensibilitatea TouchSensing

pentru reglarea sensibilitatii la Touchsensing pentru diverse suprafete ale componentei
si influente perturbatorii exterioare

(TouchSensing = Gasirea pozitiei cusaturii pe baza tensiunii senzorului la sudarea auto-

mata)

Unitate -

Domeniu de reglare 1-10

Setarile din fabrica 1

1 pentru suprafete decapate, robuste si rezistente la perturbatii
10 pentru suprafete oxidate, sensibilitate sporita la perturbatii

TouchSensing functioneaza doar atunci cand respectiva optiune exista in sursa de cu-
rent.

Timeout aprindere
Lungimea firului pana la oprirea de siguranta

Unitate mm (in.)

Domeniu de reglare off/5-100 (0,2 - 3,94)
Setarile din fabrica off (Oprit)
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Calibrare sistem

BEMARCA! Parametrul de proces Timeout aprindere este o funciie de siguranta.
In special la viteze ridicate de avans a firului, lungimea firului transportata pana la
deconectarea de siguranta poate fi diferita de lungimea setata a firului.

Mod de functionare:

La apasarea butonului arzatorului incepe imediat pre-debitul de gaz. Apoi este initiat
transportul sérmei si procesul de aprindere. Daca Tn lungimea reglata a firului transportat
nu se formeaza un flux de curent, instalatia se opreste de la sine.

Pentru o noua incercare apasati din nou butonul arzatorului.

Daca intr-un sistem de sudare se utilizeaza doua motoare, acestea trebuie calibrate pentru
mentinerea stabilitatii procesului.

La sistemele de sudare cu unitati PushPull sau dispozitive de avans sarma cu derulare
dupa instalarea cu succes sau inlocuirea dispozitivelor de avans sarma se va efectua o
calibrare a sistemului.

Se afiseaza o indicatie corespunzatoare.

|I| Selectati ,OK" si incepeti calibrarea sistemului

Asistentul de calibrare a sistemului este activat.

@ Urmati instructiunile afisate

Calibrarea sistemului poate fi activata si manual.

Efectuarea calibrarii sistemului:

L L \N “ AlMg 5 universal ‘ Toes

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding TR

-\ Weld-Start |

Weld-End Gas-Setup

Welding process

RI/L-check /
alignment

— Process control

= 4.

Process

parameters TIGIMMAISMAW

7 Setup
Defa&

1) Process mix

Synchropulse

m Selectati ,Parametri de proces”
|Z| Selectati ,Componente & monitorizare*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra parametrilor de proces pentru componente &
monitorizare:
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@R ! ) . AlMg 5 universal 00

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

TSN Components system adjust

Welding process

T — : Components &
Arc break watCthg T Monitoring
settings -

RN

Litbred, Wire stick Wire end
— work piece monitoring

Defaults

@ Selectati ,Calibrare sistem*®

In masura in care este necesara o calibrare a sistemului, se activeaza asistentul de cali-
brare a sistemului. Se afiseaza prima secventa a asistentului pentru calibrarea sistemului:

E Urmati instructiunile afisate

Pentru a apela urmatoarele secvente din asistentul de calibrare a sistemului, selectati
~Ccontinuare“ / apasati roata de reglare

In cazul calibrérii cu succes a sistemului se afigseaza o confirmare corespunzétoare.

Pentru a inchide asistentul de calibrare a sistemului, selectati ,Terminare”/ apasati
roata de reglare

Setarea parame-

. EN %+ ‘ AlMg 5 universal 09:58
trilor de proces nks  Giwg | HA0COGAR @ 1.2mm 07.09.17
pentru monitori-
zarea intreruperii Common
arcului electric ._ Weld-Start /

Weld-End

RIL-check /
alignment

Process control

Process

parameters TIGIMMAI/SMAW
== Setup

Synchropulse

Def

|I| Selectati ,Parametri de proces*
|Z| Selectati ,Componente & monitorizare*
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Se afiseaza vederea de ansamblu asupra parametrilor de proces pentru componente &
monitorizare:

@R ! ) . AlMg 5 universal 00

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

TSN Components system adjust

Welding process Components &

— Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
— NN contact tip

.

e

Process
parameters

Wire end
monitoring

Defaults

E Selectati ,Monitorizarea intreruperii arcului electric*
Se afiseaza vederea de ansamblu ,Monitorizarea intreruperii arcului electric”.

E Rotiti roata de reglare si selectati parametrul dorit

@ Apasati roata de reglare (fundal albastru)

@ Rotiti roata de setare si modificati valoarea parametrului (fundal albastru)
Intrerupere arc electric reactie = ignore (dezactivat):
Sursa de curent ramane in continuare in functiune si pe ecran nu se afiseaza niciun
mesaj de eroare.
Intrerupere arc electric reactie = error (activat):
Daca arcul electric se intrerupe si in intervalul de timp setat pentru intreruperea arcului
electric nu se formeaza flux de curent, instalatia se opreste automat, iar pe ecran se
afiseaza un mesaj de eroare.
Setare din fabrica = ignore

Interval intrerupere arc electric=0-2,00 s
La depasirea intervalului de timp setat se emite o eroare.

Setare din fabrica =0,2 s

Selectati ,OK®, pentru a activa monitorizarea intreruperii arcului electric
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Parametrii de pro-

tru b P [ 'L\ 3 AlMg 5 universal 09:58
ces pentru burn Gk 2.step | 11100% Ar 2 1.2mm 07.09.17
back tub de con-

tact

Welding Common

L\ Weld-Start /
" Weld-End

Welding process

RIL-check |
alignment

st

RN

Process control

Process
parameters TIGIMMAI/SMAW
Setup

|I| Selectati ,Parametri de proces”
@ Selectati ,Componente & monitorizare*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra parametrilor de proces pentru componente &
monitorizare:

@GN, . ‘ AlMg 5 universal fo0a

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

SN Components system adjust

~h

3.4

Welding process e — : Components &
g Arc break watchdog | Wire stick Maglotng
=\ settings . contact tl e

s Wire stick Wire

parameters

work piece monitoring

Defaults

@ Selectati ,Burn back tub de contact"
Se afiseaza vederea de ansamblu ,,Burn back la tubul de contact - meniu de configurare®.

E Rotiti roata de reglare si selectati parametrul dorit
E Apasati roata de reglare (fundal albastru)
@ Rotiti roata de setare si modificati valoarea parametrului (fundal albastru)

Burn back la tubul de contact = ignore:
Controlul burn back la tubul de contact este dezactivat.
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Burn back la tubul de contact = error (activat):
La un burn back la tubul de contact, operatia de sudare se intrerupe.

IMPORTANT! Monitorizarea este posibila numai la procese cu arc electric scurt.

Setare din fabrica = ignore

Timp de filtrare =0,5-5,0s
Durata maxima fara scurtcircuit arc electric pana cand se intrerupe operatia de suda-
re.

Setare din fabrica =0,5 s

Selectati ,OK*, pentru a incheia setarile

Parametrii de pro-

@ !\ “ ‘ AlMg 5 universal 09:58
ces pentru burn — 2st0p | 11100% Ar 2 1L2mm ‘ 07.09.17
back piesa

Welding Common

N Weld-Start /

Weld-End Gas-Setup

Welding process

RIL-check /
alignment

_\ Process control

Process

parameters TIGIMMAI/SMAW
Setup

Synchropulse

Process mix

m Selectati ,Parametri de proces”
|Z| Selectati ,Componente & monitorizare*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra parametrilor de proces pentru componente &
monitorizare:
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&R\ 1§ |Aamgs universal o

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

Pl Components system adjust

Welding process . Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring
contact tip

&R

L Wire stick Wire end
work piece monitoring

Defaults

E Selectati ,Burn back piesa“
Se afiseaza vederea de ansamblu ,Burn back la piesa - meniu de configurare®.

E Rotiti roata de reglare si selectati parametrul dorit
@ Apasati roata de reglare (fundal albastru)
@ Rotiti roata de setare si modificati valoarea parametrului (fundal albastru)

Burn back la piesa = ignore:
Monitorizarea burn back la piesa este dezactivata.

Burn back la piesa = error (activat):
In cazul unui burn back la piesa, operatia de sudare se intrerupe.

Setare din fabrica = ignore

Selectati ,OK", pentru a incheia setarile
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Parametrii de pro-

. &R\ 1§ |Aamgs universal 09:58
ces pentru moni- re Paes | HA0OSGAR @ 1.2mm 07.09.17
torizarea

- . g . Welding
capatului firului

Common

L\ Weld-Start /
" Weld-End

Welding process

RIL-check |
alignment

st

RN

Process control

Process
parameters TIGIMMAI/SMAW
Setup

o
Defaults

1) Process mix
Bl

|I| Selectati ,Parametri de proces”
@ Selectati ,Componente & monitorizare*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra parametrilor de proces pentru componente &
monitorizare:

@GN, . ‘ AlMg 5 universal fo0a

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 07.09.17

Welding

-\ Components system ad ju..“it_‘
" <%

e G

Welding process Components &

Arc break watchdog | Wire stick Monitoring

— settings contacttip e

Process

parameters Wire stick Wire end
work piece monitoring

Defaults

@ Selectati ,Monitorizare capat fir
Se afiseaza vederea de ansamblu ,Monitorizare capat fir - meniu de configurare®.

Rotifi roata de reglare si selectati parametrul dorit, in functie de sistemul de monitori-
zare a capatului firului disponibil:
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(1) Reactie capat fir pentru

Wire end reaction for ring sensor (1) error OPT/i WF R WE ring sensor
4,100,878,CK

(2) Reactie capat fir pentru

Wire end reaction for wire spool (3) error OPT/i WF R WE drum
4,100,879,CK

(3) Reactie capat fir pentru
OPT/i WF R wire end
4,100,869,CK

Wire end reaction for drum sensor (2) error

EI Apasati roata de reglare (fundal albastru)

@ Rotiti roata de setare si modificafi valoarea parametrului (fundal albastru)
Reactie = error:
Eroare capat fir - operatia de sudare se intrerupe imediat. Eroarea se afiseaza pe
ecran.

Reactie = After seam end:
Eroarea-capat fir se afiseaza pe ecran dupa incheierea operatiei de sudura actuale.

Reactie = ignore (dezactivat):
Nicio reactie la recunoasterea capatului de fir

Setare din fabrica = error

Selectati ,OK", pentru a incheia setarile
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Parametri de proces Job

Parametri de pro-
ces pentru opti-
mizare job

Pentru optimizarea job-ului pot fi reglati urmatorii parametri de proces:

Parametru de lucru

Mod de functionare pistolet de sudare
pentru reglarea modului de functionare

Unitate -
Domeniu de reglare 2-step / 4-step / S2-step / S4-step

Dispozitiv de avans sarma
pentru reglarea vitezei de avans a firului

Unitate m/min (ipm)

Domeniu de reglare deex.:2-25
(in functie de viteza de avans a sarmei si de curba caracteristica
a sudurii)

Corectura lungimilor arcului electric
pentru corectarea lungimii arcului electric

Unitate -

Domeniu de reglare -10,0 - +10,0

- arc electric scurt

0 lungime necorectata a arcului electric
+ arc electric mai lung

Corectura impulsurilor/dinamica
la arcul electric cu impulsuri pentru corectarea energiei impulsurilor

Domeniu de reglare -10,0 - +10,0

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

la arcurile electrice standard pentru influentarea dinamicii scurt-circuitului in momentul
transferului picaturilor

- arc electric mai rigid si mai stabil
arc electric neutru
arc electric mai moale si fara stropi

Urmatorii parametri reglabili ai procesului corespund parametrilor de proces deja descrisi:
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inceput/sfarsit sudare

- Curent de start

- Start corectura a lungimii arcului electric
- Durata curentului de start

- Slope 1

- Slope 2

- Curent final

- Sfarsit corectura arc electric

- SFI

- SFl Hotstart

- Retragere sarma

Controlul procesului

- FUNCTIE DE STABILIZARE A ADANCIMII DE PATRUNDERE
- Stabilizator al lungimii arcului electric

Synchropuls

- Synchropuls

- Cursa dispozitivului de avans sarma
- Frecventa

- Duty Cycle (high)

- Corectura arcului electric high
Corectura arcului electric low

Mix proces

- Corectura superioara a duratei de putere
- Corectura inferioara a duratei de putere
- Corectura inferioara a puterii

Configurare gaz

- pre-debit de gaz

- post-flux de gaz

- valoare prescrisa gaz
- factor gaz

Jobslope
- Jobslope

Documentatie

- frecventa de palpare
off/0,1-100,0 s
setare din fabrica off

vezi pagina 103

vezi pagina 106

vezi pagina 115

vezi pagina 117

vezi pagina 105

vezi pagina 132

vezi pagina 151



Parametrii de pro-
ces pentru limite-
le de corectura

Monitorizarea valorilor limita vezi pagina 132
(numai in combinatie cu optiunea OPT/i Limit
Monitoring)

- valoare prescrisa tensiune

- limita inferioara de tensiune

- limita superioara de tensiune

- durata maxima a devierii tensiunii

- valoare prescrisa curent

- limita inferioara curent

- limita superioara curent

- durata maxima a devierii curentului

- valoare prescrisa viteza de avans a sarmei
- limita inferioara viteza de avans sarma

- limita superioara viteza de avans sarma

- durata maxima a devierii vitezei de avans a sarmei
- reactie la depasire

Componente vezi pagina 120
- viteza de introducere sadrma

Informatii suplimentare despre optimizarea job-ului se gasesc in capitolul Regimul de su-
dare, sectiunea Mod Job, la pagina 87.

Pentru limitele de corectura pentru job pot fi reglati urmatorii parametri de proces:

Putere

limita superioara de putere
pentru reglarea limitei superioare de putere pentru un job

Unitate %
Domeniu de reglare 0-20
Setarile din fabrica 0

limita inferioara de putere
pentru reglarea limitei inferioare de putere pentru un job

Unitate %
Domeniu de reglare -20-0
Setarile din fabrica 0

Corectura lungimii arcului electric

limita superioara a corecturii lungimii arcului electric

pentru reglarea limitei superioare de corectura pentru lungimile arcului electric pentru un
job

Unitate -
Domeniu de reglare 0,0-10,0
Setarile din fabrica 0
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Parametrii de pro-
ces pentru prese-
tarile pentru
"Salvare ca job”
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limita inferioara a corecturii lungimii arcului electric
pentru reglarea limitei inferioare de corectura a lungimilor arcului electric pentru un job

Unitate -
Domeniu de reglare -10,0-0,0
Setarile din fabrica 0

Informatii suplimentare despre limitele de corectura a job-ului se gasesc in capitolul Regi-
mul de sudare, sectiunea Mod Job, la pagina 88.

Dupa confirmarea informatiei afisate, pentru presetarile pentru ,Salvare ca job® pot fi setati
urmatorii parametrii de proces:

Jobslope - presetari

Jobslope
defineste timpul intre job-ul actual definit si job-ul imediat urmator

Unitate S
Domeniu de reglare 0,0-10,0
Setarile din fabrica 0

Monitorizarea valorilor limita - presetari
(numai in combinatie cu optiunea OPT/i Limit Monitoring)

limita inferioara de tensiune
pentru setarea limitei inferioare de tensiune in functie de valoarea prescrisa

Unitate \%
Domeniu de reglare -10,0-0,0
Setarile din fabrica 0

limita superioara de tensiune
pentru setarea limitei superioare de tensiune in functie de valoarea prescrisa

Unitate \Y
Domeniu de reglare 0,0-10,0
Setarile din fabrica 0

Durata maxima a devierii tensiunii
pentru setarea duratei maxime admise a unei devieri de tensiune

Unitate S
Domeniu de reglare off /0,1-10.0
Setarile din fabrica off (Oprit)

limita inferioara de curent
pentru setarea limitei inferioare de curent in functie de valoarea prescrisa

Unitate A
Domeniu de reglare -100,0-0,0
Setarile din fabrica 0




limita superioara curent
pentru setarea limitei superioare de curent in functie de valoarea prescrisa

Unitate A
Domeniu de reglare 0,0-100,0

Setarile din fabrica 0

Durata maxima a devierii curentului
pentru setarea duratei maxime admise a unei devieri de curent

Unitate S
Domeniu de reglare off/0,1-10.0
Setarile din fabrica off (Oprit)

limita inferioara viteza de avans sarma
pentru setarea limitei inferioare a vitezei de avans a sarmei

Unitate m/min (ipm)
Domeniu de reglare -10,0-0,0
Setarile din fabrica 0

limita superioara viteza de avans sarma
pentru setarea limitei superioare a vitezei de avans a sarmei

Unitate m/min (ipm)
Domeniu de reglare 0,0-10,0
Setarile din fabrica 0

Durata maxima a devierii vitezei de avans a sarmei
pentru setarea duratei maxime admise a unei devieri a vitezei de avans a sarmei

Unitate S
Domeniu de reglare off /0,1-10.0
Setarile din fabrica off (Oprit)

Reactie la depasire
pentru setarea reactiei atunci cand se depaseste sau se coboara sub valorile limita

Unitate -

Domeniu de reglare ignore / warning / error

Setarile din fabrica 0

ignore (ignorare) Valorile limita nu sunt monitorizate si nu sunt trecute in jurnal

warning (avertizare) Cand se depaseste sau se coboara sub o valoare limita, se afi-
seaza un avertisment pe display, iar operatia de sudare este in-
trerupta.

error (eroare) Cand se depaseste sau se coboara sub o valoare limita, opera-
tia de sudare se opreste imediat, iar pe display se afiseaza o
eroare.
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Presetari






Presetari

Generalitati

Privire de ansam-
blu

REMARCA! Datoritd actualizérilor de firmware este posibil ca aparatul dumnea-
voastra sa dispuna de functii care nu sunt descrise in prezentul manual de utili-
zare sau invers. In plus, este posibil s& existe mici diferente intre imagini si
elementele de operare de pe aparat. Modul de functionare al acestor elemente
de operare este insa identic.

.Presetarile” contin urmatoarele posibilitati de selectare:

La butonul ,,Afigsare*

Limba Unitati / norme
Data & ora EasyJobs
Date ale sistemului Curbe caracteristice

La butonul ,,Sistem*

Informatie Stabilirea reglajelor din fabrica
Parola pagina web Regim de functionare configurare
Configurare retea Configurare sursa de curent

La butonul ,,Documentatie

Setari de baza Jurnal
Monitorizare valoare limita (on / off)

La butonul ,,Administrare / Administration*
Administrarea utilizatorilor
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Presetari - afisare

Setare limba

o\ 1) ‘AIMgE universal 000

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 08.09.17
Welding

Units /| Standards
= |

EasyJobs

Process

parameters System data Synergic lines

Defaults

|I| Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Afisare”
@ Selectati ,Limba“

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra limbilor existente.
E Rotiti roata de reglare si selectati limba dorita
@ Selectati ,OK* / apasati roata de reglare

Parametrii de sudare sunt afisati in limba selectata.
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Ezg::;e Unitati / m\ ‘.', ‘ AlMg 5 universal ‘ 10:09

. 2step | 11100% Ar 2 1.2mm

Welding

— Language e Units |/ Standards

Welding process

Time & Date

Process

parameters synergic Iines

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Afisare”
@ Selectati ,Unitati / Norme*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra unitatilor si normelor.
E Selectati unitatea dorita
E Selectati norma dorita:
EN
Denumirea materialului auxiliar conform normelor europene
(de ex. AIMg 5, CuSi3, Steel, etc.)
AWS
Denumirea materialului auxiliar conform normelor American Welding Standard
(de ex. ER 5356, ER CuSi-A, ER 70 S-6, etc.)
@ Selectati ,OK*

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra unitatilor si normelor.
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Reglarea datei si
a orei

140

EN, 13 AlMg 5 universal s

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 08.09.17

Language _ Units / Standards
' o]

Welding process

Time & Date EasyJobs
O ()

Process

parameters synergic Iines

Defaults

|I| Selectati ,Presetari*
@ Selectati ,Afisare”
E Selectati ,Data & ora“

Se afiseaza vederea de ansamblu asupra datei si orei.

Rotifi roata de reglare selectati parametrul dorit:
An/Luna/ Zi/ Ora / Minut
(fundal alb)

Apasati roata de reglare pentru a modifica parametrul (fundal albastru)
Rotiti roata de reglare si setati valoarea dorita (fundal albastru)
Apasati roata de reglare si preluati valoarea setata (fundal alb)

Nl [#]

Selectati ,OK" / apasati roata de reglare

Sunt afisate presetarile pentru afisare.



Apelare date ale

sistemului axN\ 18 ‘NMH universal‘ e

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm
Welding

p— Language

Welding process

' Time & Date

Process Synergic lines

parameters

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Afisare”
@ Selectati ,Date sistem*

Sunt afisate datele actuale ale sistemului.

Puterea arcului electric din valori momentane in kW

IP . o . . .
_._ Datorita frecventei mari de palpare, IP furnizeaza valoarea medie corec-
ta a puterii arcului electric la procedee de sudare non-continue.

Daca se cunoaste viteza de sudare, energia electrica de intindere poate
fi calculata:

E=1IP/vs

E energia electrica de Tntindere in kd/cm
IP Puterea arcului electric in kW
VS Viteza de sudare Th cm/s
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_l_IE

Energia arcului electric tn kJ

Datorita frecventei mari de palpare, |IE furnizeaza suma corecta a ener-
giei arcului electric la procedee de sudare non-continue.

Energia arcului electric este puterea adunata a arcului electric pe intrea-
ga durata de sudare.

Atunci cand se cunoaste lungimea cusaturii de sudura poate fi calculata
energia electrica de ntindere:

E=IE/L

E energia electrica de intindere in kd/cm
IE energia arcului electric kJ

L lungimea cusaturii de sudura in cm

Energia arcului electric se utilizeaza cu precadere la sudarea manuala
pentru calculul energiei electrice de intindere.

curentul actual al motorului in A, dispozitivul de avans sarma 1
(dispozitivul de avans sarma aflat cel mai aproape de arcul electric)

curentul actual al motorului in A, dispozitivul de avans sarma 2
(de ex. dispozitivul posterior de avans s&rma la un sistem Push/Pull)

curentul actual al motorului in A, dispozitivul de avans sarma 3
(de ex. la un dispozitiv de avans sarma Abspul intr-un sistem Push/Pull
cu dispozitiv de avans sarma Abspul)

debitul actual in I/min la aparatul de racire
(la optiunea montata OPT/i CU Flow-Thermo-Sensor)

afisare eroare, atunci cand debitul este < 0,7 I/min

temperatura actuala a agentului de racire in °C la aparatul de racire
(la optiunea montata OPT/i CU Flow-Thermo-Sensor)

afisare eroare, atunci cand temperatura agentului de racire este > 70 °C
(masurata pe returul agentului de racire)

debitul actual al gazului de protectie
(daca exista optiunea OPT/i regulator de gaz)

Durata de ardere a arcului electric in h

Numarul total de ore de functionare a sursei de curent in h

E Pentru a iesi din fereastra cu datele sistemului selectati ,OK*

Sunt afisate presetarile pentru afisare.



Afigarea curbelor

gy EN .‘ AlMg 5 universal 10:09
caracteristice — 2step | 11100% Ar @ 1.2mm ‘

Welding

-\ Language .. Units / Standards

Welding process

~ Time & Date EasyJobs

Process

parameters SYStem data

Defaults

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Afisare”
@ Selectati ,Curbe caracteristice*

Sunt afisate optiunile pentru afisarea curbelor caracteristice.
E Selectati optiunea de afisare dorita

afisare curbe caracteristice actuale:
Doar curbele caracteristice actuale sunt afisate in setarile materialelor.

afisare curbe caracteristice inlocuite:
Suplimentar pe langa curbele caracteristice actuale sunt afisate in setarile materiale-

lor si curbele caracteristice mai vechi, inlocuite. Acestea pot fi selectate de asemenea
in cadrul setarilor materialelor.

E Selectati ,OK*

Sunt afisate presetarile pentru afisare.
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Presetari - sistem

Apelarea informa- _
tiilor despre apa- o\ 1) ‘ AIMg 5 universal o

- — 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 20,1017

Welding

Information Restore factory
L settings

Welding process

Mode Setup

Proces
par:‘ﬁiiesrs Power Sou'rce
configurations

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Sistem”
E Selectati ,Informatji

Sunt afisate informatjile despre aparat.

E Selectati ,OK"

Stabilirea reglaje- _
lor din fabrics €I\ R§ |awgs universal _—

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 20.10.17

Welding
— Information Restore factory
; setti_r__l_gs

Welding process

Website password

Process
parameters

Power source
configurations

e

m Selectati ,Presetari”
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Restabilire paro-
la pagina Web

|Z| Selectati ,Sistem”
@ Selectati ,Stabilire reglaje din fabrica“

&\ 13§ |Awmgs

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

- Information "

Welding process

e Website password

305"

Process
parameters

Defaults

II' Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Sistem”
@ Selectati ,Parola pagina Web*

Este afisata intrebarea de siguranta pentru reglajele din fabrica.
E Selectati ,Da“, pentru a reseta valorile pe reglajele din fabrica

Valorile pentru parametrii de proces si pentru presetarea masinii sunt resetate la reglajul
din fabrica, se afiseaza vederea de ansamblu Sistemul de presetari.

universal 11:14
@ 1.2mm 20.10.17

Restore factory
settings

Mode Setup

Power source
configurations

Este afisata intrebarea de siguranta privind resetarea parolei pentru pagina Web.
E Selectati ,Da“, pentru a reseta parola paginii web

Parola pentru pagina Web este resetata la reglajul din fabrica:

Nume utilizator = admin

Parola = admin

Este afisata vederea de ansamblu Sistemul de presetari.
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Regim de functio-
nare Configura-
re: Activarea
regimul de functi-
onare specialin 4
timpi ,,Guntrig-
ger, a afisajului
special Jobmas-
ter si a butonului
arzator selectare
job

146

In presetari, la ,Mod de functionare configurare” se pot seta urmatoarele functii speciale:.

- Regimul de functionare special in 4 timpi ,Guntrigger® pentru un pistolet de sudare
JobMaster *

- Afigaj special Jobmaster pentru un pistolet de sudare JobMaster *

- Buton arzator selectare job pentru un pistolet de sudare

* Numai daca este disponibila optiunea OPT/i GUN Trigger la sursa de curent.
lis\ . AlMg 5 universal 1:14
e e z,stz 11 100% Ar @ 1.2mm 20.10.17

Welding

Information Restore factory

T settings

Welding process System

Website password

Network settings

Process
parameters

configurat 3jis

Defaults

m Selectati ,Presetari*
|Z| Selectati ,Sistem”
E Selectati ,Regim de functionare configurare®

Se afiseaza vederea de ansamblu ,Regim de functionare configurare®.

E Rotifi roata de reglare si selectati functia speciala dorita (fundal alb)
@ Apasati roata de reglare (fundal albastru)
@ Rotiti roata de reglare, pentru a activa / dezactiva functia speciala

Selectati ,OK*

Sunt afisate presetarile.
Regim de functionare special in 4 timpi = Guntrigger

In combinatie cu un pistolet de sudare Jobmaster si avand selectat regimul de functionare
special in 4 timpi, functia permite comutarea job-ului cu ajutorul butonului arzatorului, in
timpul sudarii. Comutarea job-ului se realizeaza in cadrul grupelor de job-uri definite.

O grupa de job-uri este definita prin urmatorul job neprogramat.



Exemplu:

Grupa job 1: Jobnr.3/4/5

Job nr. 6 nu este ocupat ==> Sfarsitul grupei de job-uri 1
Grupa job 2: Jobnr. 7/8/9

- Lainceperea sudarii este selectat automat job-ul cu numarul cel mai mic din cadrul
grupei de job-uri.

- Comutarea in urmatoarea grupa de job-uri cu numarul imediat mai mare se realizeaza
prin apasarea scurta a butonului arzatorului (< 0,5 secunde).

- Pentru a termina procesul de sudare, apasati tasta arzatorului mai mult de 0,5 secun-
de.

- Pentru a comuta in urmatoarea grupa de job, la pistoletul de sudare Jobmaster apa-
sati tasta Reglare parametri mai mult de 5 secunde.

Afisaj special Jobmaster = on

La pistoletul de sudare JobMaster pot fi reglate si efectuate acum urmatoarele puncte:
- Regim de functionare

- Synchropuls

- Testgaz

Buton arzator selectare job = on

Functia permite comutarea pe urmatorul job cu ajutorul butonului arzatorului. Comutarea
job-ului se realizeaza Tn cadrul grupelor de job-uri definite.
O grupa de job-uri este definita prin urmatorul job neprogramat.

Exemplu:

Grupa job 1: Jobnr.3/4/5

Job nr. 6 nu este ocupat ==> Sfarsitul grupei de job-uri 1
Grupa job 2: Jobnr. 7/8/9

- Lainceperea sudarii este selectat automat job-ul cu numarul cel mai mic din cadrul
grupei de job-uri.

- Comutarea in urmatoarea grupa de job-uri cu numarul imediat mai mare se realizeaza
prin apasarea scurta a butonului arzatorului (< 0,5 secunde).

- Pentru a termina procesul de sudare, apasati tasta arzatorului mai mult de 0,5 secun-
de.

- Pentru a comuta in urmatoarea grupa de job, apasati scurt de doua ori tasta arzato-
rului
(<0,3s, 2x).

Comutarea se poate realiza la functionarea in gol sau in timpul sudarii.
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Reglareamanuala
a parametrilor de
retea
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&N 4+ . | AlMg 5 universal 11:14

T 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 20.10.17

Welding

o\ Information Restore factory
settings

Welding process

e Mode Setup

Process

parameters Power Sou'rce
: configurations

m Selectati ,Presetari*

|Z| Selectati ,Sistem”

E Selectati ,Configurare retea”

Se afiseaza vederea de ansamblu pentru configurarea retelei.

Atunci cand DHCP este activat, parametrii de retea adresa IP, masca retea si Standard
Gateway apar pe fundal gri si nu pot fi reglati.

E Rotiti roata de reglare si selectati DHCP
@ Apasati roata de reglare

DHCP este dezactivat, parametrii de retea pot fi acum reglati.

@ Rotiti roata de reglare si selectati parametrul de retea dorit
Apasati roata de reglare

Este afisat blocul de cifre pentru parametrul de retea selectat.

Introduceti o valoare pentru parametrul de retea

@ Selectati ,OK* si confirmati valoarea pentru parametrul de retea / apasati roata de re-
glare

Valoarea pentru parametrul de retea este preluata, se afiseaza vederea de ansamblu pen-
tru configurarea retelei.

Selectati ,Salvare®, pentru a prelua modificarile in Configurare retea



Configurare sur- .
sa de curent X\ 1§ |Amgs universal 1:14

ek 2step | 11100% Ar @ 1.2mm 20.10.17

Welding

- Information Restore factory
e settings

Website password

Welding process

€SN

s Network settings Power source
configurations
=T @ i

Defaults

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Sistem*
@ Selectati ,Configurare sursa de curent”

Se afiseaza configurarea sursei de curent.

08:03
14.07.16

m\ “ ‘ AlMg 5 universal

MG Pulse 2step | 11100% Ar @ 1.2mm

Power source configuration

Name:

Location:

Plant:

Hall:

Cell:

Additional:

E Rotiti roata de reglare si selectati un punct de configurare
@ Apasati roata de reglare

Se afiseaza tastatura.

@ Introduceti textul dorit cu ajutorul tastaturii (max. 20 semne)
Selectati ,OK* pentru a prelua textul / apasati roata de reglare
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Textul se preia si se afiseaza configurarea sursei de curent.

Selectati ,Salvare®, pentru a prelua modificarile
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Presetari - documentatie

Setarea frecven-
tei de palpare

o\ 1y ‘AIMQS

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar
Welding

Basic settings

Welding process

Process
parameters

Defaults

*

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Documentatie”
@ Selectati ,Setari de baza“

Se afiseaza documentatia Setari de baza.

E Apasati roata de reglare

universal 10:50
@ 1.2mm 08.09.17

Logbook

il

Documentation

Numai Tn combinatie cu optiunea OPT/i LimitMonitoring

E Rotiti roata de reglare si modificati valoarea pentru frecventa de palpare:

off

Frecventa de palpare este dezactivata, se salveaza numai valori medii.

0,1-100,0s

Documentatia se salveaza cu frecventa de palpare setata.

@ Selectati ,OK", pentru a prelua frecventa de palpare

Se afiseaza vederea de ansamblu Documentatie.
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Vizualizarea jur-
nalului

152

MIG Pulse 2-step 11 100% Ar 2 1.2mm

@GN, .‘ AlMg 5 universal ‘ oD

Welding

Basic settings Logbook

Welding process

Process Documentation
parameters

Defaults

LY

*  Numai in combinatie cu optiunea OPT/i LimitMonitoring

|I| Selectati ,Presetari”

|Z| Selectati ,Documentatie”

@ Selectati ,Jurnal”

Se afigseaza jurnalul.

Cu ajutorul butoanelor ,Weldings* si ,Events® se pot afisa sudari sau evenimente ori aman-
doua.

Se consemneaza in jurnal urmatoarele date:

wee S O A'E Job
MNo. ddmmyy hhmmss ] A mimin kJ No.
(1) (2) (3) (4) (CY RN C) (7) @8
(2) Numarul sudarii (7) Tensiunea de sudare in V
(3) Data (zzllaa) (8) Viteza firului Tn m/min
(4) Ora (hhmmss) (9) Energia arcului electric in kJ
(5) Durata sudariiin s (pentru detalii vezi pagina 141)
(6)  Curent de sudare in A (10)  Nr. job

Prin rotirea rotii de reglare se poate derula lista.

E Selectati ,OK*, pentru a parasi jurnalul



Activareal/dezacti-

itoriz3 EN .‘ AlMg 5 universal 10:50
varea monitoriza- i e e 11 100% Ar @ 1.2mm 08.09.17
rii valorii limita

Welding

st Basic settings Logbook

Welding process

Limit monitoring

Process Documentation
parameters

Defaults

[l

Numai in combinatie cu optiunea OPT/i LimitMonitoring

*

II' Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Documentatie”
E Selectati ,Monitorizarea valorilor limita“

Se afiseaza setarile pentru monitorizarea valorilor limita.

E Apasati roata de reglare
@ Rotiti roata de reglare si modificati valoarea pentru Limit Monitoring:

off:
Monitorizarea valorii limita este dezactivata.

on:
Valorile limita se monitorizeaza corespunzator setarilor

Setare din fabrica:
off

@ Selectati ,OK®, pentru a prelua setarile pentru monitorizarea valorii limita

Se afiseaza vederea de ansamblu Documentatie.
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Presetari - Administrare / Administration

Generalitati

Definitii

Roluri predefinite
si utilizatori pre-
definiti

154

O administrare a utilizatorilor este utila atunci cand mai mulii utilizatori lucreaza cu una si
aceeasi sursa de curent.
Administrarea utilizatorilor se face cu ajutorul diverselor roluri si al codurilor NFC.

Utilizatorilor li se aloca diverse roluri, in functie de nivelul de scolarizare si calificare pe care
il are fiecare in parte.

Administrator

Un administrator are drepturi de acces nelimitate asupra tuturor functiilor sursei de curent.
Printre sarcinile acestuia se numara, printre altele:

- crearea de roluri,

- configurarea si administrarea datelor utilizatorilor,

- atribuirea de drepturi de acces,

- actualizarea firmware-ului,

- Asigurarea datelor, etc.

Administrarea utilizatorilor

Administrarea utilizatorilor cuprinde toti utilizatorii Tnregistrati la sursa de curent. Utilizato-
rilor li se aloca diverse roluri, in functie de nivelul de scolarizare si calificare pe care il are
fiecare in parte.

Card NFC

Un card NFC sau un breloc NFC se aloca unui anumit utilizator care este inregistrat la sur-
sa de curent.

in acest manual de utilizare atat cardul NFC cat si brelocul NFC sunt denumite generic co-
duri NFC.

IMPORTANT! Fiecarui utilizator trebuie sa i se aloce un cod NFC propriu.

Rol
Rolurile servesc la administrarea utilizatorilor inregistrati (= administrarea utilizatorilor). in
roluri se stabilesc drepturile de acces si activitatile care pot fi desfasurate de utilizatori.

La Presetari / Administrare/Administration / Administrarea utilizatorilor sunt predefinite din
fabrica 2 roluri:

Administrator
cu toate drepturile si posibilitatile

Rolul ,administrator” nu poate fi sters, redenumit sau editat.

Rolul ,administrator” contine utilizatorul predefinit ,admin®, care nu poate fi sters. Utilizato-
rului ,admin® i se pot aloca nume, limba, unitate, parola web si un cod NFC.
Imediat ce ,admin“ i-a fost alocat un cod NFC, administrarea utilizatorilor este activata.

Locked
presetat din fabrica cu drepturi asupra procedeelor de sudura, fara parametri de proces si
presetari

Rolul ,locked*
- nu poate fi sters sau redenumit,
- poate fi editat, pentru a autoriza diverse functiji in functie de necesar,



Rolului ,locked® nu i pot fi alocate coduri NFC.

Daca utilizatorului predefinit ,admin“ nu i se aloca niciun cod NFC, orice cod NFC functio-
neaza pentru blocarea si deblocarea sursei de curent (fara administrare utilizatori, vezi si
sectiunea ,Blocarea si deblocarea sursei de curent cu ajutorul codului NFC*, pagina 66).

Privire de ansam-  Administrarea utilizatorilor cuprinde urmatoarele sectiuni:
blu - Crearea administratorului si rolurilor
- Crearea utilizatorilor
- Editarea rolurilor / utilizatorilor, dezactivarea administrarii utilizatorilor
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Crearea administratorului si rolurilor

Recomandare de
creare de roluri si
utilizatori

Crearea codului
de administrator

156

La crearea de roluri si coduri NFC este necesar sa se procedeze sistematic.

Fronius recomanda sa se creeze unul sau doua coduri de administrator. Fara drepturi de
administrator, este posibil chiar ca o sursa de curent sa nu mai poata fi utilizata.

Procedura

(][] [«]

&N £ % 3 ‘ 14:22

REMARCA! in functie de setari, pierderea unui cod NFC de administrator poate
avea ca efect inclusiv imposibilitatea de a utiliza sursa de curent! Pastrati unul
dintre cele doua coduri NFC de administrator intr-un loc sigur.

Creati in rolul ,administrator” doi utilizatori cu acelasi nivel

In acest fel accesul la functia de administrator se mentine si in caz de pierdere a co-
dului NFC de administrator.

Ganditi-va la celelalte roluri:

- Cate roluri sunt necesare?

- Ce drepturi se aloca rolurilor respective?
- Cati utilizatori exista?

Creati rolurile
Alocatj utilizatorii rolurilor
Verificati daca utilizatorii creati au acces cu codurile lor NFC la rolurile respective.

REMARCA! Dac4 utilizatorului ,admin“ i se atribuie un cod NFC la Presetari / Ad-
ministrare / Administrarea utilizatorilor / administrator, administrarea utilizatorilor
este activata.

MIG Pulse 4-step

Welding

User ma:agement

Welding process

Process
parameters

Administration

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration®



E Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor, ,administrator” este selectat.

ax\ 1§ |Aamgs universal ‘ 14:49

MIG Pulse 2.step | 11100% Ar @ 1.2mm 12.09.17

User management

P administrator
locked

E Apasati roata de reglare

E Rotifi roata de reglare si selectati ,admin®

@ Apasati roata de reglare

Rotiti roata de reglare si selectati ,Card NFC*
Apasati roata de reglare

Se afiseaza informatia privind transmiterea cardului NFC.
Urmati instructiunile afisate

(tineti noul cod NFC pe zona de citire pentru coduri NFC si asteptati confirmarea de
recunoastere)

Selectati ,OK*

Se afiseaza indicatia privind activarea administrarii utilizatorilor.
|E Selectati ,OK*

La admin / card NFC se activeaza numarul cardului NFC atribuit.
Pentru a crea un al 2-lea cod de administrator:

- Copiati ,admin® (recreati din selectie - vezi si pagina 165)

- Introduceti numele de utilizator
- Atribuiti noul card NFC
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Crearea rolurilor
L L\ % ‘ 18:22
MIG Pulse 4-step
Welding

SR\ User management

[

Welding process

A,

Process
parameters

Administration

|I| Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration®
@ Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.
&N, 13 AlMg 5 universal 14:49
MIG Pulse 2-step 11 100% Ar @ 1.2mm 12.09.17

User management

P administrator

locked

E Selectati ,Creare rol*
Se afiseaza tastatura.

@ Introduceti numele dorit pentru rol cu ajutorul tastaturii (max. 20 semne)
Selectati ,OK* pentru a prelua numele utilizatorului / apasati roata de reglare
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Stabiliti functiile pe care un utilizator le poate executa in acest rol

- Selectati funciiile prin rotirea rotii de reglare

- Apasati roata de reglare
- Selectatj setarile din lista
- Apasati roata de reglare

@ Selectati ,,OK*

Functiile executabile in interiorul unui rol

Functie

Domeniu de reglare

Nume rol

Editarea numelui rolului cu ajutorul tasta-

turii

Timp delogare automata

oprit/ 30s /60s / 5min / 10min / 30min/ 1h

Enable Welding disabled / enabled
Salvare job /7
job-uri /7
Optimizare job /e 7
Limite de corectare /e 7
Presetare pentru Salvare job /07
Proces de sudare /o7
Proces e/
Mod ®/es
Material de adaos /e 7
Modificarea setarilor materialului /7
Parametri de proces /7
Generalitati /e 7
Inceput / sfarsit sudare SR C YN A
Configurare gaz /e
Calibrare R/L /7
Reglare proces /e 7
Configurare WIG/electrod /e 7
Synchropuls SO 4
Mix proces /e
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Functie

Domeniu de reglare

Componente /e
Componente /07
Calibrare sistem /7

elel\:/cl:ct):;(lztonzarea intreruperii arcului Q0 ﬂ
Setare burn back /e )
Setare capat fir /7

Setari standard N oWy 4

Afisare /7
Limba ®/e7
Unitati / Norme /e 7
Data & ora /e 7
Setéri Easy Job /7
Date ale sistemului /7
Curbe caracteristice /e

Sistem /7
Informare /e
Stabilirea reglajelor din fabrica /7
Parola pagina Web /7
Configurare regim de functionare /e 7
REMOTE SUPPORT /7
Configurare retea /o7
Configurare sursa de curent /07
Setare TWIN /e 7

Documentatie /e 7
Setari de baza /e 7
Jurnal /e
Monitorizarea valorii limita /07

Administration IS\ O Wiy 4
Administrarea utilizatorilor /7




Functie Domeniu de reglare
Pagina web D7
Valori momentane D/
Documentarea datelor D/
Date job /e
Setari sursa de curent SR C YN A
Parametri de proces D/ 7
Setari standard /e 7
Backup & restabilire SR o YN A
Backup & restabilire /7
Backup automat /7
Semnal vizualizare D/
Administrarea utilizatorilor /7
Export & Import /7
Privire de ansamblu D /e
Actualizare /7
rl?;?:edee de sudare / pachete functio- Nn
ti/((;e:ere de ansamblu curbe caracteris- Qe
Foto ecran D /e
Pagina web utilizatori /7

& .. ascuns
® --- humai citire

7 - citire si scriere
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Copierea rolurilor
L L\ % ‘ 18:22
MIG Pulse 4-step
Welding

a—— User management

Welding process

A,

Process
parameters

Administration

|I| Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration®
@ Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.

ax\ 1) ‘ AlMg 5 universal —

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 19.10.17

User management

E Rotifi roata de reglare si selectati rolul de copiat
E Selectati ,Creare nou din selectie®
@ Introduceti numele noului rol cu ajutorul tastaturii

Selectati ,OK*
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Stabiliti functiile executabile pentru rol
- Selectati functia prin rotirea rotji de reglare
- Apasati roata de reglare
- Selectatj setarile pentru funcitii din lista

@ Selectati ,,OK*
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Crearea utilizatorilor

Crearea utilizato-
rilor

164

m#“

MIG Pulse 4-step
Welding

PN User magagement

Welding process

Process
parameters

|I| Selectati ,Presetari*
@ Selectati ,Administration®
E Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.
ax\ 1§ |Aamgs universal
e 2t 11 100% Ar @ 1.2mm

User management

P administrator

locked

E Selectati ,Creare utilizator"

Se afiseaza tastatura.

Administration

14:49
12.09.17

@ Introduceti numele dorit pentru utilizator cu ajutorul tastaturii (max. 20 semne)

@ Selectati ,OK® pentru a prelua numele utilizatorului / apasati roata de reglare



Copierea utiliza-
torilor

Introduceti celelalte date ale utilizatorului

—  Selectati parametrii prin rotirea rotii de reglare

— Apasati roata de reglare

—  Selectati din lista rolul, limba, unitatea si standardul (norma)

— Introduceti prenumele, numele si parola web cu ajutorul tastaturii
Rotiti roata de reglare si selectati ,Card NFC*

@ Apasati roata de reglare

Se afiseaza informatia privind transmiterea cardului NFC.

Urmati instructiunile afisate
(tineti noul cod NFC pe zona de citire pentru coduri NFC si asteptati confirmarea de

recunoastere)
L L\ % ‘ 18:22
MIG Pulse 4-step 12.09.17

Welding

PR User management

Welding process

Process
parameters

Administration

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration®
@ Selectati ,Administrarea utilizatorilor

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.
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EN “ Steel universal 12:11

N astep | M21Ar+15-20%C02 @ 1.2mm 19.1017

User management

LR

b
5]

ool

Rotiti roata de reglare si selectati rolul caruia ii este alocat utilizatorul care urmeaza
sa fie copiat

Apasati roata de reglare

Rotiti roata de reglare si selectati utilizatorul de copiat
Selectati ,Creare nou din selectie”

Introduceti numele noului utilizator cu ajutorul tastaturii
Selectati ,OK*

Stabiliti celelalte date ale utilizatorului

Atribuiti noul cod NFC

Selectati ,OK*

B EIE] el =R [=][] [=]
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Editarea rolurilor / utilizatorilor, dezactivarea admi-
nistrarii utilizatorilor

Editarea rolurilor
L L\ % ‘ 18:22

MIG Pulse 4-step
Welding

PN User management

Welding process

Process
parameters

Administration

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration®
E Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.

&N .. ‘ AlMg 5 universal ‘ CoEo

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 19.10.17

User management

..m » Role.2

E Rotifi roata de reglare si selectati rolul dorit
E Selectati ,Editare utilizator / rol*
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Se deschide rolul, functiile pot fi modificate:

- Selectati functia prin rotirea rofji de reglare

- Apasaiti roata de reglare

- Schimbati numele rolului cu ajutorul tastaturii
- Selectati setarile pentru funciii din lista

@ Selectati ,OK*

Daca la un rol nu este memorat niciun utilizator, editarea rolului poate fi initiata si prin apa-
sarea rotii de reglare.

tergerea roluri-
ﬁ,r 9 LR \E Y | ‘ e

MIG Pulse 4-step
Welding

Process
parameters

Administration

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration®
E Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.
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ax\ 1y ‘ AlMg 5 universal ‘ Con

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 19.10.17

User management

locked
f
P Role.1 @E

E Rotiti roata de reglare si selectati rolul care urmeaza sa fie sters
[5] Selectati,Stergere utilizator / rol"
@ Confirmati intrebarea de siguranta

Rolul si toti utilizatorii alocati sunt stersi.

Editarea utilizato-
rilor L L\ % ‘ 14:22

MIG Pulse 4-step
Welding

PR User management

[
=y, B

Welding process

Process
parameters

Administration

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration”
@ Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.
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ax\ 1§ |Aamgs universal ‘ —

MIG Pulse 2.step 11 100% Ar @ 1.2mm 19.10.17

User management

Rotiti roata de reglare si selectati rolul caruia 1i este alocat utilizatorul care urmeaza
sa fie modificat

@ Apésati roata de reglare

Se afiseaza utilizatorii alocati rolului.

&N € % 3 Steel universal ‘ BT

RO asep | M21Ar+1520%C02 @ 1.2mm 19.10.17

User management

@ Rotifi roata de reglare si selectati utilizatorul de modificat

Selectati ,Editare utilizator / rol“ (sau apasati roata de reglare)
- Selectati parametrii prin rotirea rotii de reglare
- Apasati roata de reglare
- Modificati numele si parola web cu ajutorul tastaturii
- Selectatj alte setari din lista



Tnlocuiti cardul NFC:

- Rotiti roata de reglare si selectafi Card NFC

- Apasati roata de reglare

- Selectati ,inlocuire*

- Tineti noul cod NFC pe zona de citire pentru coduri NFC si asteptati confirmarea
de recunoastere

- Selectati OK

Selectati ,OK*

Stergerea utiliza-
torilor x4 ‘ Ton

MIG Pulse 4-step

Welding

Process
parameters

Administration

m Selectati ,Presetari”
|Z| Selectati ,Administration®
@ Selectati ,Administrarea utilizatorilor*

Se afiseaza administrarea utilizatorilor.

EN “ Steel universal 121

N astep | M21Ar+15-20%C02 @ 1.2mm 19.1017

User management
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Dezactivarea ad-
ministrarii utiliza-
torilor

172

Rotiti roata de reglare si selectati rolul caruia 1i este alocat utilizatorul care urmeaza
sa fie sters

Apasati roata de reglare
Rotiti roata de reglare si selectati utilizatorul de sters
Selectati ,Stergere utilizator / rol*

N[l [2]

Confirmati intrebarea de siguranta

Utilizatorul se sterge.

Selectati utilizatorul predefinit ,admin“ la Presetari / Administration / Administrare uti-
lizatori / administrator

|Z| Rotifi roata de reglare si selectati Card NFC

universal
@ 1.2mm

a1y

MIG Pulse 2-step

AlMg 5
11 100% Ar

07:21
05.12.17

Edit user: "admin"

Username: admin

User role: administrator

First name:

Last name:

Language: English

Units: metric

Units: CEN

1234567890abcd

Fededokdedodkok

NFC card:

Web password:

@ Apasati roata de reglare

Se afiseaza intrebarea de siguranta pentru stergerea sau inlocuirea cardului NFC.

REMARCA! Daci la utilizatorul predefinit “admin® se sterge cardul NFC, adminis-
trarea utilizatorilor este dezactivata.

[4] Selectati,Stergere”

Administrarea utilizatorilor este dezactivata, sursa de curent este blocata.
Sursa de curent poate fi deblocata si blocata la loc cu orice cod NFC (vezi si pagina 66).



SmartManager - Pagina Web a sursei
de curent






SmartManager - Pagina Web a sursei de curent

Generalitati

Apelarea Smart-
Manager-ului sur-
sei de curent

Cu SmartManager, sursele de curent dispun de o pagina web proprie.

Imediat ce sursa de curent este conectata printr-un cablu de retea la un computer sau este
integrata intr-o retea, SmartManager -ul sursei de curent poate fi accesat prin adresa IP a
sursei de curent.

Pentru accesarea SmartManager este necesar min. IE 10 sau un alt browser modern.

In functie de configuratia instalatiei, de extensiile de software si de optiunile disponibile, op-
tiunile afisate la SmartManager pot varia.

Exemple de optiuni afisate:

- Actual System Data - Privire de ansamblu

- Documentatie - Actualizare

- Date job - Pachete functionale

- Configurare sursa de curent - Privire de ansamblu curbe caracteris-
- Asigurare & restaurare tice

- Administrarea utilizatorilor - Screenshot

- Semnal vizualizare - Interfata robot *

*

In functie de interfata robot existenta, denumirea interfetei se afiseaza ca optiune
pe pagina web.

X\ 1)

MIG Pulse 2-step

aEx\ 1§ |Amgs universal

14:05
MIG Pulse 2.step 11100% Ar © 12mm 04.05.15

AlMg 5 universal
11100% Ar © 1.2mm

Information

Image version 1.6.0-6722
Software ver.

1P addr.(es)

Information Restore factory
o

settings 0
System
Website fword Mode Setup -
- W

Process

e Network settings Power source
i configurations
7 T @

m Presetari / Sistem / Informatji ==> Notarea adresei IP a sursei de curent
|Z| Introduceti adresa IP in cdmpul de cdutare al browser-ului
E Introduceti numele de utilizator si parola

Reglaj din fabrica:

Nume utilizator = admin
Parola = admin

E Confirmati informatia afisata

Se afiseaza SmartManager-ul sursei de curent.
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Logare - functie La logarea la SmartManager exista 2 functii auxiliare:
de deblocare, pa- -  Pornii functia de deblocare?
rola uitata - Afi uitat parola?

Porniti functia de deblocare?

Cu aceasta functie se poate debloca la loc o sursa de curent blocata neintentionat si se
poate autoriza pentru toate funciiile.

|I| Dati clic pe ,Porniti functia de autorizare?“

Creati un fisier de verificare:
Dati clic pe ,Salvare”

Un figier TXT cu urmatoarea denumire se salveaza in directorul Download al computerului:
unlock_SN[numar de serie] AAAA LL ZZ hhmmss.txt

Trimiteti acest fisier de verificare prin e-mail la Fronius Techsupport:
welding.techsupport@fronius.com

Fronius va raspunde prin mail cu un fisier unic de autorizare avand urmatorul nume:
response_SN[numar de serie] AAAA LL ZZ hhmmss.txt

E Salvati fisierul de autorizare in computer
E Dati clic pe ,Cautare fisier de deblocare”
@ Preluati fisierul de autorizare

Dati clic pe ,Executare fisier de deblocare”

Sursa de curent este deblocata o singura data.
Ati uitat parola?

Dupa ce dati clic pe ,Ati uitat parola?“ se afiseaza informarea ca este posibila resetarea
parolei la sursa de curent (vezi si ,Restabilire parola pagina Web*, pagina 145).

Modificarea paro-

lei / delogarea Prin clic pe acest simbol

- se poate modifica parola utilizatorului,
- se poate efectua delogarea din SmartManager

Modificare parola pentru SmartManager:

REMARCA!
Nume utilizator = admin (prevazut fix, nu poate fi editat!)
Resetarea parolei este posibila doar la sursa de curent!

introducere parola veche
introducere parola noua
repetare parola noua
clic pe ,Salvare®

[1]
[2]
[3]
[4]
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Setari Prin clic pe acest simbol se poate extinde afisajul curbelor caracteristice, a

datelor materialelor si a anumitor parametri de sudare pentru SmartMana-
ger-ul sursei de curent.

Setarile depind de utilizatorul logat la momentul respectiv.

Selectarea limbii Prin clic pe indicativul limbii, se afiseaza limbile disponibile pentru SmartMa-

nager.

Bahasa Indonesia Cestina Deutsch
Eesti English Espariol

Francais Hrvatski Italiano

Latviesu Lietuviskas Magyar
MNederlands Morsk Polski

Portugués Romana Slovensfina

Slovensky srpski Suomi
Svenska  tiéng Viét Tirkce
Pycckuit  YkpaiHcbKa el

g &= 0f g
B

Limba setata actual apare pe fundal alb.

Pentru modificarea limbii dati clic pe limba dorita.
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Afisare stare Intre logo-ul Fronius si sursa de curent afisatd se afiseaza starea actuala a sursei de cu-

§ Atentie/avertisment
A 4
0 Eroare la sursa de curent *
@ Sursa de curent sudeaza
Q Sursa de curent este pregatita de functionare (online)

Sursa de curent nu este pregatita de functionare (offline)

* In cazul unei erori, deasupra randului cu logo-ul Fronius se afiseaza un rand de
eroare rosu cu numarul erorii.
Dupa clic pe randul de eroare, se afiseaza o descriere a erorii.

FRONIUS Un clic pe logo-ul Fronius deschide Homepage de la Fro-

nius: www.fronius.com
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Date actuale ale sistemului

Date actuale ale
sistemului

Se afiseaza datele actuale ale instalatiei de sudare, de ex.:

Nume masina
Loc de instalare

Procedeu de sudare

Hala

Celula

MOMENTAN

Curent de sudare

Tensiune de sudare

Viteza de avans a firului

Corectura a lungimii arcului
electric

Corectura impulsurilor/dina-
mica

Puterea actuala a arcului
electric

Stabilizator al lungimii arcu-
lui electric

FUNCTIE DE STABILIZARE
A ADANCIMII DE PATRUN-
DERE

Energie actuala a arcului
electric

Curent motor 1

Curent motor 2

Debit al lichidului de racire

Debit al gazului de protectie

Temperatura lichidului de ra-
cire

Timp de ardere a arcului
electric

Total ore de functionare

Mod de functionare | Material de adaos & gaz de protectie | Curba caracteristica & dia-

metru | ID

Se afiseaza valorile prescrise, valorile momentane, valorile Hold pentru curentul de suda-
re, tensiunea de sudare si viteza de avans a sarmei, diverse alte valori momentane, pre-
cum si datele generale ale sistemului.
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Documentatie

Documentatie

180

In fereastra Documentatie se afiseaza datele de sudare ale ultimelor 100 de sudari.

Prin intermediul butonului ,Filtru timp* se pot filtra datele de sudare afisate dupa o anumita
perioada de timp. Introducerea se face pentru data (yyyy MM dd) si ora (hh mm), de fiecare
data de la - pana la.

n filtru gol Tncarca din nou cele mai recente sudari.

Se afiseaza urmatoarele date:

" O s | u & i* AE
(1) (2) @ @ (5) (6) (7) (8)
(1) Numarul sudarii (5) Tensiunea de sudare in V
(2) Timpul inceperii (data si ora) (6) Viteza firului Tn m/min
(3) Durata sudarii in s (7) IP - puterea arcului electric in W
(4) Curent de sudare in A (8) IE - energia arcului electric in kJ

Prin clic pe butonul ,Inserare coloana“ se pot afisa alte valori:
||
L el
-l max / | min: curent de sudare maxim / minim in A
- Putere max / putere min: putere maxima / minima a arcului electric in W
- Timpul inceperii (timpul sursei de curent); data si ora
- U max/ U min: tensiunea de sudare maxima / minima in V
- Vd max/ Vd min: viteza maxima / minima de avans a sadrmei in m/min

Daca la sursa de curent exista optiunea OPT/i Documentatie, pot fi afisate si secvente in-
dividuale ale sudarilor.

POr] |
.1' _f,f'

Cu ajutorul butoanelor ,PDF* si ,CSV*, documentatia poa-
Eﬂ.;l | te fi exportata in formatul dorit.
vy Pentru exporturi CSV, la sursa de curent trebuie sa fie dis-
ponibila optiunea OPT/i Documentatie.




Date job

Date job

Privire de ansam-
blu asupra job-
urilor

Editare job

Daca la sursa de curent este disponibila optiunea OPT/i Jobs, in fereastra Date job

- pot fi vizualizate job-urile existente ale sistemului de sudare, *

pot fi optimizate job-urile existente ale sistemului de sudare,

se pot transmite job-uri salvate extern la sistemul de sudare,

- job-uri existente ale sistemului de sudare pot fi exportate ca fisier PDF * sau ca fisier
CSVv.

* Vizualizarea si exportarea ca PDF functioneaza si daca optiunea OPT/i Jobs nu
este disponibila la sursa de curent.

In privirea de ansamblu asupra job-urilor sunt listate toate job-urile salvate in sistemul de
sudare.

Dupa un clic pe un job sunt afisate toate datele si parametrii salvati pentru acest job.
Datele job-urilor si parametrii pot fi vizualizati acum in privirea de ansamblu asupra job-uri-
lor. Latimea coloanelor pentru parametri si valoare poate fi adaptata tragand cu mausul.
Alte job-uri se pot adauga pur si simplu dand clic pe butonul ,Adaugare job* al listei cu da-
tele afisate.

Ll

Toate job-urile adaugate se compara cu job-ul selectat la momentul respectiv.

Job-urile existente din sistemul de sudare pot fi optimizate in masura n care la sursa de
curent exista optiunea OPT/i Jobs.

|I| Dati clic pe ,Editare job“
|Z| in lista job-urilor existente dati clic pe job-ul de modificat

Job-ul selectat este deschis, se afiseaza urmatoarele date ale job-ului:
- Parametri
parametrii actuali salvati in job
- Valoare
valorile salvate actual ale parametrilor
- Modificare valoare la
pentru introducerea noii valori a parametrului
- Domeniu de reglare
domeniu de reglare posibil pentru noile valori ale parametrilor

E Modificarea corespunzatoare a valorilor
E Salvare/anulare modificari, salvare job ca / stergere

= Salvati Stergeti - Stergeti
™1 reglariie /] AN reglarie ) 54 Salvati ca Ul =

"

Ca ajutor, la Editare job se pot adauga pur si simplu alte job-uri prin clic pe ,Adaugare job*
al listei cu datele afisate.

L+l
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Importarea job-
ului

Exportarea job-
ului

Export job(uri) ca
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Crearea unui job nou
|I| Dati clic pe ,Creare job nou*®

108 |

(G S

@ Introduceti datele job-ului
@ Pentru preluarea noului job dati clic pe ,,OK*

Cu aceasta functie se pot transfera job-uri salvate extern in sistemul de sudare, in masura
in care la sursa de curent exista optiunea OPT/i Jobs.

m Dati clic pe ,,Cautare fisier job*
|Z| Selectati fisierul de job dorit

n previzualizarea listei de import job-uri se pot selecta job-uri individuale si se pot atri-
bui noi numere de job.

Dati clic pe ,Import*

Daca importul s-a facut cu succes, se afiseaza o confirmare corespunzatoare, iar job-
urile importate se afiseaza in lista.

Cu aceasta funciie se pot salva extern job-uri din sursa de curent, in masura in care la sur-
sa de curent exista optiunea OPT/i Jobs.

II' Selectatj job-urile care urmeaza sa fie exportate
|Z| Dati clic pe ,Export*

job-urile se exporta ca fisier XML n directorul Download al computerului.

In Privire de ansamblu asupra job-urilor si Editare job, job-uri existente ale sistemului de
sudare pot fi exportate ca fisier PDF sau ca fisier CSV.

Pentru export ca CSV, la sursa de curent trebuie sa fie disponibila optiunea OPT/i Docu-
mentatie.

m Dati clic pe ,Export job(uri) ca ...*

(POF | | |

|1| y j" |1| y j"

Se afiseaza setarile PDF sau setarile CSV.

|Z| Selectati job-ul (urile) de exportat:
job-ul actual / toate job-urile / numere job-uri

Dati clic pe ,Salvare PDF* sau ,Salvare CSV*

Se genereaza un fisier PDF sau un fisier CSV al job-urilor selectate si se salveaza in func-
tie de setarile browser-ului utilizat.



Setari sursa de curent

Setari sursa de In fereastra Setari surs& de curent se pot vizualiza si modifica parametri de proces si pre-
curent setari ale unei surse de curent.

Modificarea parametrilor de proces

|I| Selectati Parametri de proces

@ Dati clic pe grupa de parametri / parametru

E Modificati valoarea parametrului direct in campul de afisare
E Salvati modificarile

Modificarea presetarilor

|I| Selectati Presetari
@ Modificati valorile direct in cdmpul de afisare
E Salvati modificarile
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Backup & restore

Generalitati

Asigurare &
restaurare

184

In fereastra Asigurare & restaurare pot

fi salvate toate datele sistemului de sudare sub forma unei copii de siguranta (de ex.
setarile actuale ale parametrilor, job-uri, curbele caracteristice ale utilizatorilor, prese-
tari, etc.),

fi salvate din nou in sistemul de sudare copiile de siguranta existente

fi setate date pentru o asigurare automata.

Initierea asigurarii

Dati clic pe butonul ,Initiere asigurare® pentru a salva datele sistemului de sudare sub
forma unei copii de siguranta

Datele sunt salvate implicit in formatul MCU1-JJJUJMMTTHHmm.fbc in locul propus
pentru selectare.

JJJJ =an
MM = luna
TT =1z

HH = ora
mm = minut

Indicatiile de data si ora corespund setarilor de la sursa de curent.

Cautare figier de restaurare

[1]
[2]

Dati clic pe ,Cautare fisier de restaurare®, pentru a transmite o copie de siguranta exis-
tenta la sursa de curent

Selectatj fisierul si dati clic pe ,Deschidere”

Fisierul de siguranta selectat este afisat pe SmartManager-ul sursei de curent la punc-
tul Restaurare.

Dati clic pe ,Initiere restaurare®

Dupa restaurarea cu succes a datelor este afisata o confirmare.



Asigurare auto- |I| Introduceti datele pentru asigurarea automata
mata
- Setari interval
Interval: zilnic / saptaméanal / lunar
la ora: Ora (hh:mm)

- Scopul asigurarii
Protocol: SFTB / SMB
Server, port, loc de salvare, domeniu/utilizator, parola

- Setari Proxy
Server, port, utilizator, parola

|Z| Salvati modificarile
@ Declansati asigurarea automata
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Administrarea utilizatorilor

Administrarea uti-
lizatorilor

186

In fereastra Administrarea utilizatorilor

- se pot salva rolurile create si utilizatorii creati in Administrarea utilizatorilor sursei de
curent,

- se pot transmite roluri si utilizatori salvati la o sursa de curent, in Administrare utiliza-
tori.
Datele administrarii utilizatorilor existente la sursa de curent se suprascriu cu aceasta
ocazie.

Administrarea utilizatorilor se creeaza la sursa de curent; ulterior poate fi salvata cu functia
Export/Import si poate fi transmisa la alta sursa de curent.

Exportarea administrarii utilizatorilor sursei de curent

|I| Dati clic pe ,Export*

Administrarea utilizatorilor sursei de curent se salveaza in directorul Download al compu-
terului.

Format figier: userbackup_SNxxxxxxxx_YYYY_MM_DD_hhmmss.user

SN = numar serie, YYYY = an, MM = luna, DD = zi
hh = ora, mm = minut, ss = secunda

Salvarea administrarii utilizatorilor pe o sursa de curent

|I| Dati clic pe ,,Cautare fisier date utilizatori*
@ Selectatj fisierul si dati clic pe ,Deschidere”
E Dati clic pe ,Import*

Administrarea utilizatorilor se salveaza pe sursa de curent.



Semnal vizualizare

Semnal vizualiza-
re

Semnal vizualizare este disponibil numai daca exista o interfata robot.
Pentru afisarea corecta a Semnal vizualizare este necesar min. IE 10 sau un alt browser
modern.

Se afiseaza comenzile si semnalele transmise printr-o interfata robot.

IN ... Semnale de la comanda robotului la sursa de curent
OUT ... Semnale de la sursa de curent la comanda robotului

Semnalele afisate pot fi cautate, sortate si filtrate.

Pentru sortarea crescatoare sau descrescatoare a curbelor caracteristice datii clic pe sa-
geata din dreptul respectivei informatii. Latimea coloanelor poate fi adaptata tragand cu
mausul.

Descrierea detaliata a semnalelor se face prin
- Pozitia bitului

- Numele semnalului

- Valoare

- Tip date
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Privire de ansamblu

Privire de ansam-  in fereastra Privire de ansamblu sunt afisate toate componentele si optiunile instalatiei de
blu sudare impreuna cu aproape toate informatiile disponibile, de ex. versiunea Firmware, co-
dul de articol, numarul de serie, data de productje etc.

Extindere toate Dand clic pe butonul ,extindere toate grupele® sunt afisate detalii suplimentare pentru com-
grupele / Reduce- ponentele individuale ale sistemului.
re toate grupele
Exemplu sursa de curent:
- TPSi Touch: Cod articol
MCU1: Cod articol, versiune, serie, data de fabricatie
Bootloader: Version
Image: Versiune
Licente: WP Standard, WP Pulse, WP LSC, WP PMC, OPT/i Guntrigger, etc.
- SC2: Cod articol
Firmware: Versiune

Dand clic pe butonul ,reducere toate grupele® sunt ascunse din nou detaliile componente-

lor sistemului.
Salvare ca fisier Dand clic pe butonul ,Salvare ca fisier xml“ din detalile componentelor sistemului se ge-
xml nereaza un fisier XML. Acest fisier XML poate fi apoi deschis sau salvat.
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Update / Actualizare

Actualizare

Cautare figier ac-
tualizare (efectua-
re actualizare)

In fereastra Actualizare poate fi actualizatd versiunea Firmware a sursei de curent.

Este afisata versiunea actuala Firmware existenta la sursa de curent.

Actualizare firmware sursa de curent:

L Fisierul de actualizare poate fi descarcat de ex. de la urmatorul link:

1 http://tps-i.com/index.php/firmware

[1]
[2]
[3]

Du

Du

[]

Organizare si salvare fisier actualizare

Dati clic pe ,,Cautare fisier actualizare®, pentru a incepe operatia de actualizare
Selectati fisierul de actualizare

Dati clic pe ,Executare actualizare®

pa efectuarea cu succes a actualizarii, sursa de curent trebuie eventual repornita.

pa efectuarea cu succes a actualizarii se afiseaza o confirmare corespunzatoare.

Dupa ce ati dat clic pe ,Cautare figsier actualizare selectati versiunea firmware (*.ffw)
dorita

Dati clic pe ,Deschidere”

Fisierul de actualizare selectat este afisat pe SmartManager-ul sursei de curent la ac-
tualizare.

Dati clic pe ,Efectuare actualizare”

Se afiseaza o bara de progres a procesului de actualizare.
La 100 % se afiseaza intrebarea prin care se solicita repornirea sursei de curent.

® In timpul repornirii SmartManager nu este disponibil.
Dupa repornire este posibil ca SmartManager sa nu mai fie disponibil.

1 Daca selectati Nu, noile funciii software se activeaza la urmatoarea pornire/
oprire.

E Pentru a reporni sursa de curent, dati clic pe ,Da“

Sursa de curent reporneste, display-ul ramane intunecat cateva clipe.
In timpul repornirii, pe afisajul sursei de curent apare logo-ul Fronius.

Dupa actualizarea cu succes este afisata o confirmare si versiunea actuala de firmwa-

re.
Ulterior relogati SmartManager.
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Fronius Weld-
Connect

190

In fereastra Actualizare poate fi accesata si aplicatia mobila Fronius WeldConnect. Fronius
WeldConnect este o aplicatie Tn sprijinul sudorilor, constructorilor si planificatorilor de lu-
crari pentru a estima corect diversii parametri de sudare.

Fronius WeldConnect

Fronius WeldConnect este disponibil dupa cum urmeaza:
- WeldConnect online (link direct)

- ca aplicatie pentru Android

- ca aplicatie pentru Apple/IOS

Parametrii gasiti ai aplicatiei mobile pot fi transmisi prin conexiunea WLAN ca job de sudu-
ra la sursa de curent (este necesara introducerea adresei IP).



Pachete functionale

Pachete functio-
nale

Welding Packa-
ges

Curbe caracteris-
tice speciale

Optiuni

Executare pachet
functional

In fereastra Pachete functionale pot fi afisate pachetele functionale, curbele caracteristice
speciale, optiunile etc. existente la sursa de curent.
De asemenea pot fi incluse aici noi pachete functionale.

La Welding Packages sunt afisate Welding Packages existente la sursa de curent, cu re-
spectivele coduri de articole, de ex.:

- WP Standard (Sudare MIG/MAG Synergic standard)

- WP Pulse (Sudare MIG/MAG Puls-Synergic )

- WP LSC (Low Spatter Control, proces cu arc electric scurt, fara stropi)

- WP PMC (Pulse Multi Control, proces de sudare dezvoltat cu arc electric pulsat)

extensii posibile:
- WPCMT
- etc.

La curbele caracteristice speciale sunt afisate curbele caracteristice speciale existente cu
respectivele coduri de articole, de ex.:

- PMC - AIMg4,5Mn(Zr) - 13 Ar ...

- etc.

La Optiuni sunt afisate optiunile existente la sursa de curent cu respectivele coduri ale ar-
ticolelor si posibilele extensii, de ex.:

Optiuni

- OPT/i GUN Trigger
- eftc.

extensii posibile

- OPTI/i Jobs

- OPT/i Interface Designer ...
- eftc.

Organizare si salvare pachet functional

|Z| Dati clic pe ,,Cautare fisier pachet functional®
E Selectati fisierul cu pachetul functional (*.xml) dorit

Dati clic pe ,Deschidere”

Fisierul cu pachetul functional selectat este afisat pe SmartManager-ul sursei de cu-
rent la Executare pachet functional.

Dati clic pe ,Executare pachet functional®

[en]

Dupa adaugarea cu succes a pachetului functional este afisata o confirmare.
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Privire de ansamblu curbe caracteristice

Privire de ansam-  in fereastra Privire de ansamblu curbe caracteristice pot
blu curbe caracte-
ristice - fi afisate curbele caracteristice disponibile in sistemul de sudare:

(butonul curbe caracteristice disponibile).

- fi afisate curbele caracteristice posibile Tn sistemul de sudare:
(butonul curbe caracteristice posibile).

Curbele caracteristice afisate pot fi cautate, sortate si filtrate.

La curbele caracteristice sunt afisate urmatoarele date:

- Stare - nlocuita prin

- Material - SFI

- Diametru - SFl Hotstart

- Gaz - FUNCTIE DE STABILIZARE A

- Proprietate ADANCIMII DE PATRUNDERE

- Procedeu - Stabilizator al lungimii arcului electric
- ID - Special

Pentru sortarea crescatoare sau descrescatoare a curbelor caracteristice dati clic pe sa-
geata din dreptul respectivei informatii.

Latimea coloanelor poate fi adaptata tragénd cu mausul.

Afisare | ascunde-

d Afigare filtru Ascundere filtru
re filtru

e hTA

Dand clic pe simbolul ,Afisare filtru“ sunt afisate posibilele criterii de filtrare. Cu exceptia
.ID“ si ,inlocuit cu“ curbele caracteristice pot fi filtrate pe baza tuturor informatjilor.

Prima casuta de selectare = selecteaza tot

Pentru a ascunde criteriile de filtrare dati clic pe simbolul ,Ascundere filtru®.
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Screenshot

Screenshot

In fereastra Screenshot poate fi realizatd in orice moment o fotografie a display-ului surse-
lor de curent, independent de navigare sau valorile setate.

|I| Apasati ,Creare screenshot”, pentru realizarea unui screenshot de pe display
Se genereaza un screenshot cu setarile afisate actual pe display.

In functie de browserul utilizat sunt disponibile diverse functii pentru salvarea screenshot-
urilor, afisarea poate varia.
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INTERFATA

INTERFATA Daca exista o interfata robot, denumirea interfetei este afisata ca optiune pe pagina web a
sursei de curent.

Urmatorii parametrii pot fi afisati, modificati, salvati sau stersi:

- Alocarea curbelor caracteristice (asocierea actuala intre numere de program si curbe
caracteristice)

- Configurare modul (setari retea)

Setarile din fabrica pot fi restabilite, iar modulul poate fi repornit.
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Remedierea defectiunilor si intretine-
re






Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

Generalitati Sursele de curent sunt echipate cu un sistem inteligent de siguranta, in care s-a renuntat
aproape in totalitate la sigurantele fuzibile. Dupa indepartarea unei posibile defectiuni, sur-
sa de curent - fara schimbarea sigurantelor fuzibile - poate fi utilizata in continuare in mod
corespunzator.

Posibilele defectiuni, avertismente sau mesaje de stare sunt afigsate sub forma unor dialo-
guri ca mesaje in text clar pe display.

Securitate n AVERTIZARE! Un soc electric poate fi mortal. Inainte de deschiderea aparatului

- Comutatj intrerupatorul de retea in pozitia - O -:

- deconectati aparatul de la retea

- asigurati-l impotriva reconectarii accidentale

- asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura corespunzator ca elementele
incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate.

ATENTIE! Conectarea insuficienta a conductorilor de protectie poate cauza va-

A tamari corporale grave sau pagube materiale majore. Suruburile carcasei repre-
zinta o conectare adecvata a conductorilor de protectie pentru pamantarea
carcasei, nefiind Tn nici un caz permisa inlocuirea lor cu alte suruburi fara o co-
nectare corespunzatoare a conductorilor de protecie.

Sudare MIG/IMAG  ,Limita de curent” este o functie de siguranta pentru sudarea MIG/MAG la care
- limita de curent - este posibila functionarea sursei de curent pana la limita de putere,
- siguranta procesului se mentine.

Daca puterea de sudare este prea ridicata, arcul electric devine din ce in ce mai scurt si
risca sa se stinga. Pentru a preveni stingerea arcului electric, sursa de curent reduce viteza
de avans a sarmei si implicit puterea de sudare.

In randul de stare al display-ului se afiseaz& un mesaj corespunzétor.

Masuri de remediere

- Reduceti unul dintre urmatorii parametri a puterii de sudare:
viteza de avans a sarmei
curentul de sudare
tensiunea de sudare
grosimea materialului

- Mariti distanta dintre tubul de contact si piesa

Diagnoza erorilor

. Sursa de curent nu functioneaza
sursei de curent

Comutatorul de retea este activ, indicatoarele nu se aprind

Cauza: Cablul de alimentare este intrerupt, stecherul de retea nu este
cuplat

Remediere: Verificati cablul de alimentare, eventual cuplati stecherul de re-
tea
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Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Priza de retea sau stecherul de retea defecte
Tnlocuiti piesele defecte

Siguranta retea defecta
Inlocuiti siguranta de retea

lipsa curent de sudare

comutatorul de retea este cuplat, se afiseaza supratemperatura

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Supraincarcare, durata de cuplare a fost depasita
Respectati durata de activare

Termostatul de siguranta automat a deconectat aparatul

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

Alimentarea cu aer de racire este limitata
Asigurati accesul la canalele de aer de racire

Ventilatorul din sursa de curent este defect
Schimbati ventilatorul (service)

lipsa curent de sudare

comutatorul de retea este cupla, indicatoarele se aprind

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Racord de punere la masa gresit

Verificati racordul de masa si borna in ceea ce priveste polari-
tatea

cablul de curent de la pistoletul de sudare intrerupt
inlocuiti pistoletul de sudare

fara functionare dupa apasarea butonului arzatorului
comutatorul de retea este cuplat, indicatoarele sunt aprinse

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

conectorul de comanda nu este cuplat
cuplati conectorul de comanda

pistoletul de sudare sau conductorul de comanda al pistoletului
de sudare defecte

inlocuiti pistoletul de sudare

pachetul de furtunuri de legatura este defect sau racordat inco-
rect

verificati pachetul de furtunuri de legatura

lipsa gaz de protectie

toate celelalte funcitii exista

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

butelie de gaz goala
inlocuiti butelia de gaz

electrovalva de gaz defecta
inlocuiti electrovalva de gaz



Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

furtunul de gaz nu este montat, este defect sau flambat
montati un furtun de gaz, inlocuiti-I sau indreptati-|

pistolet de sudare defect
inlocuiti pistoletul de sudare

electrovalva de gaz defecta
inlocuiti electrovalva de gaz

caracteristici de sudare defectuoase

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:
Remediere:

parametri de sudare gresiti, parametri de corectare gresiti
verificati setarile

conexiunea de punere 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 etang
inlocuiti pistoletul de sudare

tub de contact fals sau alezat
inlocuiti tubul de contact

aliaj gresit al sarmei sau diametru gresit al sdrmei

controlati sdrma pentru sudare montata;
verificati sudabilitatea materialului de baza

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

Multi stropi de sudura

Cauza:

Remediere:

Gaz de proteciie, transport sarma, pistolet de sudare sau piesa
murdara ori incarcata magnetic

Efectuali calibrarea R/L;

Ajustati lungimea arcului electric;

Verificati gazul de protectie, transportul sarmei, pozitia pistole-
tului de sudare sau piesa in privinta murdariei sau Tncarcarii
magnetice

viteza de avans neregulata a sarmei

Cauza:
Remediere:

Cauza:
Remediere:

frAna este prea puternica
slabiti frana

alezajul tubului de contact prea Tngust
folositi un tub de contact adecvat
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Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

inima de ghidare a firului din pistoletul de sudare defecta

verificati inima de ghidare a firului pentru a nu prezenta flamba-
je, impuritati etc.

rolele de avans nu sunt adecvate pentru sdrma de sudare utili-
zata

folositi role de avans adecvat

presiune de apasare gresita a rolelor de avans
optimizati presiunea de apasare

Probleme ale transportorului de fir
la utilizari cu pachete de furtunuri lungi

Cauza:

Remediere:

pozarea necorespunzatoare a pachetului de furtunuri

pozati pachetul de furtunuri in linie cat mai dreapta, evitati cur-
bele stranse

Pistoletul de sudare devine foarte fierbinte

Cauza:

Remediere:

Cauza:

Remediere:

pistoletul de sudare este dimensionat insuficient
respectati durata de activare si limitele de incarcare

doar la instalatiile cu racire pe apa: debitul de lichid de racire
este prea redus

controlati nivelul agentului de racire, debitul lichidului de racire,
impuritatile din lichidul de racire etc.




intretinere, ingrijire si eliminare

Generalitati

Securitate

La fiecare punere
in functiune

La fiecare 2 luni

La fiecare 6 luni

Actualizare Fir-
mware

Eliminarea ca de-
seu

In conditii normale de utilizare sursa de curent necesitd un volum minim de ingrijire si in-
tretinere. Respectarea anumitor puncte este insa esentiala pentru a pastra disponibilitatea
de exploatare pe termen indelungat a instalatiei de sudare.

AVERTIZARE! Un soc electric poate fi mortal. Inainte de deschiderea aparatului
A - Comutatj intrerupatorul de retea in pozitia - O -:
- deconectati aparatul de la retea
- asigurati-l impotriva reconectarii accidentale
- asigurati-va cu ajutorul unui aparat de masura corespunzator ca elementele
incarcate electric (de ex. condensatorii) sunt descarcate.

- Verificatli stecherul de retea si cablul de retea, precum si pistoletul de sudare, pachetul
de furtunuri de legatura si conexiunea la masa in ceea ce priveste deteriorarile

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

REMARCA! Canalele de intrare si iesire nu trebuie sé fie acoperite, nici chiar par-
tial.

- Daca exista: Curatare filtru de aer

REMARCAL! Pericol de deteriorare a componentelor electronice. Piesele electro-
nice nu trebuie suflate de la distanta mica.

- deschideti aparatul
- curatati aparatul la interior folosind aer comprimat uscat, cu presiune redusa
- 1n cazul depunerilor abundente de praf curatati si canalele pentru aer de racire

IMPORTANT! Pentru actualizarea Firmware este necesar un PC sau Laptop prin care sa
se poata realiza o conexiune la sursa de curent prin Ethernet.

Procurati Firmware actual (de ex. de la Fronius DownloadCenter)
Format fisier: official_TPSi_X.X.X-XXXX.ffw

@ Realizati conexiunea Ethernet intre PC / laptop si sursa de curent
E Apelati SmartManager-ul sursei de curent (vezi pagina 175)
E Transmiteti firmware-ul la sursa de curent (vezi pagina 189)

Eliminati aparatul doar in conformitate cu normele nationale si regionale.
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Anexa






Date tehnice

Explicatianotiunii
de "durata de co-
nectare"

Tensiune specia-
la

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

REMARCAL! Valorile DC trecute pe plicuta indicatoare se referé la o temperatura
ambientala de 40°C. Daca temperatura ambientala este mai mare, DC sau pute-
rea trebuie redusa in mod corespunzator.

Exemplu: Sudare cu 150 A la 60 % DC

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

- Faza de racire = restul de timp = 4 min.

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

A

60 % ,
6 Min. 4 Min.,

L~

150 A

0A

0 Min. 6 Min. 10 Min.

Daca aparatul trebuie sa ramana in functiune fara intreruperi:

Cautati in datele tehnice o DC de 100%, valabila pentru temperatura ambientala exis-
tenta.

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

La aparatele dimensionate pentru tensiune speciala sunt valabile datele tehnice de pe pla-
cuta indicatoare.

Valabil pentru toate aparatele cu o tensiune de retea admisa de pana la 460 V: Stecherul
de retea standard permite functionarea cu o tensiune de retea de pana la 400 V. Pentru
tensiunile de retea pana la 460 V montati un stecher de retea aprobat pentru acest scop
sau instalati direct alimentarea de la retea.
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Tensiune de retea (Uq) 3x 400V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 123A
Curent primar max. (l4max) 194 A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,,4 la pcch 95 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Electrod 10-320 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
320A 260A 240A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-30,0V
WIG 10,1-22,8V
Electrod 20,4-32,8V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 35,0 kg
77.21b.

Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.



TPS 320i /nc

Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (l4¢f) 12,7A 123A 114A
Curent primar max. (I1max) 201A 194A 180A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,,4 la pcch 95 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Electrod 10-320 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =380-460V 320A 260A 240A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)

MIG / MAG 14,2-30,0V
WIG 10,1-22,8V
Electrod 20,4-32,8V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 84V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 33,7 kg
74.3 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.
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Tensiune de retea (Uq) 3x 575V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 10,6 A
Curent primar max. (l4max) 16,7 A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Electrod 10-320 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
320A 260A 240A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-30,0V
WIG 10,1-22,8V
Electrod 20,4-328V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 67V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune 11
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Simboluri de siguranta S, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 32,7 kg
721 Ib.
Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)




TPS 320i /MVinc

Tensiune de retea (Uq) 3x 200V 230V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 220A 190A
Curent primar max. (l4max) 347A 30,1A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 12,0A 116A 10,7A
Curent primar max. (l4max) 190A 183A 16,8A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea -10/+15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z, la pcc!) 54 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-320A
WIG 3-320A
Electrod 10-320 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200-230V 320A 260A 240A
U, =380-460V 320A 260A 240A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)

MIG / MAG 14,2-30,0V
WIG 10,1-22,8V
Electrod 20,4-32,8V
Tensiune de mers Tn gol (Uy peak / Ug r.m.s) 68 V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Greutate 42,8 kg /94,4 Ib.
Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)
1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.

209




TPS 400i

210

Tensiune de retea (Uq) 3x 400V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 159A
Curent primar max. (l4max) 251A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,,4 la pcch 92 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
400 A 360A 320A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 36,5 kg
80.5 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 / 400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.



TPS 400i /nc

Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (I4¢¢) 16,5A 159A 146A
Curent primar max. (I41max) 26,1A 251A 235A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,5 la pcch) 92 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Interval tensiune initiald conform curbei caracteristice standard (Us)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 83V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni I x I x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 35,2 kg
77.6 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.
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Tensiune de retea (Uq) 3x 575V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 14,3A
Curent primar max. (I4mayx) 22,6 A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
400A 360A 320A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 142-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 68V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune 11
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Simboluri de siguranta S, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 34,6 kg
76.3 Ib.
Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)




TPS 400i /MVinc

Tensiune de retea (Uq) 3x 200V 230V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 305A 264A
Curent primar max. (I4mayx) 482A 416A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 16,2A 155A 140A
Curent primar max. (l4max) 255A 244A 221A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea -10/+15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z, la pcc!) 74 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200-230V 400A 360A 320A
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Interval tensiune initiald conform curbei caracteristice standard (U,

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers Tn gol (Uy peak / Ug r.m.s) 67V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Greutate 47,1 kg /103,8 Ib.
Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)
1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.
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Tensiune de retea (Uq) 3x 400V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 16,4 A
Curent primar max. (l4max) 251A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,,4 la pcch 92 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
400 A 360A 320A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 720 mm

27.8x11.8 x28.3in.

Greutate 55,7 kg
122.8 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA) 77 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.



TPS 400i LSC
ADV /nc

Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (I4¢¢) 171A 164A 148A
Curent primar max. (I41max) 270A 259A 234A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,5 la pcch) 92 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Interval tensiune initiald conform curbei caracteristice standard (Us)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 84V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni I x I x T

706 x 300 x 720 mm

27.8x11.8 x28.4 in.

Greutate 54,4 kg
119.9 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA) 77 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.

215




TPS 400i LSC
ADV /600V/nc

216

Tensiune de retea (Uq) 3x 575V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 14,3 A
Curent primar max. (I4mayx) 22,6 A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Intrerupéator de protectie impotriva curentilor va- Tip B
gabonzi recomandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod 10-400 A

Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F)

40 % 60% 100 %
400A 360A 320A

Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice stan-

dard (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod 20,4-36,0V
Tensiune de mers in gol (Ug peak / Ug r.m.s) 70V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune 11
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Simboluri de siguranta S, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 720 mm
27.8x11.8x28.4 in.

Greutate 50,2 kg
110.7 Ib.
Emisie max. de zgomot (LWA) 77 dB (A)




TPS 400i LSC
ADV /MV/nc

Tensiune de retea (Uq) 3x 200V 230V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 305A 264A
Curent primar max. (I4mayx) 482A 416A
Siguranta fuzibila la retea 35 Ainert
Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 16,2A 155A 140A
Curent primar max. (l4max) 255A 244A 221A
Siguranta fuzibila la retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea -10/+15 %
Frecventa retelei 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z, la pcc!) 45 mOhm
Intrerupéator de protectie impotriva curentilor va- Tip B
gabonzi recomandat

Interval curent de sudura (I,)

MIG / MAG 3-400 A
WIG 3-400 A
Electrod invelit 10-400 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200-230V 400A 360A 320A
U, =380-460V 400 A 360A 320A
Interval tensiune initiala conform liniei caracteristice standard (U,)

MIG / MAG 14,2-34,0V
WIG 10,1-26,0V
Electrod invelit 20,4-36,0V
Tensiune de mers Tn gol (Uy peak / Ug r.m.s) 67V
Tip de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clas& de emisii CEM A2
Marcaje referitoare la siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 720 mm / 27,8 x 11,8 x 28,4 in.

Greutate

63,6 kg/ 140,2 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA)

77 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.
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Tensiune de retea (Uq) 3x 400V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 23,7A
Curent primar max. (I4mayx) 37,5A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,,4 la pcch 49 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Electrod 10-500 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
500 A 430A 360A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-39,0V
WIG 10,1-30,0V
Electrod 20,4-40,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 71V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 38 kg
83.8 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 / 400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.



TPS 500i /nc

Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (l4¢f) 245A 237A 219A
Curent primar max. (I41nax) 388A 375A 347A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea -10/+15%
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,,4 la pcch 49 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Electrod 10-500 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =380-460V 500 A 430A 360A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)

MIG / MAG 14,2-39,0V
WIG 10,1-30,0V
Electrod 20,4-40,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 82V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 36,7 kg
80.9 Ib.

Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)

1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.
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TPS 500i /600V/nc
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Tensiune de retea (Uq) 3x 575V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 19,7A
Curent primar max. (l4max) 31,2A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Electrod 10-500 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
500 A 430A 360A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-39,0V
MIG / MAG 10,1-30,0V
Electrod 20,4 -40,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 71V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune 11
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Simboluri de siguranta S, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 510 mm

27.8x11.8 x20.1in.

Greutate 34,9 kg
76.9 Ib.
Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)




TPS 500i /MVinc

Tensiune de retea (Uq) 3x 200V 230V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 435A 374A
Curent primar max. (I4mayx) 68,8 A 592A
Siguranta fuzibila de retea 63 A inert
Tensiune de retea (Uq) 3x 380V 400V 460V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 227A 216 A 192A
Curent primar max. (l4max) 359A 341A 30,3A
Siguranta fuzibila de retea 35 Ainert
Toleranta tensiunii de retea -10/+15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z, la pcc!) 38 mOhm
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat

Domeniul curentului de sudare (l,)

MIG / MAG 3-500A
WIG 3-500A
Electrod 10-500 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 40 % 60% 100 %
U, =200-230V 500 A 430A 360A
U, =380-460V 500A 430A 360A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)

MIG / MAG 14,2-39,0V
WIG 10,1-30,0V
Electrod 20,4-40,0V
Tensiune de mers Tn gol (Uy peak / Ug r.m.s) 68 V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A2
Simboluri de siguranta S, E,CSA

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Greutate 47,1 kg /103,8 Ib.
Emisie max. de zgomot (LWA) 74 dB (A)
1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 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 refea publica de

joasa tensiune.

Compatibilitatea electromagnetica poate fi influentata prin frecventele radio trans-

mise prin conductori sau radiate.
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TPS 600i
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Tensiune de retea (Uq) 3x 400V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 44,4 A
Curent primar max. (I4mayx) 57,3 A
Siguranta fuzibila de retea 63 A inert
Toleranta tensiunii de retea +/-15 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedanta de retea max. admisa Z,, la pcc!) limitari
posibile
ale racordurilor 2
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-600A
WIG 3-600A
Electrod 10-600 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 60% 100 %
600 A 500 A
Interval tensiune initiald conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-440V
WIG 10,1-34,0V
Electrod 20,4-44,0V
Tensiune de mers in gol (Ug peak / Ug r.m.s) 74V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A%
Simboluri de siguranta S, CE

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Greutate

50 kg / 100,2 Ib.

Presiune maxima a gazului de pro-
tectie

7,0 bar / 101,5, psi

Lichid de racire

Original Fronius

Emisie max. de zgomot (LWA) 83 db (A)
1) Interfata la reteaua electrica publica de 230 /400 V si 50 Hz
2) Tnainte de racordarea aparatului la reteaua electrica publica luati legatura cu ope-

ratorul de retea!

3) 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 trans-
mise prin conductori sau radiate.



TPS 600i /nc

Tensiune de retea (Uq)

3x 380V 400V 460V

Curent primar max. efectiv (11¢f)

466 A 444 A 392A

Curent primar max. (l4max)

60,1A 573A 506A

Siguranta fuzibila de retea 63 A inert
Toleranta tensiunii de retea -10/+15%
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99

Impedanta de retea max. admisa Z,, la pcc!)

limitari posibile
ale racordurilor 2

Intrerupéator de protectie impotriva curentilor va- Tip B
gabonzi recomandat

Domeniul curentului de sudare (I,)

MIG / MAG 3-600A
WIG 3-600A
Electrod 10-600 A
Curent de sudare la 10 min / 40 °C (104 °F) 60% 100 %
U, =380-460V 600 A 500 A
Interval tensiune initiald conform curbei caracteristice standard (U5)

MIG / MAG 14,2-440V
WIG 10,1-34,0V
Electrod 20,4 -40,0V
Tensiune de mers in gol (Ug peak / Ug r.m.s) 85V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune Il
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Clasa de aparate CEM A%
Simboluri de siguranta S, CE, CSA

Dimensiuni | x I x T

706 x 300 x 510 mm / 27,8 x 11,8 x 20,1 in.

Greutate

47,0 kg /103,6 Ib.

Presiune maxima a gazului de pro-
tectie

7,0 bar / 101,49 psi

Lichid de racire

Original Fronius

Emisie max. de zgomot (LWA) 83 db (A)

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

2) Tnainte de racordarea aparatului la reteaua electrica publica luati legatura cu ope-
ratorul de retea!

3) 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 trans-
mise prin conductori sau radiate.
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TPS 600i /600V/nc
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Tensiune de retea (Uq) 3x 575V
Curent primar max. efectiv (14¢f) 37,6A
Curent primar max. (I4mayx) 48,5 A
Siguranta fuzibila de retea 63 A inert
Toleranta tensiunii de retea +/-10 %
Frecventa de retea 50 /60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Intrerupator de protectie impotriva curentilor vagabonzi re- Tip B
comandat
Domeniul curentului de sudare (l,)
MIG / MAG 3-600A
WIG 3-600A
Electrod 10-600 A
Curent de sudare la 10 min /40 °C (104 °F) 60% 100 %
600 A 500A
Interval tensiune initiala conform curbei caracteristice standard (Us)
MIG / MAG 14,2-440V
WIG 10,1-34,0V
Electrod 20,4-44,0V
Tensiune de mers Tn gol (Ug peak / Ug r.m.s) 73V
Clasa de protectie IP 23
Tip de racire AF
Categorie supratensiune 11
Grad de impuritati conform normei IEC60664 3
Simboluri de siguranta S, CSA

Dimensiuni I x | x T

706 x 300 x 510 mm
27.8x11.8x20.1in.

Greutate 42,0 kg

92.6 Ib.
Presiune maxima a gazului de pro- 7 bar
tectie 101.49 psi
Lichid de racire Original Fronius
Emisie max. de zgomot (LWA) 83 db (A)




TPS 320i

TPS 320i /nc

TPS 320i /MV/nc
TPS 320i /600V/nc

TPS 320i Pulse

TPS 320i Pulse /nc

TPS 320i Pulse /MV/nc
TPS 320i Pulse /600V/nc

TPS 400i

TPS 400i /nc

TPS 400i /MV/Inc
TPS 400i /600V/nc

TPS 400i Pulse

TPS 400i Pulse /nc

TPS 400i Pulse /MV/Inc
TPS 400i Pulse /600V/nc

TPS 500i

TPS 500i /nc

TPS 500i /MV/nc
TPS 500i /600V/nc

TPS 500i Pulse

TPS 500i Pulse /nc

TPS 500i Pulse /MV/nc
TPS 500i Pulse /600V/nc

TPS 600i
TPS 600i /nc
TPS 600i /600V/nc

TPS 600i Pulse
TPS 600i Pulse /nc
TPS 600i Pulse /600V/nc

4,075,172

4,075,172,800
4,075,172,830
4,075,172,970

4,075,178

4,075,178,800
4,075,178,830
4,075,178,970

4,075,174

4,075,174,800
4,075,174,830
4,075,174,970

4,075,179

4,075,179,800
4,075,179,830
4,075,179,970

4,075,176

4,075,176,800
4,075,176,830
4,075,176,970

4,075,180

4,075,180,800
4,075,180,830
4,075,180,970

4,075,177
4,075,177,800
4,075,177,970

4,075,181
4,075,181,800
4,075,181,970

Lista pieselor de schimb: TPS 320i/400i/ 500i / 600i
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@, _42,0405,0905

42,0201,2966 42,0201,3189

42,0409,3376 TPS 320i
42,0409,3377 TPS 400i
42,0409,3375 TPS 500i
42,0409,5196  TPS 600i

42,0405,0689

___~~ 45,0200,1354 43,0004,0987
43,0004,0782 (600i)

|

2 I G Ittt i bl e Al
| 42,0405,0027 .. 42,0405,0805 %

| T ¢\ S o

43,0004,43%4 /)  __  TTmomoooo- A | 42,0405,0846
USB-MCU 33,0024,0051 42,0201,4626 (600i)

33,0024,0033 (600i)) _~4 | | |¥Q 02 TN 7
43,0004,4340
Enco-MCU

-

42,0405,0838 %3 ‘
|
| 43,0006,0295
42,0405,0836 /. | 43,0006,0308 (600i)
42,0405,0844
|
\
@ ‘@
v @ 420407,0053 M 4x12 | 42,0407,0546
| 14,071,262,2 | 42,0407,0274 (600i) M4x30 | 42,0407,0146

|
142,0405,0845

M 5x14 | 42,0407,0726
D\ 4,044,031 M 5x17,5| 42,0407,0733

72 M 5x30 |42,0407,0488
M 5x55 | 42,0407,0487

@ M 5x12 | 42,0407,0664
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4,071,175,Z (HLP5000)

43,0010,0396
: 43,0010,0406 (600i)

4,071,177,Z  (ELC5000CAN) 4,071,552,320,Z  (BLT5002 320)

40711782  (ELC5000) N _|__4071,552,Z  (BLTS5002 400/500) 43,0004,4390
77777777 MCU-RJ45

TPS320i from serial no.: 26195392 (600i)  43,0001,1186

4,071,391,Z (RP5000CAN)
4,071,267,Z (RP5000)

4,071,481,Z (BPSEL 3200)
4,071,577,Z (BPSEL 320 MV)

43,0001,1457 (400i/500i MV)

43,0001,1468 (600i)

4,071,467,Z  (BPS3200-320i)
4,071,166,Z  (BPS4000-400i) i ‘ v

4,071,168,Z  (BPS5000-500i) '

4,071,702 ( 43,0001,1138

BPS6000-600i) > z g e N AL AL RS 2

33,0010,0401  (320i/400i) \§
33,0010,0403  (500i) > ) J
33,0010,0453 __(600i) 2

42,0409,2903 \ A =7 sy TOTTUOOR

,,,,,,, 42,0405,0849

43,0002,0417

N 4,071,176,2

,,,,,, (ELAS5000)

42,0406,0294
soa0st076 -0 N 14300081241 1 33,0010,0404 (500iMV)
23'8282’;?175 . . 41,0003,0203 (till Serial Nr. 25172500)
Zo07 e 110 V) 43,0004,4399 SMB-MCU T 43,0001,1427 (from Serial Nr. 25172501)

,,,,,,,,,,,,,,,,,

43,0001,3380 (320i)
43,0001,3362 (400i/500i)
43,0001,3391 (320i MV)
43,0001,3390 (500i MV)
43,0001,3477 (600i)
43,0001,3478 (600i / 600V)

43,0001,3456 ‘ i 43,0001,3445

g / 4,071,186,Z (NT601) !
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Roboter Interface FB Inside/i 4,044,014

M3x18 |42,0401,0887
6@ M4x8 [42,0401,1113
M5x12 |42,0401,1118

42,0300,2456
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TPS 400i LSC ADV 4,075,175

TPS 400i LSC ADV /nc 4,075,175,800
TPS 400i LSC ADV /MVinc 4,075,175,830
TPS 400i LSC ADV /600V/nc 4,075,175,970

BY2,0201,4500

BYz0201490_ "X M5x10 [42,0401,1114

‘m\\\\\\“ M5x12 142,0401,1118
M5x25 |42,0401,1116
M4x9 |42,0401,1030
M5x8 |42,0407,0601
M5x12 [42,0401,0959

&

<

45,0200,1379

4,071,187,Z (ARS50)

42,0201,4049

42,0201,4050
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FRONIUS INTERNATIONAL GMBH
Froniusplatz 1, A-4600 Wels, Austria
Tel: +43 (0)7242 241-0, Fax: +43 (0)7242 241-3940
E-Mail: sales@fronius.com
www.fronius.com

www.fronius.com/addresses
Under http://www.fronius.com/addresses you will find all addresses
of our Sales & service partners and Locations



