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Stimati cititori

Introducere

Explicarea in-
structiunilor de
securitate

Va multumim pentru increderea acordata si va felicitam pentru achizifionarea noului pro-

dus Fronius, de o inalta calitate tehnica. Prezentele instructiuni va vor ajuta sa va familia-
rizati cu acesta. Citind cu atentje instructiunile va veti familiariza cu multiplele posibilitati de
utilizare ale produsului Fronius. Doar n acest fel veti putea beneficia de toate avantajele

acestuia.

Va rugam sa respectati si prevederile de siguranta, asigurand astfel una mai mare grad de
siguranta n 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.

A\ 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 evitatd, urmarile pot fi decesul si réniri 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 pa-
gube materiale.

REMARCA!

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

Generalitati

Utilizarea confor-
ma

Aparatul este produs conform stadiului actual de dezvoltare al tehnicii si potrivit normelor
de siguranta tehnica recunoscute. Cu toate acestea, operarea gresita sau necorespunza-
toare 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, operarea, 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 utilizare.

Manualul de utilizare trebuie p&strat tot timpul in locatia de utilizare a aparatului. In plus
fata de continutul manualului de utilizare trebuie respectate toate reglementarile general
valabile, precum si cele locale privind prevenirea accidentelor si protectia mediului incon-
jurator.

Toate instructiunile de siguranta si indicatiile de avertizare asupra pericolelor de pe aparat
- trebuie pastrate in stare lizibila

- nutrebuie deteriorate

- nutrebuie indepartate

- nutrebuie acoperite sau vopsite.

Pozitia instructiunilor de siguranta si a indicatjilor de avertizare de pe aparat este specifi-
cata in capitolul ,Generalitati“ al manualului de utilizare al aparatului.

Defectiunile care pot afecta siguranta trebuie remediate inainte de pornirea aparatului.
Este vorba despre propria dumneavoastra siguranta!

Aparatul este destinat exclusiv folosirii Tn 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 indicatiilor de
avertizare

- respectarea operatiunilor de inspeciie si revizie.

A nu se utiliza niciodata acest aparat pentru urmatoarele aplicatji:
- 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 spa-
fiul locativ.

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



Conditii privind
mediul ambiant

Obligatii ale utili-
zatorului

Obligatiile perso-
nalului

Alimentare de la
retea

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

Intervalul de temperatura ambianta:
- in timpul functionarii: -10 °C pana la + 40 °C (14 °F pana la 104 °F)
- in timpul 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.)

Utilizatorul se obliga sa permita utilizarea aparatului doar persoanele care

- si-au insusit normele de baza privind siguranta muncii si protectia impotriva acciden-
telor si au fost instruite in ceea ce priveste manevrarea aparatului

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

- detin calificarile corespunzatoare cerintelor cu privire la rezultatele lucrarilor.

Modul de lucru in siguranta al personalului trebuie verificat periodic.

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

ceperea lucrarilor

- saurmeze prevederile generale privind siguranta muncii si protectia impotriva acci-
dentelor

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

Tnainte de parasirea zonei de lucru asigurati-va cé nici in lipsa dumneavoastra nu pot apa-
rea vatamari corporale sau pagube materiale.

Aparatele de mare putere pot influenta calitatea energiei din cadrul retelei datorita consu-
mului mare de curent.

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

- Cerinte privind impedanta maxima admisa de retea %)

- Cerinte privind puterea minima de scurtcircuit necesara )

) lainterfata cu reteaua publica
vezi Datele tehnice

In acest caz este necesar ca exploatatorul sau utilizatorul aparatului sa se asigure c& este
permisa racordarea aparatului, consultadndu-se eventual cu operatorul retelei de distribu-
tie.

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



Protectie indivi-
duala si a persoa-
nelor

Date privind valo-
rile emisiilor de
zgomot

Pericole generate
de gaze si vapori
toxici

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

- scantei imprastiate, piese metalice propulsate in jur

- radiatia arcului electric, periculoasa pentru ochi si piele

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

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

- poluare sonora ridicata

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

Cand utilizati aparatul trebuie sa purtati imbrac&minte de protectie corespunzétoare. im-
bracamintea de protectie trebuie sa prezinte urmatoarele caracteristici:

- 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

Din imbracamintea de protectie fac parte, printre altele:

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

- Pe sub masca purtati ochelari de protectie conformi specificatiilor, cu proteciie latera-
1a.

- 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 pro-
teja de accidentari.

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 ca-
uza arcului electric, pericol de accidentare din cauza impragtierii scanteilor, gaze toxi-
ce degajate Tn timpul sudarii, poluare sonora, 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 functionarea 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 condiionate de metoda si mediul ambiant. Aceasta depinde de di-
versii 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 mediul ambiant al postului de lucru etc.

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

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

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

Pastrati distanta fata de fumul de sudare si gazele generate.




Pericol din cauza
scanteilor

Pericole generate
de curentul de la
retea si curentul
de sudare
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Fumul si gazele daunatoare rezultate
- nuseinhaleaza
- se aspira din perimetrul de lucru folosind mijloace adecvate.

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

n cazul ventilarii insuficiente utilizati o mascé pentru sudare cu alimentare cu aer.

n cazul in care aveti dubii legate de puterea de aspiratie, comparati nivelul de emisii po-
luante cu valorile limitd admise.

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

- Metalele utilizate pentru piesa

- Electrozii

- Acoperirile

- Produsele de curatare, degresare sau similare

- Procedeu de sudare utilizat

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

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

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

In cazul in care nu se efectueazé suduri, supapa buteliei de gaz de protectie sau admisia
principala de gaz se mentin inchise.

Scanteile purtate in aer pot declansa incendii si explozii.

Nu sudati niciodata in apropierea materialelor inflamabile.

Materialele inflamabile trebuie sa se afle la o distan{a 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.

Scénteile si particule metalice fierbin{i pot ajunge in perimetrul invecinat si prin mici fante
sau deschideri. Luati masurile corespunzatoare pentru a evita riscul de accidentare si in-
cendiu.

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

Este interzisa efectuarea de lucrari de sudura la rezervoarele in care sunt sau au fost de-
pozitate gaze, combustibili, uleiuri minerale sau alte substante similare. Resturile din aces-
te rezervoare pot provoca explozii.

Electrocutarea este de regula foarte periculoasa si poate fi letala.

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

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




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 la radacina tem-
porar sau a unei acoperiri uscate, izolate suficient fata de potentialul de impamantare sau
de masa. Suportul la radacina temporar sau masca trebuie sa acopere complet intreaga

zona dintre corp si potentialul de impamantare sau de masa.

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

Tnainte de orice utilizare verificati fixarea ferma a conexiunilor electrice, prin control cu ma-
na.

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 n jurul corpului sau n jurul unor parti
ale corpului.

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

Intre electrozii a dou aparate de sudurd se poate forma de ex. tensiunea dubld de mers
in gol a unui aparat se sudura. Atingerea simultana a potentialelor celor doi electrozi pre-
zinta uneori un pericol de moarte.

Bransamentul la retea si alimentarea aparatului trebuie verificate regulat de cétre un elec-
trician specializat in ceea ce priveste eficienta functionald a conductorului de protectie.

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

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

Nerespectarea acestei reguli se considera neglijenta crasa. Producatorul nu este respon-
sabil pentru daunele astfel rezultate.

In cazul in care este necesar, asigurati impamantarea corespunzatoare a piesei prin mij-
loace adecvate.

Deconectati aparatele care nu sunt utilizate.

La efectuarea lucrarilor la inaltime purtati echipament de protectie impotriva caderii acci-
dentale.

Inainte de efectuarea lucrarilor opriti aparatul si scoateti stecherul din priz&.

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 tensiune.

in cazul in care sunt necesare lucrari la componentele aflate sub tensiune, apelati la aju-
torul unui coleg care sa deconecteze la timp intrerup&torul principal.

11



Curenti va-
gabonzi de suda-
re

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

Masuri CEM
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in cazul nerespectarii indicatiilor de mai jos exista riscul aparitiei curentilor vagabonzi de
sudare, care pot cauza urmatoarele:

- Pericol de incendiu

- Supraincalzirea componentelor conectate cu piesa

- Distrugerea conductorilor de protectie

- Deteriorarea aparatului si a altor dispozitive electrice

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

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

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

Tn cazul utiliz&rii distribuitoarelor de curent, a suporturilor pentru cap dublu etc., se vor re-
tine urmatoarele: Chiar si electrodul pistoletului de sudare / port-electrodului neutilizat este
conductor de potential. Asigurati depozitarea suficient de izolata a pistoletului de sudare/
port-electrodului neutilizat.

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

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

Aparate din clasa de emisie B:

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

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

Tn cazuri speciale, in ciuda respectdrii limitelor de emisie standardizate, pot aparea influ-

ente pentru zona de utilizare prevazuta (de ex. daca in locatia de amplasare se afla apa-
rate sensibile sau daca zona de amplasare se afla in apropierea receptorilor radio sau TV).
In acest caz exploatatorul este obligat sa ia mésuri adecvate pentru eliminarea perturbati-
ilor.

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

- echipamente de siguranta

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

- echipamente IT si de comunicatii

- echipamente de masura si calibrare




Masuri CEM

Puncte de pericol
maxim

Masuri de protectie In vederea evitarii problemelor de compatibilitate electromagnetica:
1. Alimentarea de la retea
- Incazul in care intervin perturbatii electromagnetice in ciuda conexiunii 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 le-
gate de campurile electromagnetice - CEM)
- se pozeaza la distanta cat mai mare de alte cabluri
3. Echilibrarea de potential
4. Tmpamantarea piesei
- Daca este necesar, se va realiza o legatura la masa prin condensatori adecvati.
5. Ecranare, daca este necesar
- Se ecraneaza alte echipamente din zona
- Se ecraneaza intreaga instalatie de sudura

Campurile electromagnetice pot cauza daune pentru sanatate, care nu sunt cunoscute in-

ca:

- Efecte asupra sanatatii persoanelor invecinate, de ex. a persoanelor purtatoare de sti-
mulatoare cardiace sau aparate auditive

- Persoanele purtatoare de stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul curant
inainte de a stationa Tn 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 in
jurul corpului sau a partilor corpului

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

- ventilatoare

- roti dintate

- role

- axuri

- bobine de sarma si sarme de sudura

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

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

Tn timpul functiondrii

- Asigurati-va ca toate magtile sunt inchise si toate panourile laterale sunt montate co-
rect.

- Mentineti toate mastile si panourile laterale in stare inchisa.

lesirea sarmei de sudura din arzatorul de sudura reprezinta un pericol ridicat de acciden-
tare (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 Tn timpul sudarii si dupa aceea - pericol de arsuri.

In timpul r&cirii piesei, de pe aceasta poate sari zgura. De aceea, chiar si la prelucrarea
ulterioara a pieselor continuati sa purtati ochelarii de protectie si sa asigurati protectia ce-
lorlalte persoane din zona.
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Cerinte privind
gazul de protectie

Pericol din cauza
buteliilor de gaz
protector
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Lasati arzatoarele de sudura si celelalte componente ale echipamentelor prelucrate la tem-
peraturi Tnalte sa se raceasca inainte de a lucra la acestea.

Tn incaperile 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) tre-
buie sa fie marcate cu un simbol corespunzator (Safety). Sursa de curent insa nu trebuie
sa se afle in astfel de incaperi.

Pericol de opérire din cauza scurgerilor de lichid de racire. Inainte de decuplarea racordu-
rilor pentru turul si returul lichidului de racire, opriti aparatul de racire.

La manevrarea lichidului de racire, respectati datele din fisa de date de siguranta a lichi-
dului 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 prevazute ale mijloa-
celor de ridicare a sarcinilor.

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

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

La suspendarea cu macaraua a dispozitivului de avans sarma n timpul sudarii folositi in-
totdeauna un sistem de suspendare adecvat, izolat pentru dispozitivul de avans sadrma
(aparate MIG/MAG si WIG).

In cazul in care aparatul este echipat cu o curea sau un maner de purtare, acestea sunt
destinate doar transportului manual al aparatului. Pentru transportul cu macaraua, motos-
tivuitorul 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 de-
teriorarile mecanice, coroziunea sau modificari produse de alte influente ale mediului).
Intervalul de verificare si volumul verificarii trebuie sa corespunda cel putin normelor si di-
rectivelor 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 racor-
dului pentru gaz protector, se etanseaza inainte de montaj cu ajutorul unei benzi adecvate
din teflon.

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

Trebuie indeplinite urmatoarele norme referitoare la calitatea gazului de protectie:

- Dimensiunea particulelor solide <40 uym

- Punct de condensare sub presiune <-20 °C

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

Daca este necesar utilizati un filtru!

Buteliile de gaz protector contin gaz sub presiune si pot exploda in caz de deteriorare. De-
oarece buteliile de gaz protector sunt o componenta a echipamentului 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.




Masuri de sigu-
ranta la locul de
instalare si la
transport

Montati buteliile de gaz protector in pozitie verticala si fixati-le conform instructiunilor, pen-
tru ca acestea sa nu poata cadea.

Mentineti buteliile de gaz protector la distanta de circuitele de sudura sau alte circuite elec-
trice.

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

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

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

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

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

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

In cazul in care butelia de gaz protector nu este racordata, capacul de la supapa buteliei
de gaz protector se lasa montat.

A se respecta indicatjile producatorului precum si dispozitiile nationale si internationale pri-
vind buteliile de gaz protector si accesoriile.

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

Tn incéperile cu risc de incendiu si explozie se aplicd norme speciale
- a se respecta normele nationale si internationale specifice.

Prin instructiunile si controalele interne se va asigura ca perimetrul din jurul postului de lu-
cru 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 Tn special pentru directivele privind
deteriorarile produse in timpul transportului.

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

Tnainte de fiecare transport al aparatului evacuati complet lichidul de récire si demontati ur-
matoarele componente:

- Dispozitiv de avans sarma

- Bobina de sarma

- Butelie de gaz protector

Tnainte de punerea in functiune, dupa transport efectuati obligatoriu 0 examinare vizuala a
aparatului in ceea ce priveste deteriorarile. Inainte de punerea in functiune solicitati repa-
rarea daunelor de catre personalul de service calificat.
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Masuri de sigu-
ranta in regimul
normal de functi-
onare

Punere in functiu-
ne, intrefinere si
reparatii
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Exploatati aparatul numai atunci cand toate dispozitivele de siguranta sunt complet functi-
onale. Daca dispozitivele de siguranta nu sunt perfect functionale, acest lucru poate repre-
zenta un pericol pentru

- viata si sanatatea operatorului sau a unor tertj,

- aparat si alte bunuri materiale ale utilizatorului

- lucrul eficient cu aparatul.

Dispozitivele de siguranta care nu prezinta o eficienta functionala completa trebuie repa-
rate Tnainte de pornirea aparatului.

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

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

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

Fixati intotdeauna butelia de gaz protector si indepartati-o in prealabil la transportul cu ma-
caraua.

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

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

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

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

Daca prin utilizarea altor componente de sistem sau a altor lichide de racire se produc da-
une, producatorul nu raspunde pentru aceasta iar eventualele pretentii de garantie se anu-
leaza.

Cooling Liquid FCL 10/20 nu este inflamabil. Tn anumite conditii, lichidul de racire pe baz&
de etanol este inflamabil. Lichidul de racire se transporta doar in recipiente originale inchi-
se 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 producatorului.

La instalatia racita, inainte de Inceperea lucrarii de sudura se verifica nivelul lichidului de
racire.

Tn cazul pieselor unor terti producatori nu garantam c& acestea construite si fabricate pen-

tru a face fata diverselor solicitari si cerinte de siguranta.

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

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

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

- Cand comandati piesele, indicati denumirea exacta si numarul articolului conform lis-
tei pieselor de schimb, precum si numarul de serie al aparatului dvs.

Suruburile carcasei reprezinta sistemul de conectare a conductorilor de protectie pentru
impamantarea carcasei.

Utilizati intotdeauna suruburi de carcasa originale, in cantitatea corespunzatoare si stran-
se cu cuplul indicat.



Verificarea din
punct de vedere
al tehnicii sigu-
rantei

Eliminarea ca de-
seu

Marcaje referitoa-
re la siguranta

Siguranta datelor

Dreptul de autor

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

In acelasi interval de 12 luni, producatorul recomanda o calibrare a surselor de alimentare
Cu energie.

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

- dupa o modificare

- dupa montarea de piese suplimentare sau reechipare

- dupa lucrari de reparatie si intretinere

- cel putin la fiecare douasprezece luni.

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

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

Nu aruncati aparatul in gunoiul menajer! Conform Directivei Europene cu privire la deseu-
rile de echipamente electrice si electronice si implementarea acesteia in dreptul national,

dispozitivele electrice uzate trebuie colectate separat si predate pentru revalorificarea eco-
logica. Returnati aparatul uzat reprezentantului comercial de la care I-ati achizi{ionat sau

informati-va asupra unui sistem local de colectare si eliminare. Ignorarea acestei directive
poate avea efecte negative asupra mediului si asupra sanatatii dumneavoastra!

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 urmatoarea adresa de Internet:
http://www.fronius.com

Aparatele prevazute cu acest marcaj al verificarii CSA indeplinesc cerintele normelor rele-
vante pentru Canada si SUA.

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

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

Textele si figurile corespund nivelului tehnic din momentul tiparirii. Ne rezervam dreptul de
a aduce modificari. Continutul manualului de utilizare nu poate reprezenta baza nici unor
pretentii din partea cumparatorului. Va suntem recunoscatori pentru eventuale propuneri
de imbunatatire si pentru indicarea unor eventuale erori Tn manualul de utilizare.
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Generalitati

Conceptul apara-
tului
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Dispozitivul de avans sarma rece KD 7000
a fost dezvoltat special pentru sursele de
curent MagicWave 2600 / 2600 CEL si
TransTig 2600 CEL / 3000.

Totodata, constructia flexibila a KD 7000,
cu propriu cablu de alimentare si sistem in-
tegrat de reglare a mecanismului de
actionare, permite combinare cu practic ori-
ce sursa de curent WIG sau sistem de su-
dare laser.

Prestabilirea vitezei de avans a sdrmei se
face fie direct de la elementele de operare
ale KD 7000 sau prin intermediul unui sem-
nal analog de la un sistem de comanda ro-

botizat sau automat, extern. Respectarea
Cu precizie a vitezei de avans a sarmei
prestabilite este asigurata de sistemul de
reglare a mecanismului de actionare din KD
7000.

Sudarea manuala WIG cu sarma rece se poate realiza cu pistoletul de sudare manual
WIG-KD.

Tn cazul aplicatiilor robotizate pentru procedeul de sudare WIG cu sarma rece, caseta de
racord WIG-KD are rolul de nod central pentru interconectarea sistemului de comanda ro-
botizat cu sursa de curent si cu KD 7000. Pentru setarea la nivelul robotului a parametrilor
de sudare ai sursei de curent, caseta de racord WIG-KD suporta simularea unor diverse
telecomenzi.

Restul comunicarii cu sursa de curent are loc prin intermediul interfetei robot analog / digi-
tale, care este necesara pentru sursele de curent WIG MagicWave 2600 / 2600 CEL si
TransTig 2600 CEL / 3000.

Pentru aplicatii care presupun sudare WIG cu sarma rece cu sisteme de sudare laser nu
este prevazuta caseta de racord WIG-KD. Controlul extern al KD 7000 se realizeaza in
acest caz direct prin intermediul sistemului de comanda robotizat.

La sudarea aluminiului sistemul de antrenare a sarmei recomandat pentru KD 7000 este
Robacta Drive KD. Acesta este un sistem de antrenare extern care trage sarma direct la
procedeul de sudare. Cu Robacta Drive este asigurat avansul extrem de uniform al sarmei.

Pentru prelucrarea ofelurilor nealiate / inalt aliate este disponibil sistemul de actionare cu
4 role pentru impingerea sarmei, integrat in KD 7000. In cazul aplicatiilor robotizate cu ote-
luri nealiate / inalt aliate se recomanda sistemul extern de actionare cu 4 role VR 1530 KD.

Tn cazul combindrii KD 7000 cu un sistem extern de antrenare a sarmei si un suport al bo-
binei de s&rma extern, KD 7000 are rolul de unitate mobila de comanda si reglare.

Prin eliminarea conexiunii cu un pachet de furtunuri KD 7000 poate fi amplasat practic in
orice pozitie se doreste.



Domenii de utili-
zare

Avertismente pe
aparat

Dispozitivul de avans sarma rece KD 7000 este ideal in primul rand pentru aplicatii auto-
mate si robotizate, putand fi insa utilizat si pentru aplicatii speciale in domeniul de sudare
manuala. Atat la sudare WIG, cat si la sudare cu laser, KD 7000 poate fi adaptat celor mai
diverse cerinte.

In functie de structura automatului de sudare sau a robotului de sudare si a componentelor
de sistem, conceptul flexibil al KD 7000 permite amplasarea in functie de cerintele indivi-
duale a componentelor pentru avansul sadrmei. Diversele posibilitati de configurare vor fi
explicate in capitolul urmator, ,Utilizare”.

Dispozitivul de avans sarma este prevazut cu simboluri de siguranta pe placuta indicatoa-
re. Nu este permisa indepartarea sau acoperirea cu vopsea a simbolurilor de siguranta.
Simbolurile avertizeaza asupra situatiilor de operare necorespunzatoare care pot cauza
vatamari corporale si daune materiale grave.

Type: KD 7000
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Sudarea este periculoasa. Pentru un mod de lucru corect cu aparatul trebuie

indeplinite urmatoarele conditii de baza:

- Calificare suficienta pentru efectuarea lucrarilor de sudare

- Echipament de protectie corespunzator

- Mentinerea persoanelor neimplicate la distanta fata de dispozitivul de
avans sarma si procedeul de sudare

Utilizati functiile descrise doar daca ati citit in totalitate si ati inteles urmatoa-

rele documente:
L J - prezentele instructiuni de utilizare
- toate instructiunile de utilizare ale componentelor de sistem, in special
prescriptiile de securitate
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Utilizare

Generalitati

Configurare 1:
oteluri nealiate /
oteluri inalt aliate
(push / intern)

Configurare 2:
oteluri nealiate /
oteluri inalt aliate
(push VR 1530/
extern)

20

IMPORTANT! Figurile prezentate in continuare ilustreaza exemple de configurare ale KD
7000 cu un robot industrial si o sursa de curent WIG Fronius. Exemplele de configurare
prezentate se aplica in mod corespunzator si pentru automate de sudare sau aplicatii de
sudare WIG cu sarma rece cu sisteme de sudare laser.

Pentru sudare WIG manuala cu avans de sarma rece se aplica in mod corespunzator fi-
gurile 1 si 2.

recomandat pentru automate de sudare

- Bobina de sarma si actionare cu 4 role incorporate in KD 7000

- Sarma trasa de actionare cu 4 role incorporata

- Lungime pachet de furtunuri de la dispozitiv de avans sarma: panala 3,5 m

(1) () (&)

(8) (7) (6) (5) 4)

Configurare 1 - bobina de sarma si dispozitiv de antrenare sarma in KD 7000, sarma impinsa

KD 7000 cu suport al bobinei de sarma si actionare cu 4 role

(1

)
(2) Pachet de furtunuri dispozitiv de avans sarma
(3) Pistolet de sudare
(4) Dispozitiv de avans sarma
(5) Sistem de comanda robotizat
(6) Caseta de racord WIG-KD
(7) Interfata robot sursa de curent
(8) Sursa de curent

Limitari la aluminiu:
- Lungimea pachetului de furtunuri nu trebuie sa depaseasca 1 m

recomandat pentru robot

- KD 7000 fara bobina de sarma dispozitiv de antrenare sarma

- Bobina de sarma pe suport al bobinei de sarma extern, la robot

- Sarma trasa de actionare cu 4 role externa (dispozitiv de avans sarma 1530 KD)
- Lungime pachet de furtunuri de la dispozitiv de avans sarma: pana la 3,5 m



— |

(10)  (9) (8) (7) (6)

Configurare 2 - bobina de sarma si dispozitiv de antrenare sarméa extern, sarma impinsa

(1 KD 7000
(2 Suport al bobinei de sdrma si bobina de sadrma extern
3 Actionare cu 4 role extern dispozitiv de avans sarma 1530 KD

)
)
)
(4) Pachet de furtunuri dispozitiv de avans sarma
(5) Pistolet de sudare
(6) Dispozitiv de avans sarma
(7) Sistem de comanda robotizat
(8) Caseta de racord WIG-KD
(9) Interfata robot sursa de curent
(10)  Sursa de curent

(11)  Cablu de conexiune comanda dispozitiv de antrenare sarma extern (dispozitiv de
avans sarma 1530 KD)

Limitari la aluminiu:
- Lungimea pachetului de furtunuri nu trebuie sa depaseasca 1 m

Configurare 3: recomandat pentru automate de sudare

aluminiu (pull /in- - KD 7000 cu bobina incorporata, fara dispozitivde antrenare sarma

tern) - Sarma trasa de antrenare cu 2 role externa (Robacta Drive KD) direct la procedeu de
sudare

- Lungime pachet de furtunuri Robacta Drive KD: pana la 3,5 m
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Configurare 4:
aluminiu (pull /
extern)

22

[ [
(8) (7) (6) (5) 4)

Configurare 3 - bobina de sarma KD 7000, sarma trasa cu dispozitiv de antrenare sarma extern

(1

KD 7000 cu suport al bobinei de sarma

)
(2) Pachet de furtunuri Robacta Drive KD
(3) Pistolet de sudare
(4) Antrenare cu 2 role extern Robacta Drive KD
(5) Sistem de comanda robotizat
(6) Caseta de racord WIG-KD
(7) Interfata robot sursa de curent
(8) Sursa de curent
)

(9 Cablu de conexiune comanda dispozitiv de antrenare sarma extern (Robacta Drive

KD)

Limitari la oteluri nealiate / slab aliate:

- Lungimea pachetului de furtunuri nu trebuie sa depaseasca 2 m

- Viteza de avans a s&rmei nu trebuie sa depaseasca 5 m/min

- Reduceti efectul de franare al frnei bobinei de sdrma cat mai mult posibil, astfel incat
bobina de s&rma sa se mai roteasca foarte putin dupa sfarsitul sudarii

recomandat pentru robot

- KD 7000 fara bobina de sarma dispozitiv de antrenare sarma

- Bobina de sarma pe suport al bobinei de sarma extern, la robot

- Sarma trasa de antrenare cu 2 role externa (Robacta Drive KD) direct la procedeu de
sudare

- Lungime pachet de furtunuri Robacta Drive KD: pana la 3,5 m



(10)

Configurare 4 - bobina de sarma si dispozitiv de antrenare sarméa extern, sarma trasa

(1)
(2)
®)
(4)
©®)
(6)
(7)
(8)
9)
(10)

KD 7000

Pachet de furtunuri Robacta Drive KD

Pistolet de sudare

Antrenare cu 2 role extern Robacta Drive KD

Suport al bobinei de sdrma si bobina de sadrma extern
Sistem de comanda robotizat

Caseta de racord WIG-KD

Interfata robot sursa de curent

Sursa de curent

Cablu de conexiune comanda dispozitiv de antrenare sarma extern (Robacta Drive
KD)

Limitari la oteluri nealiate / slab aliate:

- Lungimea pachetului de furtunuri nu trebuie sa depaseasca 2 m

- Viteza de avans a sarmei nu trebuie sa depaseasca 5 m/min

- Reduceti efectul de franare al franei bobinei de sarma cat mai mult posibil, astfel incat
bobina de s&rma sa se mai roteasca foarte putin dupa sfarsitul sudarii
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Elemente de operare, racorduri si componente me-

canice

KD 7000

(N)——
, =
0 S &—d & E
- & 3 O—@ )
o (10) >
@ (11) 9
(6) (5) ¢ (12)
Vedere din fata Vedere din spate
4
(13) (14)  (15)16)

Vedere din laterala
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Poz. Denumire

(1)

Afisare / inel de reglare viteza de avans a sarmei
pentru afisare si reglare viteza de avans a sarmei

IMPORTANT! Viteza de avans a sarmei efectiva depinde de dispozitivul de antre-
nare a sarmei utilizat.

|I| Pe baza autocolantului de pe KD 7000 stabiliti ce dispozitiv de antrenare a
sarmei este utilizat (de ex. dispozitiv de antrenare a sarmei ,,0 - 10 m/min®)

|Z| Stabiliti viteza de avans a s&rmei efectiva pe baza tabelului prezentat in con-
tinuare
de ex.:
Valoare de afisare ,,719“ inseamna 7,19 m/min, la dispozitiv de antrenare a
sarmei ,0 - 10 m/min“
Domeniu de setare: 0,2 m/min pana la viteza de avans a sarmei maxima

@ Pentru a prelua viteza de avans a sarmei setata:
pozitionati selectorul Intern / Extern (2) pe ,Intern®

()

Selector intern / extern

Selectare prestabilire pentru viteza de avans a sarmei intern / extern
- la KD 7000 (,Intern“) sau

- printr-un sistem de comanda automat robotizat (,Extern®)

()

Regulator de setare lungime retragere sarma
pentru reglarea lungimii de retragere a sdrmei dupa sfarsitul sudarii

Scaladela0la 10:

(4)

Racord pentru dispozitiv de antrenare a sarmei extern (racord CPC cu 14 poli
din material plastic)

pentru comanda unui dispozitiv de antrenare a sdrmei extern (dispozitiv de avans
sarma 1530 KD / Robacta Drive KD)

()

Racord comanda pistoletului
pentru racordarea figsei de comanda pentru pistoletul de sudare manual WIG-KD

(6)

Racord central pistolet de sudare (numai in combinatie cu suport al bobinei de
sarma intern sau actionare cu 4 role integrata)
pentru fixarea pachetului de furtunuri pentru dispozitiv de avans sarma / Robacta
Drive KD / pistolet de sudare manual WIG-KD

(7)

Siguranta fuzibila de retea 2 A

(8)

intrerupator de retea
se aprinde cand KD 7000 este pornit

(9)

Conexiune LocalNet
racord standardizat pentru setari preliminare de sistem

(10)

Interfatda comanda KD (racord CPC cu 37 poli din material plastic)
pentru comanda externa a KD 7000 prin semnale analogice si digitale

(11)

Cablu de alimentare

(12)

Trecere sarma pentru sudare externa
se poate utiliza la alimentare externa cu sarma

(13)

Suport al bobinei de sarma cu dispozitiv de franare
pentru fixarea bobinelor cu s&rma pentru sudare normate de pana la max. 16 kg
(in cazul suporturilor de bobina de sarma interne)

(14)

Actionare cu 4 role (numai la dispozitiv de antrenare a sarmei intern)
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Poz. Denumire

(15) Buton introducere sarma / scoatere sarma
pentru introducerea si scoaterea sarmei din pachetul de furtunuri
- Introducere sarma: apasati butonul in jos si mentineti-l apasat
- Scoatere sarma: apasati butonul in sus si mentineti-l apasat

Viteza de introducere sarma si de scoatere a sarmei este determinata prin inter-
mediul regulatorului de setare a vitezei de introducere a sarmei

(16) Regulator de setare viteza de introducere sarma
pentru afisare si setare a vitezei de introducere sau de scoatere a sarmei
(0,2 m/min pana la viteza de avans a sarmei maxima)

Dispozitiv de antre- 0 - 5 m/min 0 - 10 m/min 0 - 22 m/min
nare a sarmei

Viteza de avans a

A . . Valoare de setare
sarmei (m/min)

1 200 100 45

2 400 200 90

3 600 300 136
4 800 400 181

5 1000 500 227
6 - 600 272
7 - 700 318
8 - 800 363
9 - 900 409
10 - 1000 454
11 - - 500
12 - - 545
13 - - 591

14 - - 636
15 - - 682
16 - - 727
17 - - 773
18 - - 818
19 - - 864
20 - - 909
21 - - 955
22 - - 1000

Viteza de avans a sarmei efectiva

Caseta de racord Tn cazul aplicatiilor robotizate pentru procedeul de sudare WIG cu sarma rece, caseta de
WIG-KD racord WIG KD are rolul de nod central pentru interconectarea sistemului de comanda ro-
botizat cu sursa de curent si cu KD 7000.

IMPORTANT! in cazul in care comanda unei surse de curent prin intermediul sistemului
de comanda robotizat nu este necesara, nu mai este nevoie de caseta de racord WIG KD
(conexiune directa a sistemului de comanda robotizat cu KD 7000). O alta posibilitate con-
sta in operarea exclusiv manuala a KD 7000.
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2 |Remote Control
X3 Wire Mode

caseta de racord WIG-KD deschiséa

Racorduri

X1 Lainterfata robot pentru sursa de curent:
Transferul semnalului intre sistemul de comanda robotizat sau automat si sursa de
curent prin intermediul semnalelor analogice si digitale

X2 Lainterfata comanda KD:
Comanda KD 7000
- prin intermediul semnalelor analogice si digitale
- prin intermediul sistemului de comanda robotizat sau automat si al sursei de
curent

X3 Lasistem de comanda robotizat sau automat:
Tn cazul X3 cablurile de semnal sunt organizate pentru
- semnale analogice si digitale de la si dupa X1
- semnale analogice si digitale dupa X2
- semnale analogice dupa X4

X4 Lainterfata ,,Racord pentru operare cu telecomanda“ a sursei de curent:
Pentru setarea parametrilor de sudare la sursa de curent
- prin intermediul semnalelor analogice
- prin intermediul sistemului de comanda robotizat sau automat
- prin simularea diverselor telecomenzi de sursa de curent

Setari la intrerupatoarele DIP ,,Wire Mode*“

REMARCA!

La intrerupatoarele DIP ,,Wire Mode*“ este permisa efectuarea doar a urmatoarelor
setari.

IMPORTANT! inainte de efectuarea unei setari pozitionati toate intrerupatoarele DIP pe
,Off*

Funcitiile intrerupatoarelor DIP individuale sunt explicate dupa enumerarea setarilor posi-
bile.
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Wire Mode Remote Control
on on
1 2 3 4 1 2 3 4 5 6 7 8
o  HEEE s ANEEEEEE
Puls Robot on |off TR 55r |off |off |on |off | on|off | off | off
Puls Synch TIG | off |on TR 50 mc | on|off | off | on | off | off |off | off
Start Robot on | off TP mc off | on| off |on | off| off | off | off
Start TIG off| on

Setari la intrerupatoarele DIP ,Wire Mode* si ,,Remote Control“

Setanre »Puls Robot“ si ,,Start Robot“:
- Intrerupator DIP pentru ,Puls Robot* pe ,on*
- -Intrerupétor DIP pentru ,Start Robot“ pe ,on*

SetaAre »Puls Synch TIG“ si ,,Start TIG*:
- Intrerupator DIP pentru ,Puls Synch TIG* pe ,on*
- Intrerupator DIP pentru ,Start TIG" pe ,on*“

SetaAre ,»Puls Robot“ si ,,Start TIG*“:
- Intrerupator DIP pentru ,Puls Robot" pe ,on*
- Intrerupator DIP pentru ,Start TIG* pe ,.on

Setanre »Puls Synch TIG“ si ,,Start Robot“:
- Intrerupator DIP pentru ,Puls Synch TIG" pe ,on"
- Intrerupator DIP pentru ,Start Robot* pe ,on*

,»Puls Robot“:
Semnalul pentru impulsurile sarmei reci este prestabilit de sistemul de comanda robotizat

sau automat.
- Viteza de avans a sarmei se schimba intre O si valoare prescrisa prestabilita, con-
form semnalului pentru impulsuri.

,»Puls Synch TIG“:

Impulsurile sarmei reci sunt prestabilite de sursa de curent.

- Viteza de avans a sarmei se schimba intre O si valoare prescrisa prestabilita, sincron
cu impulsurile curentului de sudare.

»Start Robot":
Avansul sarmei este initiat de sistemul de comanda robotizat.
- Independent de starea de functionare a sursei de curent

»Start TIG“:
Avansul sarmei incepe cand curentul de sudare a atins faza de curent principal.
- Faza de curent principal are loc intre faza de curent de start si faza de curent final

Setari la intrerupatoarele DIP ,,Remote Control“

REMARCA!

Utilizati doar setarile intrerupatoarelor DIP conform ,,Remote Control“.




La intrerupatoarele DIP ,Remote Control“ este selectata telecomanda sursa de curent, a
carei functionalitate trebuie simulata pentru sistemul de comanda robotizat sau automat.
Pot fi simulati parametrii urmatoarelor telecomenzi:

- TR55r

- TR50mc

- TP mc
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Prestabilire externa a vitezei de avans a sarmei

Prestabilire exter- Daca selectorul Intern / Extern este pozifionat pe ,Extern®, viteza de avans a sarmei este
na a vitezei de prestabilita prin intermediul unui semnal analog.
avans a sarmei
Racordul semnalului analog ,Vd Command Value+* si ,Vd Command Value-“ poate fi con-
sultat in capitolul ,,Plan de racordare caseta de racord WIG-KD".

Tabelul de mai jos prezinta tensiunea de semnal necesara pentru viteza de avans a sarmei
corespunzatoare.

IMPORTANT! Viteza de avans a sarmei depinde de dispozitivul de antrenare a s&rmei uti-
lizat.

Pe baza autocolantului de pe KD 7000 stabiliti ce dispozitiv de antrenare a sarmei este
utilizat (de ex. dispozitiv de antrenare a sarmei ,0 - 10 m/min®)

Determinati tensiunea de semnal pentru viteza de avans a s&rmei corespunzatoare
pe baza tabelului de mai jos

de ex.:

10 V pentru 10 m/min, la dispozitiv de antrenare a sarmei ,,0 - 10 m/min“

Dispozitiv de antre- 0 - 5 m/min 0 -10 m/min 0 - 22 m/min
nare a sarmei

Viteza de avans a

R . . Valoare prescrisa
sarmei (m/min)

1 20V 1,0V 0,454V
2 40V 20V 0,909V
3 6,0V 3,0V 1,364 V
4 8,0V 40V 1,819V
5 10,0 V 50V 2,274V
6 - 6,0V 2,720V
7 - 70V 3,184V
8 - 80V 3,639V
9 - 9,0V 4,094V
10 - 10,0V 4,549V
11 - - 5,004 V
12 - - 5,459V
13 - - 5914V
14 - - 6,369V
15 - - 6,824 V
16 - - 7,279V
17 - - 7,734V
18 - - 8,189V
19 - - 8,644V
20 - - 9,099V
21 - - 9,554V
22 - - 10,009 V
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Plan de racorduri caseta de racord WIG-KD
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Plan de racorduri ,,Cerinte minime pentru punere in
functiune”

Semnale analogi- Semnal de intrare analog pentru prestabilire externa a vitezei de avans a sarmei
ce
[ROBOTERSTEUERUNG | [KD=WIG ANSCHLUSSBOX |
[ROBOT CONTROL | %3 [CW—TIG CONNECTION BOX]|
= -) 1 Va COMMAND VALUE +
0 - 1ov 15
= -) Vd COMMAND VALUE -

X3:14 ... Vd Command Value +
X3:15 ... Vd Command Value -

Semnal de intrare analog pentru prestabilire externa a curentului principal

[ROBOTERSTEUERUNG | [KD=WIG ANSCHLUSSBOX |
[ROBOT CONTROL | %3 [CwW—TIG CONNECTION BOX]|
0 - 1ov 3' REMCONTR PIN C
o < GND TIG
X3:1 ... Rem.contr. Pin C
X3:6 ... GND TIG
Semnale digitale [ROBOTERSTEUERUNG | [KO-WIG_ANSCHLUSSBOX ]
ROBOT CONTROL -x3 [CW=TIG CONNECTION BOX]
+24V (CONTROL) —B> I S D B START KD
Vi
= D B COMMAND ARC ON
- =27
GNO (CONTROL) &= =) GND COMMON

Semnal de intrare digital pentru arc electric la

X3:17 ... Command Arc on
X3:27 ... GND Common

Semnal de intrare digital pentru ,,Start avans sarma“

X3:16 ... Start KD
X3:27 ... GND Common
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Plan de racorduri KD 7000
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Tensiuni de alimentare

Tensiuni de ali-
mentare

34

/\ AVERTIZARE!

Un soc electric poate fi mortal.
In nici un caz nu conectati alimentarea sistemului de comanda robotizat cu alimentarea KD

7000 sau a sursei de curent.

Conector X3/ Pin 5 (,+ 24 V TIG") 24V
Conector X3 / Pin 6 (,GND TIG") GND (alimentare)
Conector X3 /Pin7 (,+ 15V TIG") 15V
Conector X3/ Pin 8 (,- 15 V TIG) -15V

IMPORTANT! Tensiunile mentionate mai sus servesc exclusiv alimentarii unui card de ie-
sire al unui sistem de comanda robotizat. De cele mai multe ori cardurile de iesire sunt ali-
mentate de la elementul de retea intern al sistemului de comanda robotizat. Din acest
motiv, pinii 5 pana la 8 raméan de obicei liberi.



Semnale de intrare digitale (semnale de la robot)

Nivel de semnal

Potential de refe-

rinta

Start KD

Arc electric pornit
(Command arc
on)

Gaz pornit (Com-
mand gas on)

- LOWO0-25V
- HIGH18-30V

Cu racord la caseta de racord WIG-KD:
GND Common = X3 / Pin 27

Cu racord direct la KD7000:
GND Common = X2 / Pin 27

Toate intrarile digitale sunt izolate galvanic prin intermediul unui optocuplor.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 16 24V
Conector X3 / Pin 27 GND

Posibilitate de racord direct la KD 7000:

Conector X2 / Pin 17 24V
Conector X2 / Pin 27 GND

Semnalul ,Start KD initiaza avansul sarmei cu viteza de avans a sarmei prestabilita, daca
la intrerupatoarele DIP ,Wire-Mode* este selectat modul ,Start Robot*

IMPORTANT! Daca la intrerupatoarele DIP ,Wire-Mode*“ este selectat modul ,Start TIG",

- nu este posibila initierea avansului sarmei prin intermediul semnalului ,Start KD,

- avansul sarmei Incepe cand curentul de sudare a atins faza de curent principal.
Faza de curent intre faza de curent de start si faza de curent final

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 17 24V
Conector X3/ Pin 27 GND

Semnalul ,Arc on* porneste sursa de curent. Controlul curgerii gazului se realizeaza prin
intermediul sursei de curent. Din acest motiv nu este necesara activarea suplimentara a
semnalului ,Gaz pornit®.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 19 24V
Conector X3 / Pin 27 GND

Semnalul “Gaz pornit” activeaza functia “Test gaz” a sursei de curent. Cantitatea de gaz
necesara poate fi reglata la reductorul de presiune pentru gaz de la butelia de gaz.
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Cautare pozitie
(TouchSensing)

Retragere sarma
pornit / oprit (WR
on / Off)

Apelare job (Job
mode)

36

Semnalul “Gaz pornit” poate fi utilizat pentru o pre-curgere gaz suplimentara in timpul po-
zitionarii.
IMPORTANT! Cata vreme procedeul de sudare este activ, timpul de pre-curgere gaz si de

post-curgere gaz este controlat de sursa de curent. Nu este necesara activarea semnalului
“Test gaz” in timpul procedeului de sudare!

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 21 24V
Conector X3/ Pin 27 GND

IMPORTANT! Daca o telecomanda a fost conectata direct la sursa de curent, functia ,Ca-
utare pozitie“ nu este activa.

Prin intermediul semnalului “Cautare pozitie” poate fi determinata o atingere a electrodului
de wolfram de piesa (scurtcircuit intre piesa si electrodul de wolfram).

Daca este activat semnalul “Cautare pozitie”, sursa de curent comuta in modul ,TouchSen-
sing®. La electrodul de wolfram este disponibila o tensiune redusa (curentul limitat la o va-
loare mica).

Aparitia scurtcircuitului este notificata catre sistemul de comanda robotizat prin intermediul
unui semnal prezenta curent stabil de sudare (vezi capitolul “Semnale de iesire digitale”).

Cata vreme semnalul “Cautare pozitie” ramane activat, nu poate avea loc un proces de su-

dare. Daca sistemul de comanda robotizat activeaza semnalul “Cautare pozitie” in timpul
sudarii, procesul de sudare este intrerupt. Identificarea pozitiei poate fi efectuata.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 22 24 V (caseta de racord)
Conector X3 / Pin 27 GND

Posibilitate de racord direct la KD 7000:

Conector X2 / Pin 21 24V
Conector X2 / Pin 27 GND

“Retragere sarma pornit” este activ LOW
- 24V indisponibil: retragerea sarmei are loc automat la sfarsitul sudarii.

“Retragere sarma oprit” este activ HIGH
- 24V necesar pentru ca retragerea automata a sarmei sa fie dezactivata.

Retragere sarma pornit/ oprit* are alta semnificatie decat semnalul ,Retragere sarma“, ca-
re, independent de sfarsitul sudarii, serveste dezactivarii imediate a retragerii sarmei.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 23 24 V
Conector X3/ Pin 27 GND




Rezerva 4, rezer-
vab

Oprire de urgenta
(Emergency stop)

Retragere sarma
(Wire retract)

Daca este activat semnalul ,Apelare job” iar optiunea ,Memorie job” este instalata, sursa
de curent comuta in ,mod de functionare Job*.

Conditia preliminara pentru modul de functionare Job este existenta optiunii ,Memorie job“
(4,100,189).

De regula, in cazul aplicatiilor pentru pistolet robotizat utilizat cu KD 7000 nu este disponi-
bila si tasta pistoletului, care este necesara pentru programarea job-urilor.

Pentru a face totusi posibila programarea de job-uri, este disponibil simulatorul de tasta a
pistoletului (4,100,560).

Apelarea job-urilor salvate are loc cu semnalul ,Apelare job“ activat. Pentru selectarea job-
urilor care trebuie apelate sunt necesare doua canale analogice.

Acestea trebuie racordate cu conectorul X3 la caseta de racord WIG-KD fin felul urmator:
- X3/Pin1.iii GND

- X3/Pin1 Apelarea pozitiei zecimalelor

- X3/Pin9.iiiii Apelarea pozitiei unitatilor

Apelarea unui job are loc in pasi de 1 V. Daca de exemplu trebuie apelat job 24, la Pin C
si Pin G trebuie aplicate urmatoarele tensiuni:

- X3/Pin1 2V (pozitia zecimalelor)

- X3/Pin9.iiiii 4 V (pozitia unitatilor)

Pe parcursul procesului de sudare se poate comuta intre job-urile individuale.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 24/26 24V
Conector X3/ Pin 27 GND

Acesti pini nu sunt alocati si nu au nici o functie.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 25 24V
Conector X3/ Pin 27 GND

“Oprire de urgenta” este activ LOW

- 24V lipsesc: ,Oprire de urgenta“ este activat
Semnalul ,,Oprire de urgenta“ opreste imediat procedeul de sudare.
Alternativ: Oprire de urgenta cu meniul de configurare

Daca Tn meniul de configurare al sursei de curent ,E-S* este pe ,on“, oprirea de urgenta
poate fi activata la priza pentru tasta pistoletului.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 35 24V
Conector X3/ Pin 27 GND
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Impulsuri sarma
robot (Wire pulse
robot)
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Posibilitate de racord direct la KD 7000:

Conector X2 / Pin 22 24 V

Conector X2 / Pin 27 GND

Cata vreme semnalul ,Retragere sarma“ este activat, sarma este transportata inapoi cu
viteza de avans a sarmei prestabilita.

IMPORTANT! Controlul KD 7000 prin intermediul semnalelor ,Start KD* sau ,Impulsuri
sarma robot“ nu este posibil catd vreme este activat semnalul ,Retragere sarma“.

.Retragere sarma*“ are alta semnificatie decat semnalul “Retragere sarma pornit / oprit®,
care serveste dezactivarii retragerii automate a sarmei la sfarsitul sudarii.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 36 24 V
Conector X3 / Pin 27 GND

Posibilitate de racord direct la KD 7000:

Conector X2 / Pin 24 24V
Conector X2 / Pin 27 GND

Prin intermediul semnalului ,,Impulsuri sdrma robot” sistemul de comanda robotizat presta-

bileste impulsurile sarmei reci.

- LaTintrerupatoarele DIP ,Wire-Mode* trebuie sa fie selectat modul ,Puls Robot".

- Viteza de avans a sarmei se schimba intre 0 si valoare prescrisa prestabilita, conform
semnalului pentru impulsuri.

- 24V existent ==> dispozitiv de avans sadrma se opreste

- 24V lipsa ==> dispozitiv de avans sarma cu viteza de avans a sarmei prescrisa

IMPORTANT! Daca la intrerupatoarele DIP ,Wire-Mode“ este selectat modul ,Puls Synch
Tig®,
- nueste posibil controlul KD 7000 prin intermediul semnalului ,,Impulsuri sarma robot®,
- impulsurile sadrmei reci sunt prestabilite de sursa de curent.
Viteza de avans a sarmei se schimba intre 0 si valoare prescrisa prestabilita, sincron
cu impulsurile curentului de sudare.



Semnale de intrare digitale analogice (semnale de la

robot)

Generalitati

Viteza de avans a
sarmei (,,Vd com-
mand value*“ sau
,VD1%)

Prestabilire va-
lori de referinta la
sursa de curent
pentru sudare
standard

/\ AVERTIZARE!

Un soc electric poate fi mortal.
In nici un caz nu conectati GND pentru semnalul de iesire analog al sistemului de comanda
robotizat cu GND Common pentru semnalele de intrare si de iesire digitale.

Potential de referinta: GND = X3 / Pin 6

Intrarea analogica de la interfata robot dispune de propriul potential negativ sau potential
GND.

IMPORTANT! Conectati GND pentru semnalul de iesire analog al sistemului de comanda
robotizat cu potentialul negativ al semnalului de intrare analog ,Valoare prescrisa viteza de

avans a sarmei“ (,Vd command value -“ resp. ,VD1 -%).

Semnalul de intrare analog ,Valoare prescrisa viteza de avans a sarmei“ descris n conti-
nuare este activ la tensiuni de 0-10 V.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 14 Analog in + 0 panala+ 10V

Conector X3 / Pin 15 Analog Tn - (minus)

Posibilitate de racord direct la KD 7000:

Conector X2 / Pin 1 Analog in + 0 panala+ 10V
Conector X2 / Pin 2 Analog in - (minus)

“Valoare prescrisa viteza de avans a sarmei” este prestabilitd cu o tensiune de 0 - 10 V.
oV ... Viteza de avans a sdrmei minima (0,2 m/min)
10 V...... Viteza de avans a sdrmei maxima (10 m/min

IMPORTANT! Tabelul pentru determinarea tensiunii de semnal necesare pentru viteza de

avans a sarmei dorita este disponibil in capitolul ,,Prestabilire externa a vitezei de avans a
sarmei”,

La intrerupatoarele DIP ,Remote Control“ selectati simularea telecomenzii TP mc (vezi ca-
pitolul ,Caseta de racord WIG-KD").

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 1 Curent principal (+ 0 panala + 10 V)
Conector X3 / Pin 6 GND
“Valoare prescrisa curent principal” este prestabilita cu o tensiune de 0 - 10 V.

oV..... Curent principal minim

10V... Curent principal maxim
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Prestabilire va-
loare prescrisa
sursa de curent
pentru sudare cu
arc electric pulsat
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Daca sistemul de comanda robotizat dispune de minim 5 analoge tensiuni de referinta (0
- 10 V) analogice, toti parametrii necesari pentru sudare cu arc electric pulsat pot fi presta-
biliti prin intermediul sistemului de comanda robotizat.

Sursa de curent TransTig ... 5 tensiuni de referinta analogice

Sursa de curent MagicWave ... 6 tensiuni de referintd analogice

La intrerupatoarele DIP ,Remote Control“ selectati simularea telecomenzii TR 55 r (vezi
capitolul ,Caseta de racord WIG-KD").

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 1 Curent principal sau curent pulsat(+ 0 pana la
+10V)
Conector X3/ Pin 4 Balans c.a. (humai MagicWave) (+ 0 pana la
+10V)
Conector X3 /Pin 9 Curent de baza (+ 0 panala+ 10V)
Conector X3/ Pin 10 Comutare domeniu de frecventa (+ 0 pana
la +10 V)

IMPORTANT! Comutarea domeniului de frecventa are loc in pasi de 0,8 V.

Conector X3 / Pin11 Frecventa a pulsului (+ 0 panala + 10 V)
Conector X3 / Pin 12 Latimea impulsului (+ 0 panala + 10 V)
Conector X3 / Pin 6 GND

Posibilitate de racord direct la KD 7000:

Conector X2 / Pin 17 24V
Conector X2 / Pin 27 GND

Valorile prescrise pentru parametrii specificati sunt prestabilite cu o tensiune de 0 - 10 V.
OV..... Valoare prescrisa minima pt. parametru
10V... Valoare prescrisa maxima pt. parametru



Semnale de iesire digitale (semnale catre robot)

Generalitati

Pulsare sincron
HIGH (Pulssynch
High)

Semnal cumulativ
(Signal common)

Semnal prezenta
curent stabil de
sudare (Signal
current flow)

Semnal iF pornit
(Signal HF on)

Semnal gaz pornit
(Signal gas on)

lesirile digitale sunt realizate ca iesiri de releu. Din acest motiv exista o izolatie galvanica
pentru semnalele de iesire digitale.

Caseta de racord WIG-KD:

24V
GND

Conector X3/ Pin 18
Conector X3 / Pin 27

Prin intermediul ,,Pulsare sincron High* sistemului de comanda robotizat i se comunica mo-
mentul in care curentul de sudare se afla in faza de curent pulsat.

lesirea digitala pentru semnalul ,,Pulsare sincron High“ este ,open collector®. Din acest mo-

tiv pentru semnalul ,,Pulsare sincron High® trebuie conectata la iesirea digitala o ,rezistenta
Pull-up 10 kOhm* cu 24 V a sistemului de comanda robotizat.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 34 24V

Pin-ul 34 serveste ca strat de radacina comun pentru semnalele de iesire digitale ,Semnal

flux de curent®, ,IF pornit*, ,Gaz pornit, ,Alarma“ si ,Rezerva“ (vezi capitolul ,Semnale de
iesire digitale®).

Caseta de racord WIG-KD:

24V
GND

Conector X3/ Pin 28
Conector X3/ Pin 27

Semnalul de prezenta curent stabil de sudare este activat din momentul in care, dupa n-
ceperea amorsarii arcului electric, arde un arc electric stabil.

Caseta de racord WIG-KD:

24V
GND

Conector X3 / Pin 29
Conector X3/ Pin 27

Cat& vreme arcul electric de start IF este activat de amorsarea arcului electric efectiv, sem-
nalul ,IF pornit* ramane activ.

Semnalul ,IF pornit* permite de exemplu controlul unui generator electric de frecventa inal-
ta extern.

Caseta de racord WIG-KD:
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Semnal alarma

Semnal rezerva

Semnal KD ready
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Conector X3/ Pin 31 24 V
Conector X3 / Pin 27 GND

Daca sistemul de comanda robotizat activeaza semnalul de intrare digital “Arc electric por-
nit” (,Command arc on*), incepe procedeul de sudare cu pre-curgere gaz.

Tnainte de a incepe pre-curgere gaz si pané la finalul post-curgere gaz sursa de curent ac-
tiveaza semnalul “Gaz pornit”.

Cu ajutorul semnalului ,Gaz pornit “ poate fi asigurat, prin intermediul unui timp de menti-
nere suficient al robotului la inceputul si la capatul cusaturii sudate, o protectie gazoasa
optima.

In continuare, semnalul ,Gaz pornit“ permite controlul unei electrovalve de gaz externe (re-
comandabil la utilizarea unui pachet de furtunuri lung pentru pistoletul de sudare).

O alta posibilitate de utilizare o reprezinta activarea semnalului ,Gaz pornit“ ca ,Proces ac-
tive.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 32 24 V
Conector X3 / Pin 27 GND

Semnalul ,Alarma“ este activat daca sursa de curent se deconecteaza din cauza supra-
temperaturii sau a supratensiunii / subtensiunii de retea. Prin intermediul semnalului ,,Alar-
ma*“ poate fi inifiata o oprire de urgenta a robotului sau emiterea unui mesaj de eroare.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3/ Pin 33 24 V
Conector X3 / Pin 27 GND

Acest pin nu sunt alocat si din acest motiv nu are nici o funciie.

Caseta de racord WIG-KD:

Conector X3 / Pin 30 racord liber de potential
Conector X3 / Pin 37 racord liber de potential

Posibilitate de racord direct la KD 7000:

Conector X2 / Pin 30 racord liber de potential
Conector X2 / Pin 37 racord liber de potential

Semnificatia semnalului de iesire digital ,KD ready*:
KD 7000 este pornit si gata de functionare



Semnal curent
principal

Daca semnalul ,KD ready“ nu este disponibil, desi instalatia este pornita, pot exista urma-
toarele erori:

- Supracurent motor

- Scurtcircuit / intrerupere Tn cablurile transmitatorului de valori reale

- Transmitator de valori reale defect

- Senzorul de supraveghere al curentului de Tmpamantare s-a declansat

Resetare: Deconectatfi intrerupatorul de retea si conectati-I din nou

Semnal de iegire digital, direct de la interfata robot a sursei de curent la caseta de racord
WIG-KD.

Semnalul de curent principal este activat intre faza de curent de start si cea de curent final.
Daca la intrerupatoarele DIP ,Wire Mode" este selectata setarea ,Start TIG*, avansul sar-
mei este initiat cu semnalul de curent principal.

REMARCA!

La intrerupatorul DIP ,,Wire Mode“ selectati modul ,,Start TIG".
Daca in schimb este aleasa setarea ,Start KD*, nu este posibila pornirea avansului sdrmei
cu semnalul de curent principal.

A
v

Semnale de iegire digitale ,Gaz pornit“ (1) si ,Semnal curent principal” (2)

(1) Gaz pornit (6) Curent de sudare

(2) Semnal curent principal (7) Slope

(3) Timp de pre-curgere gaz (8) Curent final

(4) Curent de start (9) Timp de post-curgere gaz
(5) Slope
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Punerea in functiune

Siguranta

Utilizarea confor-
ma

Prescriptii de in-
stalare

Alimentare de la
retea

Conectare dispo-
zitiv de avans sar-
ma 1530 KD
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/\ AVERTIZARE!

Pericol din cauza operarii defectuoase sau efectuarii defectuoase a lucrarilor.

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

» Toate funcitiile descrise pot fi efectuate doar de catre personalul de specialitate califi-
cat.

» Cititi si intelegeti in intregime acest document.

» Cititi si intelegeti in intregime toate MU ale componentelor sistemului, in special pre-
scriptiile de securitate.

Dispozitivul de avans sarma rece KD 7000 trebuie utilizat exclusiv ca dispozitiv de avans
sarma pentru procedeul de sudare WIG cu s&rma rece si sudare laser WIG cu sarma rece.
Orice alta utilizare este considerata ca fiind neconforma.

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

Utilizarea conforma presupune si
- respectarea tuturor notelor din MU
- respectarea activitatilor de verificare si a lucrarilor de intretinere

/\ AVERTIZARE!

Caderea unui dispozitiv de avans sarma poate insemna pericol de moarte.

Asezati sau montati KD 7000 numai pe un dispozitiv de sustinere adecvat sau amplasati-
| pe o suprafata plana si stabila.

KD 7000 este verificat conform IP 23, ceea ce inseamna:
- protectie impotriva patrunderii corpurilor straine solide mai mari de @ 12 mm
- protectie impotriva apei pulverizate pana la un unghi de 60° fata de verticala

KD 7000 poate fi amplasat si operat in aer liber conform IP 23.
Componentele electrice incorporate trebuie insa protejate de efectul direct al umezelii.

Racirea reprezinta un dispozitiv de siguranta important. La alegerea locului de instalare
aveti grija ca aerul de racire sa poata intra si iesi liber prin orificiile prevazute in acest sens.
Praful cu conductibilitate electrica (format de ex. prin lucrari de polizare cu hartie abraziva)
nu trebuie sa patrunda in carcasa.

KD 7000 conceput pentru tensiunea de retea indicata pe placuta indicatoare.
Cablul de alimentare si stecherul de retea sunt deja montate. Siguranta cablului de alimen-
tare este indicata in datele tehnice.

Cuplati fisa de comanda a cablului de conectare la racordul pentru dispozitivde avans
sarma extern al KD 7000

|Z| Strangeti manual piulita olandeza in vederea fixarii



Conectarea pisto-
letului de sudare
manual WIG-KD

Conectare dispo-
zitiv de avans sar-
ma pentru
pistolet de sudare
robotizat WIG

Conectarea dis-
pozitivului de an-
trenare a sarmei
Robacta Drive KD

Montarea / inlocu-
irea rolelor de
avans
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Introduceti stecherul de comanda al cablului de legatura in racordul de comanda al
dispozitivului de avans sarma 1500 KD si blocati-|

Strangeti manual piulita olandeza in vederea fixarii

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -

Introduceti pistoletul de sudare complet echipat cu tubul de introducere sarma nainte
in racordul central

Strangeti manual piulita olandeza in vederea fixarii

Introduceti conectorul de comanda al pistoletului de sudare in racordul sistemului de
comanda al arzatorului si blocati-I

Comutati intrerupatorul de retea n pozitia - O -

Introduceti pachetul de furtunuri al dispozitivului de avans sarma cu tubul de introdu-
cere sadrma inainte in racordul central

Strangeti manual piulifa olandeza in vederea fixarii

Comutati intrerupatorul de retea in pozitia - O -

Introduceti pachetul de furtunuri al Robacta Drive KD cu tubul introducere sarma ina-
inte Tn racordul central si fixati la suportul extern pentru dispozitivul de avans sarma

Strangeti manual piulita olandeza in vederea fixarii

Cuplati fisa de comanda a Robacta Drive KD la racordul pentru dispozitiv de antrenare
a sarmei extern

Strangeti manual piulita olandeza in vederea fixarii
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Montarea bobinei
de sarma

Montarea bobi- A1
nei-cos REMARCA!

La lucrarile cu bobine-cos se va utiliza exclusiv adaptorul pentru bobine-cos cu-
prins in volumul de livrare al dispozitivului de avans sarma! Dispozitivele de avans
sarma SUA se livreaza fara adaptor pentru bobina-cos.

/\ ATENTIE!

Pericol de accidentare prin caderea bobinei-cos.
Asezati bobina-cos pe adaptorul pentru bobina-cos astfel incéat fetele radacinii bobinei-cos
sa se aseze in interiorul canelurilor de ghidare ale adaptorului pentru bobina-cos.
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Introduceti sar- :
ma pentru sudare /\ ATENTIE!

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

Laintroducerea sarmei pentru sudare in actionarea cu 4 role stabilizati capatul sarmei pen-
tru sudare pentru a evita accidentarea prin propulsarea violenta a sarmei pentru sudare.

/\ ATENTIE!

Pericol de deteriorare a pistoletului de sudare din cauza capatului ascutit al sarmei
pentru sudare.
Inainte de introducere debavurafi capatul sarmei pentru sudare.

2]
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Reglarea franei
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/\ ATENTIE!

Pericol de accidentare in sdrma pentru sudare iesita in afara.

Mentineti pistoletul de sudare la distanta de fata si de corp si folositi ochelari de protectie
adecvati.

5]

REMARCA!

Dupa eliberarea tastei pistoletului, bobina de sarma trebuie sa se opreasca.
In caz contrar reglati frana.




Configuratia fra-
/\ ATENTIE!

Pericol prin caderea bobinei de sarma.

Pentru a garanta o pozitie stabila a bobinei de s&rma si un efect optim de franare, efectuati

montajul frAnei conform figurii de mai jos.

KLEBER,
GLUE,
COLLE




Diagnoza erorilor, remedierea defectiunilor

Diagnozaerorilor,
remedierea defec-
tiunilor
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/\ AVERTIZARE!

Un soc electric poate fi mortal.

Tnainte de deschiderea KD 7000, comutatj intrerup&torul de retea in pozitia - O -, decuplati
stecherul de retea si amplasati un panou de avertizare contra reconectarii - daca este ne-
cesar descarcati condensatorii electrolitici.

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

- intervin erori care nu sunt descrise mai jos

- masurile de remediere luate nu duc la un rezultat pozitiv

KD 7000 nu functioneaza
Intrerupétor de retea conectat

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

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

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

viteza de avans neregulata a sarmei

Sarma pentru sudare formeaza o bucla intre rolele de avans si duza de introducere sarma
a pistoletului de sudare

Cauza: frana este prea puternica
Remediere: slabiti frana

Cauza: Alezajul duzei de centrare a sarmei este prea ingust
Remediere: Utilizati o duza de centrare a sdrmei adecvata

Cauza: Tub de ghidare a sarmei din pistolet de sudare defect

Remediere: Verificati tubul de ghidare a sarmei pentru a nu prezenta flambaje, impuritafi
etc.

Cauza: Rolele de avans de avans nu sunt adecvate pentru sdrma de sudare utilizata

Remediere: folositi role de avans adecvate

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




intretinere, ingrijire si eliminare

Generalitati In conditii normale de utilizare aparatul necesit& un volum minim de ingrijire si intretinere.
Respectarea anumitor puncte este insa esentiala pentru a pastra disponibilitatea de ex-
ploatare pe termen indelungat a sistemului de sudare.

ingrijire si intreti-
nere /\ AVERTIZARE!

Un soc electric poate fi mortal.

Inainte de deschiderea KD 7000, opriti-| de la intrerupatorul de retea, decuplati stecherul
de retea si amplasati un panou de avertizare contra reconectarii - daca este necesar des-

carcati condensatorii electrolitici.

Pentru a asigura capacitatea indelungata de functionare a KD 7000 trebuie respectate ur-

matoarele puncte:

- Efectuati verificarea tehnica de securitate conform intervalelor prevazut (vezi capitolul
.Prescriptii de securitate”)

- Infunctie de locul de amplasare, insé cel putin de doud ori pe an, indepartati lateralele
aparatului si curatati KD 7000 cu aer comprimat uscat, de intensitate redusa. Nu ex-
puneti componentele electronice unui jet de aer sub presiune de la mica distanta.

Eliminarea cade- Eliminati aparatul doar in conformitate cu normele nationale si regionale.
seu
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Date tehnice

KD 7000
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Tensiune de retea

200-240V AC

Intensitate nominala a curentului

1,2A

Siguranta fuzibila de retea

declansare intarziata 2 A

Tipuri de bobine de sarma

toate normate

greutate max. admisa a bobinei de sarma

16 kg (35.27 Ib.)

Diametrul bobinei de sarma

300 mm (11.81 in.)

Viteza de avans a sarmei

0,2 - Max. m/min

7.87 - Max. ipm
Dispozitiv de antrenare a sarmei Actionare cu 4 role
Diametrul bobinei de sarma 0,8-1,6 mm

0.03 -.0.06 in.

Diametrul bobinei de sarma

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Clasa de protectie

IP23

Dimensiuni L x| x T

640/ 260/ 430 mm
25.2/10.2/16.9in.

Greutate 17 kg
374 Ib.
Clasa de aparate CEM (conform EN/IEC 60974-10): A

Alimentare de la retea

Sunt posibile limitari
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