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unor eventuale gre.eli de tipar, erori de conpinut sau in urma imbunatépirii produsului. Astfel de modificari vor fi incluse ins& in

versiunile ulterioare ale Instrucpiunilor. Toate mércile comerciale .i mércile inregistrate specificate in Instrucpiunile de utilizare aparpin

proprietarilor de drept. Pentru a obpine documentabii de produs actuale, precum .i datele de contact ale reprezentanpelor sau
partenerilor Jéckle & Ess System GmbH de pe intreg globul, vé rugdm s& accesapi pagina noastrd de internet www.jess-welding.com.
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conMIG 300 1 Identificarea

1 Identificarea

Instalatie de sudare MIG/MAG conMIG 300 pentru sudarea de foi subtiri de tabl& (autovehicule) p&né&
la materiale groase, precum si otel superior si aluminiu.

1.1 Etichetarea

Produsul indeplineste condiiile valabile pentru punerea in circulatie pe piata respectivé. Dacd este nevoie
de o efichetare corespunzdtoare, se aplicd pe produs.

2 Siguranta

Respectati documentul anexat ,Safety instructions”.

2.1 Utilizarea conform destinatiei

Aparatul descris in acest manual de utilizare poate fi folosit doar in scopurile si modalitdfile descrise in
prezentul manual. Respectati, asadar, conditiile de punere in functiune, de mentenant& curentd si de
infrefinere.

* Nu este permisd nicio altd utilizare.

¢ Nu sunt permise transformdri sau modificdri neautorizate pentru sporirea performantelor aparatului.

2.2 Obligadtiile utilizatorului
Nu permiteti efectuarea lucrdrilor la aparat decét persoanelor care:
* sunt familiarizate cu prevederile de baz& privind siguranta la locul de muncé si preventia accidentelor;
* au fost initiate in manipularea aparatului;
* au citit si infeles aceste instructiuni de utilizare;
* care au citit si au infeles documentul anexat ,Safety instructions”;
* au fost instruite corespunzdtor;
* pot recunoaste potentialele pericole ca urmare a calificarii profesionale, a cunostinfelor si
a experientei.
Nu permiteti apropierea altor persoane de zona de lucru.
Respectati prevederile privind protectia muncii din fara dvs.

* Respectati prevederile privind siguranta muncii si preventia accidentelor. Conform DIN EN 60974-10,
acest aparat reprezintd un echipament pentru sudare din clasa A. Echipamentele pentru sudare din
clasa A nu sunt destinate utilizérii in zonele rezidentiale in care alimentarea cu energie electrica se
realizeaz& printr-un sistem public de alimentare de joas& tensiune. Consecinfa poate fi reprezentatd de
interferentele electromagnetice, care declanseazd defectiuni ale aparatului si functiondri
necorespunzdtoare. Folositi aparatul numai in zonele industriale.

2.3 Echipament individual de protectie
Pentru a evita pericolele pentru utilizator, in acest manual se recomandd purtarea de echipament individual
de protectie (EIP).
Acesta constd in costum de protectie, ochelari de protecfie, mascd de protecfie respiratorie P3, manusi de
protecfie si bocanci de protecfie.

2.4 Debarasarea masinii

Nu eliminati echipamentele electrice vechi cu deseurile casnice normale! Tinénd cont de directiva CE pentru
echipamente electrice si electronice vechi si de implementarea acesteia ulterioard in legislatia nationalg,
echipamentele electrice care au ajuns la finalul duratei de viat& trebuie colectate distinct si predate la un
centru de reciclare care respectd cerinfele de protectie a mediului. Conform instructiunilor formulate de
cétre autoritdtile locale, proprietarul echipamentului are obligatia de a preda unitatea scoasd din functiune
unei centrale regionale de colectare. Regdsiti informatii suplimentare pe internet, cu termenul de
specialitate ,DEEE”.
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2 Siguranta conMIG 300

2.5 Clasificarea avertismentelor

Avertismentele utilizate in instructiunile de utilizare sunt structurate pe patru niveluri diferite si sunt indicate
inaintea etapelor de lucru cu potential de periculozitate. In ordinea descrescétoare a importantei, ele au
urmé&toarele semnificatii:

Descrie un pericol iminent direct. Dac& acest pericol nu este evitat, se poate ajunge la pierderea viefii
sau la v&tamari dintre cele mai grave.

A\ AVERTIZARE

Descrie o situatie potential periculoasd. Dacd acest pericol nu este evitat, urmdrile pot consta in v&tamari

de gravitate extremd.

A\ PRECAUTIE

Descrie o situatie cu efecte potential ddundtoare. Dacd acest pericol nu este evitat, urmdrile pot consta in

vatamadri usoare sau minore.

NOTA

Descrie un pericol care poate conduce la influenfarea negativé a lucrdrilor executate sau la posibilitatea

defectrii echipamentului.

2.6 Siguranta produsului

Produsul a fost proiectat si fabricat in conformitate cu nivelul tehnic actual si cu normele si directivele de
securitate recunoscute. in instructiunile de utilizare se avertizeaza asupra riscurilor reziduale inevitabile
pentru utilizator, terfe persoane, aparate sau alte bunuri materiale. Nerespectarea acestor instructiuni poate
conduce la pericole pentru viafd si séindtate, prejudicii de mediu sau daune materiale.

¢ Produsul poate fi utilizat numai intr-o stare tehnic& nemodificatd si ireprosabild, in limitele descrise n
aceste instructiuni.

* Respectdti in toate situatiile valorile limit& specificate in datele tehnice. Suprasolicitérile provoacd
distrugeri.

* In nicio situafie nu este permis& demontareq, suntarea sau ocolirea in alt mod a dispozitivelor de
siguranta de la nivelul aparatului.

* In cazul folosirii in aer liber, utilizati o protectie adecvatd impotriva intemperiilor atmosferice.

¢ Verificati ca echipamentul electric s& nu prezinte deteriordri, s& fie in perfectd stare de functionare si c&
este utilizat conform scopului prevézut.

* Nu expunefi aparatul electric la acfiunea ploii i evitati mediile umede sau ude.

* Protejafi-va impotriva accidentelor cauzate de energia electricd, prin utilizarea de suprafete-suport
izolatoare si purtarea de imbr&cdminte uscatd.

* Nu utilizafi echipamentul electric in zonele in care existd pericol de incendiu sau explozie.

e Sudarea cu arc electric poate afecta ochii, pielea si auzull Din acest motiv, purtati in toate situatiile
echipament de protectie prevazut la efectuarea de lucr&ri prin intermediul aparatului.

* Tofi vaporii de metale, in special de plumb, cadmiu, cupru si beriliu sunt nocivi pentru sé&nétate!
Asigurati o ventilare sau o aspirare suficientd. Acordati in toate situatiile atentie respectérii valorilor
limite legale.

* Piesele degresate cu solufii ce contin clor trebuie spdlate cu apd limpede. In caz contrar, apare
pericolul formarii de fosgen gazos. Nu amplasafi b&i de degresare cu clor in apropierea locului
de sudare.

* Respectati dispozitiile generale privind protectia anti-incendiu si inl&turati materialele care prezinta
pericol de incendiu din zona locului in care se executd lucréri de sudare, inainte de inceperea lucrului.
Mentineti la dispozitie mijloace adecvate de protectie anti-incendiu la locul de munca.
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conMIG 300

2 Siguranta

2.7 Indicatoare de avertizare si informare

Produsul prezint& urmdtoarele indicatoare de avertizare si informare:

Simbol Semnificatie

Citifi si respectati instructiunile de utilizare!

inainte de deschidere, deconectati fisa de la refeaual

Avertizare cu privire la suprafete incinse!

2.8 Indicatii pentru cazuri de urgenta
In caz de urgentd, intrerupeti imediat urmétoarele surse de alimentare:
* Alimentare cu energie electrica
¢ Alimentarea cu aer comprimat

* Alimentare cu gaz

Alte mdsuri sunt prezentate in instrucfiunile de utilizare a sursei de curent sau in documentatiile altor

periferice.

BA-0001 « 2020-12-01
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3 Descrierea produsului conMIG 300

3 Descrierea produsului
3.1 Date tehnice

Fig. 1 Date tehnice conMIG 300

A conMIG 300

Tab. 1 Date tehnice conMIG 300

Sursé de curent conMIG 300

Tensiune de retea 50/60 Hz 400V, 3 faze, + 10 %
Consumul de curent Imax =19 A, leff=11 A
Sigurantd 16 A cu declansare intarziata
Putere max. electricd absorbit& 13 kVA

Plaja de reglare 40-300 A

Tensiune de lucru 16-29V

Tensiune mers in gol 20-45V

Trepte reglaj 12

Durata activd 30 % (40 °C) 300A/29V

Durata activé 60 % (40 °C) 230A/25,5V

Durata activd 100 % (40 °C) 200A/24V

Gradul de protectie IP 23

Clasa de izolatie H (180 °C)

Tipul r&cirii F

Greutate 89 kg

Dimensiuni L x | X § (mm) 900 x 490 x 740

Nivel zgomot <70 dB(A)

BA-0001
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conMIG 300 3 Descrierea produsului

Derulator

Motor derulator 42V, 50 W
Viteza avans sdrma 1,0-24 m/min
Diametru sGrma 0,8-1,2 mm

Fabricare conform normelor europene EN 60974-1 si EN 60974-10

NOTA

Functionarea cu generator

* Generatorul trebuie s& asigure o putere mai mare cu minim 30 % fat& de puterea maxim& a masinii.
Exemplu: 13 kVA (masing) + 30 % = 17 kVA. Pentru acest aparat trebuie utilizat un generator
17 kVA.

* Un generator de mici dimensiuni conduce la avarierea instalafiei de sudare Jéckle & Ess System

GmbH, precum si a generatorului, motiv pentru care nu este permisd utilizarea sa.

3.2 Conditii ambientale

H

Sursd de curent pentru sudare poate fi utilizaté numai la o temperaturd cuprinsé intre = 10 °Csi+ 40 °C,
precum si o umiditate atmosfericd relativa de pénd la 50 % la + 40 °C sau de pané& la 90 % la + 20 °C.
Aerul ambiental nu trebuie s& prezinte cantitdti neobisnuite de praf, acizi, gaze corozive sau substante etc.,
in mdsura in care acestea nu sunt generate pe parcursul procesului de sudare.

3.3 Marcaj de fabricatie

Sursa de curent pentru sudare este marcatd dupd cum urmeazd la nivelul carcasei, prin intermediul unei
placute cu date tehnice:

Fig. 2 Marcaj de fabricatie conMIG 300

3.4 Semne si simboluri utilizate

Simbol Descriere

Simbol de enumerare pentru instructiuni de procedurd si enumerdri

= Simbolul Referinte indica existenta altor informatii detaliate menite s& aduca
clarificari
1. Pasi in text care trebuie urmati in ordinea prezentdrii
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4 Pachetul de livrare conMIG 300

4 Pachetul de livrare

Tab. 2 Pachetul de livrare conMIG 300

* Sursd de curent pentru sudare | ¢ Instructiuni de utilizare * Prospect ,informatii generale
de sigurant&”

Piesele de schimb si consumabilele se comanda separat.

Datele pentru comandd si numerele de identificare ale pieselor de schimb si consumabilelor sunt indicate in

documentatia actuald pentru comenzi.

Datele de contact pentru consultantd si comandé se gdsesc pe internet la www.jess-welding.com.

4.1 Transportul

Pachetul de livrare este verificat si ambalat riguros inainte de expediere, insd cu toate acestea, nu se poate

exclude posibilitatea unor deteriordri pe parcursul transportului.

Controlul la primire Controlafi pe baza avizului de expeditie dacd pachetul este complet!

Verificati dacd pachetul livrat prezintd deteriordri (verificare vizuala)!

in caz de reclamatii Dacé pachetul de livrare a fost deteriorat la transport, luati leg&tura imediat
cu ultimul transportator! Pastrati ambalajul pentru o eventuald verificare de
cdtre transportator.

Ambalajul pentru Utilizati in masura posibilitatii ambalajul original si materialul original de
returnare ambalare. Dacd apar intrebéri referitoare la ambalai si la asigurarea in
timpul transportului, v& rug&m s& luati legétura cu furnizorii dumneavoastrd.

4.2 Depozitarea
Conditiile fizice pentru depozitare in spatii inchise:

= Vezi 3.2 Conditii ambientale, la pagina RO-7

5 Descrierea functionarii

Fig. 3 Descrierea functionarii conMIG 300
A Comutator trepte C  Mufa pentru mas& E Casetd de comandd
B intrerupdtor principal D Mufd centralg de conectare (MC 3, MC 4, MC 5, MC 15)
E
A
B
D
C
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conMIG 300 6 Punerea in functiune

Reglarea treptelor de sudare

Comutator in 12 trepte

Functii de comanda

Posibilitate de reglare a avansului sérmei si a timpului de punctare

Récirea sursei de curent cu un ventilator silentios

Ventilatorul este pornit prin intermediul unui termostat si functioneazd numai in cazul incdlzirii sursei de
curent. In pauzele de sudare, ventilatorul se opreste, imediat ce sursa de curent s-a rdcit.

Protectie termicé impotriva suprasarcinii

In situatia in care, ca urmare a sarcinii extrem de ridicate sau a temperaturii ambientale, este depdsitd
temperatura de functionare admisd, comutatorul termic integrat intrerupe curentul de sudare.

Mufa centralé de conectare
Mufa centrald de conectare permite cuplarea si decuplarea rapidd a pistoletului pentru sudare.

Toate componentele electronice sunt instalate in carcasa metalicd. Alimentarea cu energie electricd este
realizatd prin intermediul unui cablu separat de conexiune. Tensiunea de alimentare si putere electrica
absorbitd:

= Vezi 3.1 Date tehnice, la pagina RO-6

6 Punerea in functiune

Pericol de vatédmare prin pornirea accidentala

Pe intreaga duratd a lucrdrilor de intrefinere curentd, intretinere generald, montare, respectiv demontare
si de reparatie se vor avea in vedere urm&toarele:

* Deconectati sursa de curent.

* Blocafi alimentarea cu gaz.

* Blocati alimentarea cu aer comprimat.

* Decuplatfi toate conexiunile electrice.

* Deconectati intreaga instalatie de sudare.

A\ PRECAUTIE

Pericol de vatamare

Expunere la un nivel ridicat de zgomot
* Purtati echipamentul dumneavoastrd individual de protectie: protectie auditiva.

A\ AVERTIZARE

Electrocutare

Tensiune periculoasd in cazul cablurilor deteriorate.
* Verificati instalarea corespunzdtoare a tuturor cablurilor si imbindrilor electrice si existenfa unor
eventuale avarii.

* Schimbati piesele deficiente, deformate sau uzate.

A\ AVERTIZARE

Pericol de vatamare

Striviri ale picioarelor prin deplasarea bruscd a sursei de curent.
* Verificati stabilitatea masinii.
* Instalati numai pe suprafete plane.

A\ PRECAUTIE

Pericol de vatamare

Greutate ridicatd.

* La mutarea aparatului trebuie s& acordati atentie frandrii la timp.

BA-0001 « 2020-12-01 RO-9



6 Punerea in functiune

conMIG 300

NOTA

* Respectafi urmdtoarele indicatii:

= Vezi 3 Descrierea produsului, la pagina RO-6

* Toate lucrdrile la aparat sau la sistem se vor efectua doar de cétre personal calificat.

* Folositi componentele doar in inc&peri suficient de ventilate.

La efectuarea lucrdrilor de instalare, asigurati-va c& existd suficient spatiu pentru admisia si evacuarea
aerului de rdcire, astfel incét sd fie obfinutd durata activa prevazutd. Nu expuneti echipamentul la umiditate,
stropi de sudare si jetul direct de scantei la efectuarea de lucrari de polizare. Nu utilizati echipamentul in
aer liber in conditii de ploaie.

Conectarea unei butelii de gaz de protectie

Pozitionati butelia cu gaz de protectie in spate, la nivelul instalatiei de sudare cu gaz de protectie si asigurati-
o cu lantul. Conectati reductorul de presiune al buteliei si verificati racordurile cu privire la etanseitate.

6.1 Racordarea laretea

RO-10

Electrocutare

Tensiune periculoasd in cazul cablurilor deteriorate.

* Verificati instalarea corespunzatoare a tuturor cablurilor si imbindrilor electrice si existenta unor
eventuale avarii.

* Schimbati piesele deficiente, deformate sau uzate.

Véatamari corporale sau prejudicii materiale

Cuplarea necorespunzdtoare la refea poate provoca vétdmdri corporale sau prejudicii materiale.

* Montafi componentele numai cu fisa de retea decuplatd din prizé&.

* Conectafi echipamentul exclusiv la prize care functioneaz& cu un conductor de protectie pentru
impdmantare.

* Toate lucrarile la aparat sau la sistem se vor efectua doar de cétre personal calificat.

1 Conectatfi fisa de retea in priza corespunzdtoare.
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conMIG 300 7 Prezentare generalé a functiilor de comanda

7 Prezentare generaléa a functiilor de comanda

Tab. 3 Prezentare generald a functiilor de comand& conMIG 300 si a casetelor de comanda
disponibile

Functia MC3 MC4 MC5 MC15

Instalatie de sudare actionatd in trepte (conMIG) . . . .

Functionare in regim manual . . . .

Functionare in regim automat . .

Corectarea avansului sarmei . .

Selectarea materialului . .

Mod MIG . . .

2 timpi, 4 timpi, punctare J [ [

Programe speciale .

Stocarea operatiunilor individuale .

Test cu gaz U ° °

Introducerea sdrmei pentru sudare . . o o

Selectarea puterii in funclie de grosimea materialului . o

Conturnare (Sts) reglabila J . o o

Timp burn back (bUb) reglabil . . . .

Post curgerea gazului (PrG) reglabil& .

Timp de punctare (Spt) reglabil .

Grosimea ajutajului fixatd prin presetare . . .

Ajustarea lungimii pachetului de furtunuri . . .

Tipul masinii reglabil .

Actualizare software pentru curbe U

Blocarea / deblocarea sistemului de comandd ° °

Ventilator reglat .

Intervalul de HOLD al afisajului reglabil . U .

Resetarea sistemului de comandé la setdrile din fabrica | @ . .

(reset)

7.1 Sudarea

Pentru a obfine o sudare de calitate superioard, este importantd selectarea nivelului corect de tensiune si

a vitezei optime de avans a sdrmei si a debitului corespunzdtor de gaz.

1 Reglarea reductorului de presiune al buteliei: Reglati cantitatea necesard de gaz de protectie cu ajutorul
reductorului de presiune al buteliei (6-18 |/min). Cantitatea de gaz care trebuie reglaté depinde, in
principal, de infensitatea curentului de sudare.

2 Introducerea sérmei pentru sudare: Selectati sarma pentru sudare in functie de materialul care urmeazé
a fi prelucrat. Utilizati duza de curent si rola de antrenare adaptate in functie de sarma de sudare.

= Vezi 8.1 Funcfii de comandg, la pagina RO-12

3 Selectarea tensiunii de sudare prin intermediul comutatorului pentru treptele de sudare.

NOTA

* Pentru a evita defectiunile la nivelul intrerup&torului in trepte, nu este permis& actionarea

intrerupdtorului in trepte pe parcursul operatiunii de sudare.

4 Configurarea vitezei de avans a sarmei.
= Vezi 8.1 Funcfii de comandg, la pagina RO-12

5 Tncepefi procesul de sudare prin apdsarea butonului pistoletului.
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8 Functionarea

conMIG 300

8 Functionarea

NOTA

* Toate lucrérile la aparat sau la sistem se vor efectua doar de cétre personal calificat.

8.1 Functii de comanda

8.1.1 Sistem de comandd MC 3
Fig. 4 Casetd de comand&d MC 3
A Afisarea pe ecran a tensiunii (V) F Tastd alimentare cu sérmé/ J  Selectarea functiilor de sudare
B Afisarea pe ecran a curentului (A) memorare K  Afisaj cu LED pentru unitdti
C  Afisaj cu LED pentru grosimea G Afisarea functiondrii in regim L  Selectarea tipului de sudare
materialului manual - automat M Afisaj cu LED pentru tipul de
D Comutator curent de sudare/ H Selectarea materialului / sudare
grosimea materialului selectarea functiondrii in regim N Afisarea pe ecran a vitezei
E Selectarea programului / test cu manual - automat pentru avansul sérmei
gaz I Buton rotativ pentru configurarea
parametrilor
/ .
B
N
M C
D
K /
J
| E
H F
G /
Nr. crt. | Descriere
A Afisarea pe ecran pentru tensiunea de sudare in volti Punct aprins intermitent: Functia HOLD
activd. Afisarea valorilor variabile pentru funcii si opfiuni, precum si a nivelului tensiunii de
sudare la masinile controlate in trepte.
B Afisarea pe ecran a curentului de sudare in amperi sau a grosimii materialului, precum si
a altor parametri.
C Afisare cu LED a grosimii materialului in mm.
D Buton de comandé& pentru comutarea intre curentul de sudare si grosimea materialului.
E Buton de comandd pentru selectarea programului si pentru incércare (ap&sare pentru
o duratd mai redusd de 0,5 secunde) si activarea testului cu gaz (actionarea pentru o duratd
mai lungd de 1 secundd).
F Buton de comandé& pentru alimentare cu sérm& si memorarea programelor.
Afisare cu LED pentru dfisarea functiondrii manuale si automate.
H Buton de comandé& pentru selectarea materialului (ap&sarea pentru o duratd mai redusd de
0,5 secunde) si configurarea funcfiondrii in regim manual-automat (actionarea pentru
o duratd mai lungd de 1 secundd)
RO -12 BA-0001 « 2020-12-01



conMIG 300

8 Functionarea

BA-0001 « 2020-12-01

Nr. crt. | Descriere

1 Buton rotativ pentru configurarea tipului de material, a vitezei sérmei si a altor setdri ale
parametrilor.

J Buton de comandé Fx pentru configurarea functiilor de sudare, de exemplu viteza de pornire
(apd&sare pentru o duratd mai redusd de 0,5 secunde) si configurarea sistemului de reglare
de la distantd (actionarea pentru o duratd mai lungd de 1 secundd)

K Afisare cu LED a unitdtilor (% secunde ), in situafia in care astfel de valori sunt evidentiate la
nivelul ofisajului median (A).

L Buton de comandd pentru selectarea tipului de sudare. 2 timpi, 4 timpi, 2 timpi - punctare sau
functie speciald.

M Afisaj cu LED pentru tipul activ de sudare. 2 timpi, 4 timpi, 2 timpi - punctare sau functie
speciald.

N Afisarea pe ecran a vitezei sérmei in m/min. respectiv corectarea de la = 50 % péné la

+ 50 % a vitezei sarmei. Punct aprins intermitent: Functia HOLD activa.
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8.1.2 Sistem de comanda MC 4

Fig. 5 Casetd de comand& MC 4

A Afisarea pe ecran a tensiunii (V) F  Alimentare cu sérmé& / I Buton rotativ pentru configurarea

B Afisarea pe ecran a curentului (A) reducerea parametrilor parametrilor

C  Afisaj cu LED pentru parametri G Afisarea funcfion&riiinregim  J  Selectarea tipului de sudare

dfisati pentru afisarea pe ecran (B) manual - automat K  Afisaj cu LED pentru tipul activ de

D Comutator pentru parametri H Selectarea materialului / sudare

E Test cu gaz / cresterea selectarea functiondrii in regim L Afisarea pe ecran a vitezei

parametrilor manual - automat pentru avansul sérmei

A
L / —_ 3
K C
J D

1
E
/ F

G

Nr. crt. | Descriere

A Afisarea pe ecran pentru tensiunea de sudare in volti. Punct aprins intermitent: Functia HOLD
activd, precum si nivelul tensiunii de sudare la masinile controlate in trepte.

B Afisarea pe ecran a curentului de sudare in amperi sau a grosimii materialului, precum si
a vitezei de conturnare si a timpului burn back.

C Afisaj cu LED al parametrilor evidentiati in prezent pe ecran (B) (viteza de conturnare, timpul
burn back sau curentul de sudare).

D Buton de comandd pentru selectarea vitezei de conturnare, a timpul burn back, a grosimii
materialului si a curentului de sudare (la punctarea activatd, timpul de punctare).

E Buton de comandd pentru activarea testului cu gaz. in modul de configurare, butonul de
comandd pentru cresterea valorilor pentru viteza de conturnare, timpul de burn back
(poz. LED C) lumineazd intermitent.

F Buton de comandd pentru activarea functiei de introducere a sarmei. in modul de
configurare, butonul de comandé pentru reducerea valorilor pentru viteza de conturnare,
timpul de burn back (poz. LED C) lumineazd intermitent.

Afisare cu LED pentru dfisarea functiondrii manuale si automate.

H Buton de comandé pentru selectarea materialului (ap&sarea pentru o duratd mai redusd de
0,5 secunde) si configurarea funcfiondrii in regim manual-automat (actionarea pentru
o duraté mai lungé de 1 secundd).

I Buton rotativ pentru configurarea tipului de material, a vitezei sérmei si a altor set&ri ale
parametrilor.

J Buton de comand& pentru selectarea tipului de sudare. 2 timpi, 4 timpi, 2 timpi - punctare.

K Afisaj cu LED pentru tipul activ de sudare. 2 timpi, 4 timpi, 2 timpi - punctare.

L Afisarea pe ecran a vitezei sérmei in m/min. respectiv corectarea de la = 50 % pénd la
+ 50 % a vitezei sGrmei. Punct aprins infermitent: Functia HOLD activd.

RO-14
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8.1.3 Sistem de comanda MC 5

Fig. 6 Casetd de comandd MC 5
A Afisarea pe ecran a curentului (A), D Testcu gaz / cresterea G  Afisaj cu LED pentru tipul
tensiunii (V) parametrilor activ de sudare
B  Afisaj cu LED pentru parametri afisati E  Alimentare cu sérmd / reducerea H  Selectarea fipului de sudare
pentru dfisarea pe ecran (A) parametrilor 1 Afisarea pe ecran a vitezei
C  Comutator pentru parametri F  Buton rotativ pentru viteza sdrmei pentru avansul sdrmei
' A
H — B
G C
F
D
E

Nr. crt. | Descriere

A Afisarea pe ecran a curentului de sudare in amperi sau a tensiunii de sudare in volti, precum
si a vitezei de conturnare si a timpului burn back.

B Afisaj cu LED al parametrilor evidenfiati in prezent pe ecran (A) (viteza de conturnare, timpul
burn back sau curentul de sudare).

C Buton de comandd pentru selectarea vitezei de conturnare, a timpul burn back, a grosimii
materialului si a curentului de sudare (la punctarea activatd, timpul de punctare).

D Buton de comandd pentru activarea testului cu gaz. in modul de configurare, butonul de
comandd pentru cresterea valorilor pentru viteza de conturnare, timpul de burn back
(poz. LED B) lumineazd intermitent.

E Buton de comandd pentru activarea functiei de intfroducere a sarmei. In modul de
configurare, butonul de comandd pentru reducerea valorilor pentru viteza de conturnare,
timpul de burn back (poz. LED C) lumineazd intermitent.

Buton rotativ pentru configurarea vitezei sérmei in m/min.

Afisaj cu LED pentru tipul activ de sudare. 2 timpi, 4 timpi, 2 timpi - punctare.

I e ™

Buton de comandd pentru selectarea fipului de sudare. 2 timpi, 4 timpi, 2 timpi - punctare.

Afisarea pe ecran a vitezei sérmei in m/min. Punct aprins intermitent: Funcfia HOLD activé.
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8.1.4 Sistem de comanda MC 15

RO-16

Fig. 7 Casetd de comandd MC 15
A Configurarea vitezei de conturnare €  Selectarea tipului de sudare E Introducerea sérmei
B Configurarea timpului de burn D Buton rotativ pentru configurarea  F Afisarea pe ecran
back parametrilor a parametrilor
F
E A
D
C B
Nr. crt. | Descriere
A Buton de comandd pentru configurarea vitezei de conturnare (viteza de pornire). Actionati
tasta si configurati valoarea doritd prin intermediul butonului rotativ (poz. D). Plaja de
configurare: 10-100 % din viteza de sudare.
B Buton de comandé pentru configurarea timpului burn back (lungimea sarmei la finalul
sudurii). Actionafi tasta si configurati valoarea dorit& prin intermediul butonului rotativ
(poz. D). Plaja de configurare — 10 (capétul lung al sérmei) pand la + 10 (capdtul scurt
al sérmei).
C Buton de comandd pentru selectarea tipului de sudare. 2 timpi sau 4 timpi. LED-ul
corespunzdtor este aprins.
D Buton rotativ pentru configurarea vitezei sdrmei, vitezei de conturnare si a timpului de
burn back.
E Buton de comandd pentru activarea functiei de introducere a sdrmei. S&rma este transportatd
cat timp tasta este menfinutd apdsatd.
F Afisarea pe ecran a vitezei sérmei, a vitezei de conturnare si a timpului de burn back.
Pe parcursul suddrii si in HOLD (15 sec.) este afisat curentul de sudare.
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8.2 Descrierea functiilor de comandéa

2 timpi, 4 timpi, punctare, programe speciale (MC 3-MC 5)

Prin ap&sarea butonului de comanda (L), se poate comuta intre 2 timpi, 4 timpi, 2 timpi cu punctare si
eventuale funcfii speciale. Functia activatd in concret este afisatd prin LED.

Selectarea materialului (material, gaz, diametrul sGrmei) (MC 3-MC 4)

Prin ap&sarea scurtd a tastei pentru materiale, pe ecranul din sténga este afisat tipul de material

(de exemplu ofel), pe ecranul central gazul (de exemplu Coy), iar pe ecranul din dreapta diametrul sérmei
(de exemplu 1,0 mm). Prin rotirea encoderului incremental din stdnga poate fi efectuatd selectarea
necesard a materialului. Este preluatd ultima selectie afisatd pe ecran.

Functionare in regim automat / manual (MC 3-MC 4)

Prin actionarea pe termen lung a tastei pentru materiale — mai multde 1 secundd — se realizeazé comutarea
intre functionarea automatd si manualé. in regimul automat de functionare, tofi parametrii necesari pentru
sudare sunt configurati automat si menfinufi activati de cétre sistemul de comanda. in regimul de functionare
manuald poate fi configuratd viteza de avans a sarmei in m/min prin intermediul butonului rotativ din
stdnga. La sistemele de comandd MC 3-MC 4, puterea este configuratd la nivelul intrerup&toarelor in

trepte ale masinii.

Preselectarea puterii / vizualizarea prealabilé a treptelor / grosimea materialului (MC 3-MC 4)

Puterea de sudare poate fi modificatd la nivelul sistemelor de comandd MC 3-MC 4 numai cu
intrerup&toarele in trepte la nivelul aparatului. in acest context, in regimul automat, sunt modificate in toate
situatiile si viteza sGrmei si accelera?ia pentru un rezultat optim de sudare. Pentru a identifica nivelul optim
de sudare sunt disponibile 2 posibilitdfi:

1. n functie de grosimea materialului. In acest scop, apasati butonul de comandd mm (MC 3) sau »
(MC 4) pané cénd se aprinde LED mm (MC 3) sau grosimea materialului (MC 4) lumineazé
intermitent. Ulterior poate fi reglatd grosimea necesard a materialului. in acest scop, la nivelul MC 3
este necesard rotirea butonului rotativ sténga sau actionarea la nivelul MC 4 a tastelor A ¥ pané cénd
grosimea doritd a materialului este afisatd pe ecranul din dreapta. Concomitent este afisat in ecranul
central nivelul tensiunii de sudare necesar in acest scop. Exemplu: Nivelul 1-10 pentru 2,0 mm.

2. Prin tensiunea de sudare sau curentul de sudare. In acest scop este necesard aclionarea butonului de
comandd mm (MC 3) sau > (MC 4), pand cénd tensiunea de sudare in volt si curentul de sudare in
amperi este afisat pe ecranul central si cel din dreapta. Ulterior poate fi reglatd valoarea necesard. in
acest scop, la nivelul MC 3 este necesard rotirea butonului rotativ stdnga sau actionarea la nivelul
MC 4 a tastelor A ¥ pand cénd valoarea doritd este afisaté pe ecrane. Ulterior, in sensul descrierii de
la punctul 1, ap&sati din nou butonul de comand& mm (MC 3) sau » (MC 4) pané& cénd se aprinde
LED mm (MC 3) sau grosimea materialului (MC 4) lumineaz& intermitent. Sunt afisate tensiunea de
sudare, precum si grosimea materialului. Aceastd operatiune poate fi repetatd de cate ori se doreste.
Acest afisaj in etape reprezintd o valoare bun& de pornire, insd este posibil s& se mai impund
modificarea pentru lucrarea de sudare.

Functii Fx (MC 3)

Printr-o scurtd apdsare a butonului de comandd Fx pot fi configurate individual urmé&toarele funcii pentru

fiecare curbd de sudare (in paranteze dfisarea pe ecran):
* Viteza de pornire (StS): 10 péné& la 100 % din viteza de sudare
¢ Timp burn back (bUb): = 90 ms pand la + 60 ms
¢ Pre-scurgere a gazului (PrG): 0,0 pénd la 1,0 secunde
* Timpul de post curgere a gazului (PoG): 0,5 pand la 10 secunde
¢ Timp de punctare (SPt): 0,5 pané la 10 secunde
 Ajutaj (Cho): far& posibilitate de utilizare pentru acest tip al masinii
¢ Cod (CODE): pentru blocarea sistemului de comandé (a se vedea punctul urmétor)

Valorile pot fi modificate prin rotirea la nivelul butonului rotativ stdnga in plajele acestora. In situatia in care
valoarea nu este modificatd pentru mai mult de 2 secunde, afisajul comutd in regimul standard si
memoreazd valoarea.

In mod suplimentar, meniul poate fi inchis dacd se aclioneazd ,tasta de introducere a sarmei”.
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Functii (MC 4-MC 5)

In regim de repaus (in cazul in care nu se sudeazd):

Printr-o scurtd apdsare a butonului de comandd P> pot fi configurate individual urmétoarele functii pentru
fiecare curb& de sudare:

* Viteza de pornire: 10 p&nd la 100 % din viteza de sudare
* Timp burn back: = 90 ms péné la + 60 ms

* Valorile pot fi modificate prin actionarea tastelor A V¥ in sectiunile lor. In situafia in care valoarea
nu este modificatd pentru mai mult de 2 secunde, afisajul comut& in regimul standard si memoreazé
valoarea.

La o noud acfionarea a butonului de comandé& P> este afisat in toate situatiile pentru inceput ultimul
parametru modificat. Prin noua actionarea a butonului se realizeazé trecerea la parametrul urmétor.

Blocarea sistemului de comanda — CODE (MC 3)

Optiuni Fx (MC 3)

RO-18

Configurarea optimé& a sistemului de comandé& pentru lucrarea de sudare. Pentru a preveni o modificare
a setdrilor de c&tre terti, poate fi blocat sistemul de comanda. in acest scop, este necesard acfionarea tastei
Fx pand cand este afisat CODE pe ecran. Ulterior, prin intermediul butonului rotativ din stanga poate fi
configurat un numér la alegere cuprins intre 0000 si 9999. Ulterior selectdrii numdrului, sistemul de
comandd este blocat prin acfionarea tastei ,introducerea sérmei”. in aceastd situatie mai sunt posibile
numai functiile ,Testul cu gaz”, ,Introducerea sérmei” si ,Corectarea vitezei sérmei”. Toate celelalte funcii
sunt blocate. Pentru a debloca din nou sistemul de comand@, trebuie actionatd din nou tasta Fx pédnd cénd
este afisat codul pe ecran. Ulterior, prin intermediul butonului rotativ, este configurat acelasi numér ca
inainte, cu aclionarea tastei pentru ,introducerea sdrmei”. Sistemul de comandd se afl& din nou in regim
normal de functionare.

In aceastd sectiune pot fi modificate setdrile de baza subordonate. Prin acfionarea prelungitd a butonului
de comandé& Fx — pentru o durat& de peste 1 secundd — sunt accesate optiunile. Pot fi modificate
urmétoarele optiuni:

EC 1/2: f&r& posibilitate de utilizare pentru acest tip al masinii
Hold: Configurarea timpului de men2inere al afisajului in secunde (O = infinit pdnd la 25 )
Resetarea (Reset) sistemului de comandd / locatiilor de memorie (a se vedea punctul urmétor)

Configurarea tipului de pistolet si a lungimii: ap&sati pand cénd apare ,tch” pe ecranul din stéinga, pe
ecranul central este afisat urmdtorul numar cu 3 cifre:

* Cifra 1: 1 = pistolet cu rdcire cu gaz, 2 = pistolet cu rdcire cu apa

* Cifra 2 + 3: Lungimea pistoletului in metri (2, 3 sau 4 m)
Configurarea tipului de pistolet conectat cu ajutorul butonului rotativ.
Exemplu: 204 = pistolet cu récire cu apd cu lungime de 4 m

Inregistrarea lungimilor rcablurilor (cablul de masd si, eventual, pachetul intermediar de furtunuri) cu
apdsare p&nd cénd apare pe ecranul din sténga ,cbl”, ulterior configurarea lungimii totale a tuturor
cablurilor (f&rd lungimea pistoletuluil) pe ecranul din dreapta (pe ecranul median este evidentiat diametrul
cablului luat in calcul, de exemplu 35 mm?2).

Exemplu: 12 = lungimea total& a cablurilor 12 m (maximum 40 m posibil)

NOTA

* Este necesard configurarea exactd a tipului de pistolet si a lungimii cablului pentru a permite

functionarea sistemului de comandé in conditii optime. Valorile incorecte pot conduce la un rezultat

de sudare care nu prezintd caracteristici optime.

Pentru a configura noile setdri, este necesard inchiderea meniului de optiuni prin acfionarea tastei pentru
intfroducerea sérmei.
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Accesareaq, respectiv memorarea de job-uri (MC 3)

Este posibil& memorarea in caseta de comandd a unui numér de pand la 100 de job-uri specifice
utilizatorului. Prin ap@sarea scurtd a butonului de comandd ,incércare JOB” este accesat meniul pentru
job-uri. Pe ecranul din stanga este afisat ,Job”. Ecranul median evidentiaz& starea locafiei de memorie.
Acestea sunt:

free Locatia de memorie liberd
used Locatia de memorie folositd

== Datele acestei locatii de memorie sunt incdrcate in prezent

Pe ecranul din dreapta este afisat numarul de job. Dup& accesarea meniului de job-uri, prin intermediul
butonului rotativ median poate fi selectatd locatia de memorie doritd. Ulterior poate fi inc&rcat un job
memorat anterior, prin acfionarea butonului de comandd ,incércare JOB” sau, prin ap&sarea butonului de
comand& ,memorare”, pot fi memorate setdrile actuale (in acest context, pe ecranul median este ofisat
simbolul == ). Pentru a suprascrie o locafie de memorie, butonul de comandd ,memorare” trebuie ap&sat

pentru o duratd de peste 1 secundd.

Stergerea de job-uri / resetarea sistemului de comandé, cu aducerea la valorile din fabricatie (MC 3)

Sistemul de comandé dispune de doud posibilitdti distincte:
* 1. pentru stergerea tuturor job-urilor memorate de cétre utilizator, afisaj ,/ES 1 - Job”, sau
e 2. pentru a reseta sistemul complet de comandd si pentru ol aduce la set&rile din fabricatie,

JES 2 - ALL".

in acest scop este necesard apdsarea tastei Fx pand cand este afisat EC 1 pe ecran. Ulterior, acfionati
repetat tasta Fx, pdnd cénd este ofisat ,rES 1 - Job” pe ecran. Prin rotirea la butonului rotativ din sténga se
selecteazd rES 1 sau rES 2. Mentineti apdsatd tasta ,Test cu gaz” pand cénd, pe ecranul din dreapta, nu

mai apare ,clr’. Procedura este finalizata.

Not&: Dupd Reset ALL este necesard verificarea tuturor parametrilor cu privire la configurarea corectd

pentru tipul masinii!

Test cu gaz (MC 3 - MC 5)

Introducerea sarmei
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Pentru a deschide ventilul de gaz, butonul de comandé& ,Test cu gaz” trebuie apdsat pentru o duratd de
peste 1 secundd. Ulterior este deschis ventilul de gaz timp de 20 secunde, acesta se inchide ulterior
automat sau dacd este acfionat pe parcursul acestor 20 de secunde din nou butonul de comanda.

In regim normal de operare (nu in modul Job!), prin actionarea butonului de comandé ,introducerea
sérmei” poate fi introdusd sdrma. Aceastd operatiune este efectuatd cat timp este apdsatd tasta. Viteza de
intfroducere a sérmei poate fi modificatd prin intermediul butonului rotativ din sténga.
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9 Tabel de materiale

Tab. 4 Urmatoarele materiale sunt programate in mod standard in sistemul de comand&

Material Afisaj MC Gaz Afisaj MC Diametru / mm
Otel Buc Argon 82 %, CO, 18 % — MIX 18 Ar82 0,8
Otel Buc Argon 82 %, CO, 18 % — MIX 18 Ar82 1,0
Otel Buc Argon 82 %, CO, 18 % — MIX 18 Ar82 1,2
Otel Buc Argon 90 %, CO» 5%, Oy 5 % ArQ0 0,8
Otel Buc Argon 90 %, CO» 5%, Oy 5 % Ar90 1,0
Otel Buc Argon 90 %, CO5 5%, Oy 5 % ArQ0 1,2
Otel Buc CO, Coyp 0,8
Otel Buc CO, Coy 1,0
Ofel Buc CO, Co, 1,2
CrNi 4316 - ER308 4316 Argon 98 %, CO5 2 % — MIX 2 Ar98 0,8
CrNi 4316 - ER308 4316 Argon 98 %, CO, 2 % — MIX 2 Ar98 1,0
CrNi 4316 - ER308 4316 Argon 98 %, CO5 2 % — MIX 2 Ar98 1,2
CrNi 4576 4576 Argon 98 %, CO, 2 % — MIX 2 Ar98 0,8
CrNi 4576 4576 Argon 98 %, CO5 2 % — MIX 2 Ar98 1,0
CrNi 4576 4576 Argon 98 %, CO, 2 % — MIX 2 Ar98 1,2
ALMG 5 AlnG Argon 100 % (Ar) Ar 1,0
ALMG 5 ALnG Argon 100 % (Ar) Ar 1,2
ALSi 5 ALSi Argon 100 % (Ar) Ar 1,0
ALSi 5 ALSi Argon 100 % (Ar) Ar 1,2
CuSi CuSi Argon 100 % (Ar) Ar 0,8
CuSl CuSi Argon 100 % (Ar) Ar 1,0
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10 Derulator

10 Derulator

10.1 Inlocuirea rolei de antrenare

Fig. 8 Inlocuirea rolei de antrenare

@

NOTA

* Utilizati o canelurd corespunzétoare pentru diametrul respectiv al sérmei.

1 Desfaceti suruburile randalinate (F).

2 Asigurativa cd respectiva canelurd a rolei de antrenare se suprapune cu ghidajele sarmei (E).

3 Asigurati pozitia corectd de montaj a rolei de antrenare. Pozitionati rola de antrenare astfel incét
dimensiunea doritd (de exemplu 0,8) s& poatd fi cititd de la nivel frontal.

Prin intermediul unitdtii de presare cu arc (D), reglati presiunea de apdsare a rolei de antrenare astfel incat,
cu pachetul de furtunuri intins, sérma sd fie transportatd uniform si s& nu se torsioneze.

10.1.1 Fréana pentru bobine

Dornul suport pentru sérmd (B) este prevézut cu o frénd pentru bobine, care nu permite rularea
suplimentard a bobinei de sarmé (C) la oprirea motorului pentru avansul sdrmei. Printr-o rotire la dreapta

a surubului imbus (A) poate fi intensificat efectul de franare.

10.1.2 Transportarea s@rmei in pachetul de furtunuri pentru pistolet
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Rezistenta la frecare a sérmei de sudare la nivelul spiralei de ghidare a sérmei se intensificd proportional
cu lungimea pachetului de furtunuri. Din acest motiv, nu trebuie selectat un pachet de furtunuri pentru pistolet
mai lung decét este necesar. La utilizarea sdrmei de sudare din aluminiu se recomandd inlocuirea spiralei
de ghidare a sarmei cu un tub de ghidare a sarmei din PTFE. Lungimea pachetului de furtunuri pentru pistolet
nu trebuie s& prezinte o lungime mai mare de 3 m.

Este recomandatd purjarea cu aer comprimat a spiralei de ghidare a sérmei si a tubului de ghidare

a sarmei, dupd sudarea unei role de sdrme pe bobin&. Capacitatea de culisare a spiralei de ghidare

a sarmei scade in functie de cantitatea de sérmé transportatd si de caracteristicile sarmei. In situatia in care
se observd afectarea capacitdtii de transportare a sdrmei, se impune inlocuirea tubului de ghidare sarmei.
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11 Pistolet de sudare cu afisqj

NOTA
+ Tnlocuirea pistoletului se face numai cu masina opritd!
Tab. 5 Functii sortate in functie de caseta de comanda
Hnd Cor Mod Sts bUb PrG PoG Job Spt
MC3 | | N | | | | | | |
MC 4 | m* | | | |
MC5 | N | | | |
1 * aceastd funcfie este activatd pe parcursul suddrii
Hnd Functionare in regim manual
1
I_ I Cor Corectarea avansului sérmei (funcfionare in regim automat)
| I 1 Mod = Mode (a se vedea Functie MODE (mod))
— St Viteza de pornire
_ + bUb Burn back
- s PG Curgere temporizatd a gazului
PoG Timpul de iesire inerfiald a gazului
+ Job = a se vedea Functie Job (numai MC 3)
o < .
Spt Timp de punctare
Functii cu selectare extinsa
Functie MODE (mod)
Mod 2 timpi/4 timpi/punctare
e Afisaj ,Mod"”
¢ Prin intermediul ,tastei =" se poate comuta intre 2 timpi (2) si 4 timpi (4) (afisarea ecranului sténga 2
p p 3 P 3 9
sau 4)

* Prin intermediul ,tastei +” se poate comuta intre regimul normal de operare (=) sau punctare (S)
(afisare ecran dreapta — sau S)
Regim automat sau sudare manuala
e Afisaj ,Mod"
* prin actionarea de lungd duratd a ,tastei —=* se poate comuta intre regimul automat (A) si manual (H)
(afisarea ecranului median A sau H)

Functie Job (numai MC 3)

Actionarea unui Job individual
* acfionarea repetatd a tastei tip sGgeatd pand cénd este aofisat ,Job” pe ecran
¢ selectarea cu tasta + sau — a numérului dorit de Job si confirmarea cu tasta tip sageatd
* Job-ul, de exemplu nr. 2, este selectat (= pe afisqj)

Notd: = - job selectat, u - numdrul job-ului ocupat, F - numarul job-ului liber

Memorarea si accesarea succesiva a mai multor job-uri
Existd posibilitatea de a memora mai multe job-uri succesiv pentru a realiza, pe parcursul procesului de
sudare, trecerea intre job-urile individuale. Aceastd operatiune prezintd utilitate de exemplu dacd este
necesard, de exemplu, sudarea unei componente cu o putere de sudare diferitd, f&rd a fi admisd insa

intreruperea procesului de sudare in acest context.

NOTA

Toate job-urile trebuie s& prezinte acelasi diametru al sarmei si tip de gaz.
* Este permisd insd utilizarea, de exemplu, a standard MIG/MAG si a Power.

* Succesiunea job-urilor trebuie limitatd in toate situatiile la inceputul si la finalul unui Job liber.
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conMIG 300 12 intretinerea curenté si curétarea

Exemplu: Job 1 - liber, Job 2 - MIG 160 A, Job 3 - Power 250 A, Job 4 - MIG 100 A, Job 5 - liber

in acest exemplu se poate realiza, cu ajutorul tastelor +/ —, pe parcursul suddrii, intre job 2, 3 si 4, in functie
de preferinte. Pot fi programate mai multe astfel de succesiuni. Acestea trebuie sé fie separate in toate
situatiile de un job liber. Pentru a activa o succesiune de job-uri trebuie selectat un job din seria respectiva
si accesat prin intermediul tastei tip sigeatd. n situatia in care afisajul pistoletului revine la dfisajul normal
(aproximativ 3 secunde), se poate realiza trecerea cu tastele +/ — intre job-uri.

NOTA

* In mdsura in care este identificatd o eroare la nivelul succesiunii (de exemplu gaze/material diferit),

nu este posibild activarea succesiunii de job-uri.

Pentru a readuce tastele + si — in regimul de reglare a puterii, in meniul Job trebuie selectat un job liber
(de exemplu F1) si confirmat cu tasta tip sGgeatd.

12 Intretinerea curenta si curatarea

NOTA

* Intervalele de intrefinere reprezintd valori orientative si se referd la o exploatare intr-un singur schimb

de lucru

Consultati prevederile EN 60974-4 de inspectare si verificare in timpul operdrii instalafiilor de sudare cu arc
electric, si legile si directivele in vigoare in tara dvs.

A PERICOL

Electrocutare

Pe infreaga duratd a lucrdrilor de intrefinere curentd, intrefinere generald, montare, respectiv demontare
si de reparatie se vor avea in vedere urmdtoarele:

* Deconectati sursa de curent.

* Blocati alimentarea cu gaz.

* Blocati alimentarea cu aer comprimat.

* Decuplafi toate conexiunile electrice.

* Deconectati intreaga instalatie de sudare.

Surs& de curent de sudare nu necesitd, in principal, efectuarea de lucrdri de intrefinere.
Urmétoarele lucrari de intrefinere sunt recomandate insd de cétre Jackle & Ess Systems GmbH:

¢ Curdtafi periodic duza de curent si duza de gaz de stropii de sudare si impuritdti. Aplicati agent

antiaderent pe duze dupd curdtarea acestora pentru a reduce cantitatea de stropi care se depun.
* Verificati periodic duza de curent cu privire la uzurd si avariere, inlocuiti la timp.

« in funcfie de gradul de impuritafi, curdfati interiorul instalafiei cu aspiratorul.
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13 Defectiuni si remedierea acestora

conMIG 300

13 Defectiuni si remedierea acestora

A PERICOL

neautorizate.

Pericol de vatamare corporale si defectare in urma interventiei persoanelor
neautorizate
Repardtiile si modificdrile necompetente realizate asupra produsului pot conduce la vatdméri corporale
si defectiuni la nivelul aparatului. Garanfia produsului se pierde in urma interventiei unor persoane

* Toate lucrdrile la aparat sau la sistem se vor efectua doar de cétre personal calificat.

Tab. 6

Defectiuni si remedierea acestora

Defectiune / eroare

cauza posibila

Asistenta

Afisaj pe ecran

T°C - 01/02/03 - hot

* Masina supraincalzitd

* L&sati masina sd se réiceascd cu ventilatorul
pornit

Cablul senzorului termic este intrerupt

* |dentificarea si eliminarea intreruperii

Tip incorect al masinii selectat la nivelul
sistemului de comand&

* Contactarea partenerului de service

Afisaj pe ecran

T°C - int - de exemplu + 56

Temperatura ambientald sub — 10 °C,
respectiv peste + 40 °C

* Aducerea masinii la plaja normal& de
temperatura

Senzorul termic de la nivelul casetei de
comandd este defect

¢ Inlocuirea casetei de comandd, solicitarea
repardrii senzorului

Comutatorul principal ,PORNIT”
al casetei de comandd MC nu
prezintd nicio functie

1 sau mai multe faze de refea sunt intrerupte

* Verificarea cablului de refea si a sigurantei

Siguranta de la nivelul transformatorului de
comandd prezintd defecfiune primard

+ Tnlocuirea sigurantei 2 AT

Siguranta de la nivelul casetei de comanda
este defectd

* Demontarea si deschiderea casetei de
comandg, inlocuirea sigurantei 6,3 AT

Nicio functie la ap&sarea
butonului pistoletului

Butonul pistoletului defect

* Repararea butonului pistoletului

Cablul de comanda dl pistoletului este
intrerupt

* Verificarea cablului de comandé al
pistoletului

Caseta de comandd MC defectd

¢ Inlocuirea casetei de comand§, solicitarea
verificdrii casetei de comandd

Motorul pentru avansul sérmei nu
functioneaza

Casetd de comandd MC defectd

* Inlocuirea casetei de comandd, solicitarea
verificdrii casetei de comandd

Motorul pentru avansul sérmei defect

* Motorul pentru avansul sarmei defect,
verificarea polilor de contact (c&rbuni)

Legdtura cablurilor intre caseta de comanda
si motor intreruptd

* Verificarea legdturii cablurilor

Sarma se torsioneazd intre rola
de antrenare si rola de ghidare
a s@rmei

Presiunea de apdsare a rolelor de antrenare
a sarmei este prea ridicatd

* Vezi 10 Derulator, la pagina RO-21

Distanta dintre teava de ghidare este prea
mare

* Verificarea distantei / recalibrarea tevii de
ghidare a sérmei

Avans neregulat al sérmei

Sarma se deruleaz& necorespunzdtor de pe
bobina de sarma

* Verificarea rolei sérmei / montarea unei noi
role

Dornul suport pentru sérmé& funcfioneazd cu
dificultate

* Verificarea dornului suport pentru sarm&

Rold incorectd de antrenare a sarmei

* Vezi 10 Derulator, la pagina RO-21

Teava de ghidare a s&rmei, respectiv spirala
de ghidare a sérmei este contaminatd cu
impuritdti/defectd

* Vezi 10 Derulator, la pagina RO-21

Duza de curent este colmatatd/defectd

e Curdtarea/inlocuirea duzei de curent

Sarma de sudare este contaminatd cu
impuritdti / ruginita

¢ Inlocuirea sadrmei de sudare

Teava de ghidare a sérmei nu se suprapune
pe canelura pentru rola de antrenare

* Vezi 10 Derulator, la pagina RO-21

RO-24
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13 Defectiuni si remedierea acestora

Tab. 6 Defectiuni si remedierea acestora

Defectiune / eroare

cauza posibila

Asistenta

sudare poroasd

* Suprafata pieselor prezintd impuritdfi
(vopsea, ruging, ulei, grésime)

Curdtati suprafata

* F&rd gaz de protectie (electrovalva nu se
deschide)

Verificarea/inlocuirea electrovalvei,
verificarea buteliei cu gaz

¢ Cantitate prea redusa de gaz de protectie

Verificati debitul de gaz de protectie la
reductorul de presiune

Verificati traseul de gaz cu privire la
existenta scurgerilor de gaz, cu utilizarea
unui debitmetru de gaz

* Duza de gaz este contaminatd cu impuritdti

Curétati duza de gaz

Sarma este este lipitd inceperea
suddrii, in duza de curent

* Avansul sérmei impinge cu dificultate, rolele
de antrenare aluneca

Vezi 10 Derulator, la pagina RO-21
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14 Anexa

14.1 Piese de schimb

RO -26

Fig. 9 Imagine frontald conMIG 300
K
J A
I B
C
D
E
H
G
F
Tab. 7 Piese de schimb conMIG 300 exterior
Nr. crt. | Denumire Nr. articol
A Tablg laterald dreapta 715.040.055
B Maner mic 305.044.002
C Folie frontald conMIG 300 304.040.051
D Comutator in 12 trepte 440.025.103
Méner cu buton, negru 440.220.051
E Intrerupdtor principal 440.233.010
F Mufd integraté BEB 35-50 422.031.024
G Tabla laterald sténga 715.040.057
H Mufd centrald de conectare 455.042.010
Flans& izolatoare pentru conectorul central 455.042.01
1 Casetd de comandd MC 3 851.044.003
Casetd de comandd MC 4 851.044.004
Casetd de comandd MC 5 851.044.005
Casetd de comandd MC 15 851.044.010
J Méner transversal conMIG 300 715.040.061
K Tabld cu balamale sténga 715.040.063
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Fig. 10 Imagine laterald conMIG 300
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Tab. 8 Piese de schimb conMIG 300 interior
Nr. crt. | Denumire Nr. art.
A Redresor 6 pléci, 6 diode / placa 461.200.016
B Electrovalvé 42 V DN 2,5 465.018.009
C Protectie DL4K-14, 42 V 442.042.011
D imbinare cu suruburi a cablurilor M25 x 1,5 420.025.001
Contrapiulitd imbinare cu suruburi a cablurilor. M25 x 1,5 | 420.025.002
E Transformator de sudare 722.006.004
intrerupator termic 160 °C (deschizgtor) 445.160.001
F Clapet& pe partea stdngd 715.040.059
G Balama de fricfiune 303.032.005
H Tablg de susfinere a rolei de sarmé& 715.032.070
1 Dorn de sustinere a sdrmei 306.050.003
J Motor DV cu sistem de antrenare cu 4 role, 50 W, 455.042.117
motor 42 V in sus
Motor DV individual 455.042.102
Rol& de antrenare a sérmei 0,8/1,0 pentru ofel 455.030.004
Rol& de antrenare a sarmei 1,0/1,2 pentru ofel 455.030.005
Rol& de antrenare a sérmei 1,0/1,2 pentru aluminiu 455.030.003
Rol& de antrenare a sarmei 1,2/1,6 pentru ofel 455.030.008
Rol& de antrenare a sérmei 1,2/1,6 pentru aluminiu 455.030.009
K Tablg laterald stéinga 715.040.057
L Rol& de ghidare @ 140 mm 301.140.003
M Roatd de cauciuc integral @ 250 mm cu capac Starlock 720.250.021
N Cablu de alimentare 4 x 2,5 mm, 5 m cu fis& 16 A 704.025.013
o Furtun de gaz complet 709.150.003
P Lant cu 20 de zale 101.040.020
Q Inchizétor cu arc 28 x 46 303.625.007
R Ajutaj conMIG 300 706.050.010
S Ventilator @ 130 mm, 230V 450.130.005
T Comutator principal 440.233.010
U Placd A-MIN 600.044.020
v Intrerupétor in 12 trepte 440.025.103
w Transformator de comandd 230/400 V 462.042.011
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Fig. 11

Piese de schimb pentru derulator

E D
Tab. 9 Piese de schimb pentru motorul derulatorului
Nr. crt. | Denumire Nr. art.
A Brat de presare dreapta complet 455.042.001
B Pinion de antrenare 455.042.009
C Rol& de antrenare a sérmei 0,8/1,0 pentru ofel 455.030.004
Rol& de antrenare a sarmei 1,0/1,2 pentru ofel 455.030.005
Rol& de antrenare a sérmei 1,0/1,2 pentru aluminiu 455.030.003
D Capac frontal pentru ZA, SF 455.042.011
E Conector central complet SF 455.042.010
F Surub de fixare 455.042.005
G Pinion de avans complet 455.042.004
H tub median de ghidare a sérmei 0,8-1,2 mm 455.042.006
tub median de ghidare a sérmei 1,2-2,4 mm 455.042.007
1 Brat de presare sténga complet 455.042.002
Niplu de alimentare a sérmei 0,8-1,6 mm 455.042.008
K Unitate de presare completd 455.042.003
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14 Anexa conMIG 300

14.2 Diagrama circuitului conMIG 300

Fig. 12 Diagrama circuitului conMIG 300
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Jéckle & Ess System GmbH
Riedweg 4 u. 9 * D-88339 Bad Waldsee

Tel:  ++49 (0) 7524 9700-0
Fax: ++49 (0) 7524 9700-30
Email:  sales@jess-welding.com

www.jess-welding.com
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