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1.SIGURANTA

Nota: Instructiunile sunt doar de referintd. Producatorul isi rezerva dreptul de a explica diferentele
dintre descriere si produs datorita modificarilor si actualizarilor produsului!

Dispozitivul este fabricat cu ajutorul unei tehnologii de ultimd generatie si in conformitate cu
standardele de sigurantd recunoscute. Cu toate acestea, daca este utilizat Tn mod incorect sau gresit,
poate provoca:

o Ranirea sau decesul operatorului.

o Deteriorarea dispozitivului si a altor bunuri materiale apartindnd societétii de exploatare.
[}

o Functionarea ineficientd a dispozitivului.

Toate persoanele implicate in punerea in functiune, exploatarea, intretinerea si repararea
dispozitivului trebuie:

Sé fie calificate In mod corespunzétor.
Sa citeascd si sd respecte cu atentie aceste instructiuni de utilizare.

General Instructiunile de utilizare trebuie sd fie intotdeauna la indemana, indiferent
de locul in care este utilizat dispozitivul. In plus fata de instructiunile de utilizare, trebuie si se acorde
atentie si tuturor reglementarilor locale si de aplicare generald privind prevenirea accidentelor si
protectia mediului.

Inainte de a porni dispozitivul, remediati orice defectiune care ar putea compromite siguranta.
Aceasta este pentru siguranta dumneavoastra personala!

Produsele sunt limitate la utilizarea in conditii adecvate. In cazuri extreme, utilizarea produselor, cum
ar fi temperatura ridicatd, temperatura scazutd, vremea furtunoasd, va scurta durata de viata a
aparatului si chiar va provoca daune, va rugdm sa evitati situatiile de mai sus.

Temperatura ambiantd excesiva va face ca disiparea caldurii aparatului sa nu fie uniforma, astfel incat
componentele interne sa se incdlzeasca serios. De obicei, temperatura maxima de functionare este de
40°C (104°F)

O temperatura scazutd poate duce la scaderea performantelor sau la deteriorarea componentelor din
interiorul produsului, avand ca rezultat gheata din interiorul rezervorului de apa. De obicei, cea mai
joasa temperatura de functionare este de 14°F (-10°C). Va rugdm sd mentineti la cald si sd adaugati
antigel in rezervorul de apa daca este necesar.

Un mediu prea umed poate duce la ruginirea carcasei si a componentelor circuitului. Pe vreme
ploioasd, utilizarea produselor poate duce la scurtcircuit si alte anomalii. Va rugdm sa incercati sa
evitati utilizarea in mediul de mai sus. Dacd aparatul este umed, va rugdm sa il uscati in timp util.
Partile rotative si partile cu risc specific vor cauza daune corpului dumneavoastrd sau al celorlalti.
Avizele corespunzitoare sunt dupd cum urmeaza. Functionarea este destul de sigurd dupa ce se iau mai
multe masuri de protectie necesare.

Piesele care sunt sudate emana si retin cdldura care poate cauza arsuri grave. Nu atingeti piesele cu
mainile descoperite. Permiteti un timp de racire inainte de a lucra cu pistoletul de sudura. Folositi
manusi izolate, speciale pentru sudurd, si imbracaminte de protectie impotriva caldurii pentru a
preveni arsurile accidentale.

Exista un risc ridicat de ranire atunci cand sarma de sudurd iese din tortd. Tineti intotdeauna torta la

distantd mare de corp.



Pastrati toate echipamentele intr-un loc ferit, acoperit si in stare bund de functionare. Tineti la distanta
mainile, parul, imbracamintea si alte scule de cureaua trapezoidald, de roti dintate, de ventilator si alte
piese in miscare, in timpul folosiri aparatului, a reparatiilor sau alte operatiuni care necesitd pornirea
aparatului
Nu atingeti ventilatorul motorului. Nu incercati suprasolicitarea pieselor, impingand pe tijele de
control ale admisiei, in timp ce motorul este pornit.
Multe fenomene daunitoare, cum ar fi zgomotul, lumina puternica si gazele nocive, vor aparea in mod
inevitabil in procesul de sudare. Pentru a evita fenomenele nocive care provoaca daune corpului uman,
este necesar sa se faca pregétirile corespunzatoare in avans.
Razele arcului in timpul suduri produc raze ultraviolete vizibile si invizibile, de mare intensitate, care
pot cauza arsuri ochilor si pieli.

Folositi o masca de protectie cu filtru corect pentru a va proteja ochii de scanteii sau raze ale arcului de
sudura, atunci cand 1l utilizati sau doar priviti aparatul in utilizare.

Folositi echipament de protectie din materiale durabile, rezistente la foc/scantei, pentru a va proteja
pielea de expunerea la razele arcului.

Protejati persoanele din jurul dumneavoastrd oferindu-le un scut non-inflamabil si/sau atentionandu-i
de pericolul expunerii la arcul de sudura sau la razele acestuia.
Sudura poate elimina aburi si gaze periculoase pentru sdnatatea dumneavoastra. Evitati respirarea sau
inhalarea fumurilor eliminate prin sudura.

Nu respirati fumul si gazul generat prin sudare sau prin taiere. Folositi ventilatia adecvata sau evitati
eliminarea gazelor de sudura in aproprierea zonei dumneavoastra de respirat. Cand folositi sudura cu
electrozi, trebuie sa aveti In vedere, cd este necesard o ventilatie speciald, pentru vapori extrem de
toxici. Mentineti expunerea la asemenea vapori cat mai scazuta, iar pentru spatiile Tnguste, sau slab
ventilate, recomandam folosirea unui aparat de respirat. De asemenea precautii speciale se recomanda
pentru sudarea otelului galvanizat.

Nu sudati in aproprierea vaporilor de hidrocarbura clorurata, care pot fi cauzate de degresari, agenti de
curatare, sau operatii care necesitd sprayere. Céldura si razele arcului pot reactiona cu vaporii
solventilor formand fosgen, un gaz extrem de toxic.

Gazele de protectie pentru sudura cu arc se pot risipi in aer, provocand ranirea sau chiar moartea.
Folositi ventilatia adecvata, mai ales in spatii Inguste, pentru a asigura puritatea aerului respirabil.

Cititi si intelegeti bine manualul de instructiuni a echipamentului si consumabilele necesare, de
asemenea fisa tehnicd a materialului de lucru. Urmariti cu atentie practicile de sigurantd ale
angajatorului.
In procesul de utilizare, o functionare neglijenta va duce la incendii, explozii si scurgeri de gaz sau alte
pericole. Inainte de a utiliza produsul, trebuie s cunoastem masurile preventive corecte pentru a evita
accidentele.
Nu turnati combustibil 1anga flacara deschisa a aparatului de sudura cu arc sau, cand motorul este
pornit. Opriti motorul si lasati-1 sd se rdceasca, Tnainte de a reumple, pentru a preveni varsarea
combustibil, vaporizarea acestuia in contact cu piesele motorului fierbinti si aprinderea din greseala.
Nu virsati combustibil in timpul umplerii rezervorului. Dacd viarsati combustibil, stergeti-1 si nu

porniti motorul, pana la eliminarea completd a vaporilor.



Sudarea recipientelor inchise, precum rezervoare, canistre sau a tevilor, pot cauza explozii.
Scanteile arcului de sudurd, piesa de lucru fierbinte si echipamentul incalzit pot cauza incendii sau
arsuri. Contactul accidental al electrodului cu obiecte metalice poate cauza scantei, explozii, supra-
incdlzirea sau chiar incendii. Verificati si asigurati-va ca zona este In sigurantd, inainte de a incepe
orice activitate de sudura.

Eliminati pericolele de incendiu din jurul zonei de sudura. Daca acest lucru nu este posibil, acoperiti-
le cu un material non-inflamabil, pentru a preveni un incendiu. Retineti ca scanteile de sudura si
materialele fierbinti folosite in sudura, pot patrunde in crapaturi mici si zone adiacente. Evitati sudura
langa linii hidraulice. Ar fi recomandat s aveti in dotare un extinctor, pentru orice eventualitate.

Cand se folosesc gaze compresate la locul de muncd, este nevoie sa respectatii precautii speciale,
pentru a evita o situatie periculoasa.

Cand nu sudati, asigurati-va cd nicio parte a circuitului de electrozi, atinge elementul sudat sau
impamantarea din zona de lucru. Contactul accidental poate duce la supra-incélzire si poate produce
un incendiu.

Nu incdlziti, tdiati sau sudati rezervorul, cilindrul sau carcasa, pAnd nu va asigurati, ca folosind o
asemenea procedurd, nu vor rezulta vapori inflamabili sau toxici. Pot duce la o explozie, chiar daca
sunt evaporati.

Canalul de aerisire tubular, piesele turnate si alte recipiente golite pot exploda in timpul incélzirii,
taierii sau sudurii.

Scantei si stropi sunt aruncati prin sudura cu arc. Folositi imbracaminte protectiva fard urme de ulei,
precum manusi din piele, tricouri din material greu, pantaloni cu manseta joasd si o acoperitoare
pentru cap. Purtati dopuri de urechi, in timpul sudurii in aer liber sau in locuri inguste. intotdeauna
purtati ochelari de protectie cu ecrane laterale, cand intrati in zona de sudura.

Conectati cablul de alimentare aproape de zona de sudura. Cablurile conectate direct la instalatia
electrica a cladirii sau alte locatii care sunt la distantd de zona de sudura, sunt considerate un risc,
deoarece curentul de sudare poate sa treaca peste lanturi de ridicare, cabluri macara sau alte circuite
alternative. Acesta poate crea un incendiu sau o supraincdlzire a cablurilor, pand la deteriorarea
acestora.

Buteliile cu gaz de protectie contin gaz sub inaltd presiune. Dacad este deteriorat, o butelie poate
exploda. Deoarece buteliile cu gaz sunt folosite in procesul de sudurd, va rugdm sd manevrati cu
atentie.

Protejati buteliile cu gaz de caldurad excesiva, socuri mecanice, deteriordri fizice, de zgura, flacari,
scantei si arcuri de sudura.

Asigurati-va ca cilindrii sunt in siguranta si bine fixati pentru a evita impiedicarea sau cdderea.

Nu permiteti atingerea electrodului de sudura sau a clemei de impamantare de recipientul de gaz. Nu
lasati cabluri de sudura sprijinite peste cilindru.

Niciodata nu sudati un recipient presurizat, poate exploda sau chiar ucide.

Cand deschideti usor supapa cilindrului, indreptati-va fata in directia opusa supapei de evacuare si a
regulatorului de gaz.

Folositi numai butelii cu gaz comprimat care contin gazul de protectie adecvat pentru procesul utilizat
si regulatoare de functionare corespunzdtoare proiectate pentru gazul si presiunea utilizate. Toate

furtunurile, fitingurile etc. trebuie sa fie adecvate pentru aplicatie si mentinute in stare buna.



o Pastrati intotdeauna buteliile In pozitie verticald, bine inlantuite de un sasiu sau de un
suport fix.
. Buteliile trebuie sa fie amplasate:
- Departe de zonele in care pot fi lovite sau supuse deteriorarii fizice.
- La o distanta de siguranta fata de operatiunile de sudare sau taiere cu arc electric si fata de orice altd
sursa de caldura, scantei sau flacari.
o Nu permiteti niciodata ca electrodul, suportul de electrod sau orice alte parti "fierbinti" din

punct de vedere electric sa atingd un cilindru.

o Pastrati-va capul si fata la distanta de iesirea supapei buteliei atunci cand deschideti supapa
buteliei.
. Capacele de protectie a supapelor trebuie sa fie intotdeauna la locul lor si stranse cu méana,

cuexceptia cazului in care butelia este Tn uz sau conectata pentru utilizare.

Atingerea pieselor electrice poate cauza socuri electrice fatale sau arsuri grave. Prin electrod si
circuit trece curent atunci cand intrerupatorul este aprins. De asemenea, circuitul de intrarea a
curentului si circuitul intern al masinii primesc curent atunci cand intrerupiatorul este aprins. In sudura
cu MIG/MAG, firul, rola de antrenare, carcasa cablurilor de alimentare, precum si toate piesele
metalice care ating cablul de sudurd sunt conducdtoare de electricitate. Instalarea incorectd si
impamantarea improprie a echipamentului sunt periculoase.

Nu atingeti partile electrice.

Purtati manusi de protectie uscate, fard gduri si imbracaminte care sa va asigure izolarea fata de
curentul electric.

Asigurati-va cd instalati echipamentul si masa de lucru corect, precum si impadmantarea sa fie
corespunzatoare aparatului de sudura, conform manualului de utilizare.

Asigurati-va ca, pentru a instala echipamentul corect si masa de lucru (sau de metal) care urmeaza sa
fie sudate, sa fie impamantate la sol, corespunzator instructiunilor din manualul de utilizare.
Electrodul si circuitele electrice (la paAmant) sunt extrem de fierbinti, atunci cand aparatul de sudura
este pornit. Nu atingeti partile fierbinti direct cu méinile, sau cu manusile de protectie ude. Folositi
echipament de protectie uscat, fara gauri, pentru a va izola mainile.

Pentru aparatele de sudurd semiautomate sau automate, sirma de sudurd, electrodul, tamburul
electrodului, capul de sudura, precum si duza, sunt de asemenea piese fierbinti.

Asigurati-va ca lucrati cu atentie sporitd, in spatii inguste, in zone cu pericol de cadere, precum si in
conditii de umiditate.

Verificati cablul de alimentare pentru a permite o conexiune electrica buna, pentru metalul care trebuie
sd fie sudat. Conexiunea trebuie sa fie cat mai aproape de zona de sudura.

Mentineti In conditii bune de operare suportul electrozilor, clema de lucru, cablul de alimentare,
precum si aparatul de sudura. Schimbati piesele deteriorare, dacd este nevoie.

Niciodatd sd nu introduceti electrodul in apd pentru a-1 raci.

Nu atingeti simultan partile fierbinti ale suportului de electrozi, conectat pentru uzul a doi sudori,

deoarece tensiunea intre cele doud aparate, poate fi totalul tensiunii unui circuit deschis.
Cand lucrati la inaltime, folositi un ham de protectie, pentru a evita caderea sau accidentarea la

inaltime.



b)

Conform standardelor internationale si normelor locale, trebuie verificatd capacitatea
dispozitivelor de a emite unde electromagnetice si capacitatea acestora de a bloca bruiajele, astfel
trebuie sa tinem cont de:

Siguranta dispozitivului
Conexiunea de alimentare, linia de transmisie a semnalului si linia de transmitere a datelor
Echipamente de procesare a datelor si de telecomunicatii
Dispozitivul de inspectare si calibrare
Metoda efectiva de a evita efectele EMC:
Sursa de alimentare
Chiar daca sursa de alimentare are o protectie, trebuie sa ludim masuri suplimentare pentru a evita
interferentele electromagnetice (de ex: Folositi corect filtrul de alimentare).
Linia de sudura:
Incercati un cablu mai scurt
Asamblati cablul
Pastrati distanta de alte cabluri
Conexiunea echipotentiala
Impamantarea piesei de lucru
Dupa necesitate, folositi o capacitantd pentru impamantare
Protejarea, dupa caz:
Protejarea aparatelor din jur

Protejarea intregului aparat de sudura

Clasa A de radiatii ale aparatului.

Poate fi folosit doar in aria industriala
Dacd este folosit in altd arie, poate cauza probleme de conexiune sau de radiatii ale circuitului.
Clasa B de radiatii ale aparatului.

Poate indeplini normele de radiatii pentru zona reziduald si pentru zona industriald. De asemenea se
poate folosi in zona reziduala cu sursa de energie publica cu tensiune micd. Aparatele EMC pot fi
calificate dupa puterea placutei de identificare sau dupa datele tehnice. Aparatele profesionale apartin
Clasei A.



2. PREZENTARE GENERALA

2. Prezentare generala
2.1 Caracteristici

o Tensiune de alimentare larga 110V-460V, functioneaza
cuo singurd faza si cu trei faze.

. Conceput pentru utilizarea electrozilor celulozici.

o Tehnologie PFC: factor de putere mai mare de 0,9.

o Protectie VRD selectabild pentru sigurantd sporita.

o Capabil de sudare cu modul Lift TIG.

o Forta de arc reglabila, functie hotstart si anti-lipire
pentru un control mai mare si usurintd in utilizare.

o Ecran LCD pentru setarea si feedbackul precis

aliesirii de sudare.

o Echipat cu senzori de temperaturd, tensiune si curent pentru fiabilitate si sigurantd sporite.

o Protectia impotriva pierderii de faza previne deteriorarea, deoarece masina se opreste
automat daca are loc o pierdere de tensiune pe o faza a sursei de alimentare.

o Proiectat pentru a functiona cu generatoare diesel si pentru a evita defectiunile din cauza

varfurilor de tensiune.

2.2 Scurta introducere

Aparatul de sudurd din seria seria BT STICK este un dispozitiv cu sudura clasica cu electrod invelit
MMA (Manual Metal Arc) care adopta modulul de putere cu tranzistor bipolar cu poarta izolata (IGBT).
Poate schimba frecventa de lucru la frecventd medie, astfel incét sd inlocuiasca transformatorul traditional
de frecventd de lucru masiv cu transformatorul de frecventd medie din cabinet. Astfel, se caracterizeaza
prin portabilitate, dimensiuni mici, greutate redusa, consum redus, zgomot redus etc.

Seria BT STICK are performante excelente: curentul constant de iesire face arcul de sudare mai
stabil; viteza de rdspuns dinamica rapida reduce impactul de la fluctuatia lungimii arcului la curent.

Seria de aparate de sudurd BT STICK are functii de protectie automata incorporate pentru a proteja
masinile de supratensiune, supracurent, supraincdlzire etc. Dacd apare oricare dintre problemele de mai
sus, codul de eroare este afisat pe ecran si curentul de iesire va fi oprit automat pentru ca masina sa se
protejeze si sd prelungeasca durata de viatd a echipamentului.

Seria BT STICK aprinde electrodul cu usurintd, de asemenea, cu stropire minima si cordon de
sudura bun. Seria BT STICK este utilizata pe scara larga in industria petrolierd, chimicd, mecanica,
constructii navale, arhitecturd, cazane, containere sub presiune, industria de razboi, instalatii si asa mai
departe. Aceastd masind are un ciclu de functionare ridicat chiar si la 40°C, ceea ce poate mentine
functionarea continud. Cadrul este stabilitatea masinii, care poate continua sa functioneze in conditii de

temperaturd ridicata si coroziune.



2.3 Date tehnice

Model
BT STICK 500 MV
Parametri

Tensiunea de 1-230410% | 3-230+10% | 3-400£10% | 3-600+10%
alimentare (V)

MMA | TIG | MMA | TIG | MMA | TIG | MMA [ TIG
Rata curentului de 38 | 258 | 307 | 226 | 34 26 | 24.8 | 20.0
intrare (A)

Putere nominala de
intrare (kVA)

873 | 592 | 123 9.0 23.7 | 182 | 25.7 | 20.9

Curent de sudare (A) 20~250 20~320 20~500

Tensiune fara sarcind 765 | 70 | 765 | 70 | 765 | 70 100 | 95
™)

Ciclul de functionare 60% 250A 60% 320A 60% 500A
(40°C 10min) 100% 195A | 100% 250A 100% 390A
Eficientd (%) >85

Factorul de putere ‘ 0.9

Clasa de protectie IP21S

Racire AF

Intrerupator standard LW31-32B 4AB-06J/3

Greutate netd (Kg) 34.5

Dimensiuni (mm) 700*265*490

Diametrul electrodului ¢1.6~06.0

Tipul electrodului 6013,7018 etc.

Nota: Parametrii de mai sus pot fi modificati odati cu imbunititirile viitoare ale aparatului!

2.4 Ciclu de functionare si supraincilzire

e Rela?ia intre curentul de sudare si
Notatia “X” semnificd durata de functionare, care randament pentru BT STICK 285 MV

este definitd prin timpul continuu de functionare a unui'%
aparat intr-o perioada datd (10 minute). Durata de
functionare nominala aratd cantitatea de timp pe care un
aparat 1l poate lucra continuu pentru 10 minute la un curent
absorbit dat.

Relatia dintre X si curentul absorbit I este ilustrata

60%

in figura din dreapta.




Dacéd transformatorul este prea incalzit, releul de céldura din interior se va deschide si va
apdrea o notificare pe placa de circuit. Se intrerupe curentul alternativ (AC) si curentul de sudura si se
aprinde indicatorul de supraincilzire de pe panoul central. In acest moment, aparatul nu trebuie scos
din priza ci trebuie sa fie oprit din lucru timp de 15 minute pentru a se rici cu ajutorul ventilatorului.
Cand puneti din nou in lucru aparatul, curentul de sudura sau durata de functionare ar trebui sa fie

reduse.

2.5 Principiul de functionare

Principiul de functionare al aparatelor de sudura din seria BT STICK este prezentat in figura
urmadtoare. Frecventa de lucru monofazaté/trifazata de 110-460V (50 Hz) este redresatd in curent
continuu, apoi este transformata in curent alternativ de frecventda medie de catre dispozitivul invertor
(IGBT), dupa reducerea tensiunii prin transformator mediu (transformatorul principal) si redresarea
prin redresor de frecventd medie (dioda de revenire rapidd) si este emisa prin filtrarea inductantei.
Circuitul adopta tehnologia de control al feedback-ului de curent pentru a asigura o iesire de curent
stabild. Intre timp, parametrul curentului de sudare poate fi reglat continuu si fira trepte pentru a

satisface cerintele meseriei de sudare.

Single /three phases, A
110-460V, 50/60H1

c
Rectify

DC

Inverter

AC
[

Medium
frequency
transformer

AC

Medmum
frequency
rectify

DC

Hall device

DC

A

Current positive-
feedback control

2.5 Relatia Volt-Amper

Aparatul de sudura BT TIG are un raport Volt-Amper excelent, al carui grafic este exemplificat
mai jos. Relatia dintre tensiunea absorbita U2 si curentul de sudare I2 este dupd cum urmeaza:
Cand 12<600A, U2=10+0.0412(V); Cand 12>600A, U2=34(V).

ook -
Volt-mupere charactenstic .
The relation between the

comventional loading
voltage annd weldug civent

&7 Working




INSTALARE $1 OPERARE

3.1 Dispunere panoul frontal si panoul din spate

—
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1. Iesire cu polaritate pozitiva: Se conecteaza cu electrodul de sudura sau se conecteaza la clema de
masa atunci cand se utilizeaza functia TIG.

2. lesire cu polaritate negativa: Se conecteaza cu clema de masa sau se conecteaza la pistolul TIG
atunci cand se utilizeaza functia TIG.

3. Intrareasurseide alimentare: Pentru a conecta sursa de alimentare.

4. Comutator pornit/oprit: Controleaza pornirea si oprirea sursei de alimentare.

3.2 Dispunere Panou de control

3.2.1 Panoul de control

1. Buton selectare mod de sudare: Apasati-1
pentru a selecta modul de sudare MMA sau TIG.
2. Buton selectare parametri: Apasati-1 pentru
a selecta parametrii si rotiti-l pentru a regla
valoarea.

3. Ecran: Afiseazd modul de sudare, curentul si
alti parametri sau codul de eroare.




3.2.2 Introducere afisaj MMA

(b 3~ 400V

8500 765

400 10 10

3 4 56

Afisarea tensiunii de intrare.

Afisaj curent.

Afisaj mod de sudare: Apasati tasta modului de sudare pentru a selecta STICK.

Valoarea curentului de sudare: Rotiti butonul pentru a-1regla. Interval: Intervalul: 10~285A.
Valoarea de HotStart: Rotiti butonul pentru a o regla. Interval: 0~10.

Valoarea Arc Force (Forta arcului): Rotiti butonul pentru a-1regla. Interval: 0~10.

Afisaj tensiune.

NSk LN =

3.2.3 Introducere afisaj TIG

3~ 400V 1. Afisarea tensiunii de intrare.
2. Afisaj curent.

3. Afisaj mod de sudare: Apdsati butonul
500 7 0 0 4 moduluide sudare pentru a selecta TIG Lift.
[ ] 4. Afisajul tensiunii
A \'}

TIG
Lift

3

3.3 Instalare si operare sudura MMA

3.3.1 Conectarea cablurilor de iesire

La acest aparat de sudurd sunt disponibile doud mufe. Pentru sudarea MMA, suportul de
electrod se conecteaza la mufa pozitiva, in timp ce cablul de masa (piesa de lucru) este conectat la mufa
negativa; acest lucru este cunoscut sub numele de DCEP. Cu toate acestea, diversi electrozi necesitd o
polaritate diferita pentru rezultate optime si trebuie acordata o atentie deosebitd polaritatii, consultati
informatiile producétorului electrodului pentru polaritatea corecta.

DCEP: Direct Current Electrode Positive — Electrod conectat lamufa "+".(Polaritate inversa)

DCEN: Direct Current Electrode Negative — Electrod conectat la mufa "-".(Polaritate directd)



DCEN

(1) Conectati cablul de masd la "-", strangeti in sensul acelor de ceasornic;

(2) Conectati cablul electrodului la "+", strangeti in sensul acelor de ceasornic;

(3) Fiecare aparat de sudurd este echipat cu cablul electric corespunzator tensiunii de alimentare
necesare si cu stecherul potrivit pentru a evita conectarea la o tensiune gresita;

(4) Folositi priza corespunzdtoare stecherului mentionat anterior, care sd asigure un contact bun si sa
prevind oxidarea;

(5) Folositi un aparat de médsura pentru a verifica dacé tensiunea de alimentare este in parametri optimi
de fluctuatie.

(6) Verificati ca centura de impamantare sa fie corect impamantata.

3.3.2 Operare sudura MMA

(1) In conformitate cu metoda de mai sus pentru instalarea corecti, rotiti comutatorul de alimentare,
astfel Incat acesta sa fie in pozitia "ON", apoi , cand lumina ecranului si ventilatorul se aprind,
dispozitivul functioneaza corect.

(2) Setati curentul de sudare, functia Hot Start si Arc Force relevante pentru tipul si dimensiunea
electrodului ce se utilizeaza, conform recomandarilor producatorului electrodului.

(3) Asezati electrodul in clestele portelectrod si fixati-1 bine.

(4) Loviti electrodul de piesa de lucru pentru a crea un arc electric si tineti electrodul ferm pentru a
mentine arcul electric. (miscare similard cu aprinderea unui bat de chibrit)

(5) Daca este necesar, reglati din nou butonul de control al parametrilor de sudare pentru a obtine
starea de sudare necesara.

(6) Dupa terminarea sudarii, sursa de alimentare trebuie 1dsatd pornitd timp de 2 pand la 3 minute.
Acest lucru permite ventilatorului sa functioneze si sa raceasca componentele interne.

(7) Rotiti comutatorul de alimentare in pozitia OFF.

NOTA:

Observati polaritatea cablajului, firul general de sudurd DC 1n doud moduri. Selectat in functie de
cerintele tehnice de sudare a conexiunii corespunzdtoare, dacd alegeti incorect va avea ca rezultat
instabilitatea arcului si stropirea aderentei mari si alte fenomene, astfel de cazuri pot fi rapid inversate
la imbinari.

Daca distanta piesei de prelucrat fatd de masina de sudurd, a doua linie (suport electrod si masa) este
mai lunga, alegeti adecvata sectiune transversala a conductorului care ar trebui sa fie mai mare pentru a

reduce caderea de tensiune a cablului.



3.3.3 Sudarea MMA

Unul dintre cele mai comune tipuri de sudare cu arc electric este sudarea manuala cu electrod
invelit (MMA - Manual Metal Arc). Se utilizeaza un curent electric pentru a crea un arc electric intre
materialul de baza si o tija de electrod consumabil. Tija electrodului este confectionatd dintr-un
material compatibil cu materialul de baza care se sudeaza si este acoperitd cu un flux care degaja vapori
gazosi ce servesc drept gaz de protectie si asigurd un strat de zgura, ambele protejand zona de sudura
de contaminarea atmosfericd. Miezul electrodului in sine actioneaza ca material de umplere,
reziduurile de la fluxul care formeaza zgura ce acopera metalul sudat trebuie sa fie indepartate mecanic

dupa sudare.

-«+— Core wire

<«— Flux coating

+
/—Gas shield from flux melt

Power Source

o ./iif)
~ 7 _—— Flux residue forms slag cover
%_r,c I ' \ _—— Weld metal
Al

Arc with core wire melt

<«—— Core wire . C. . . < .
e Arcul electric este initiat prin atingerea momentana a electrodului cu metalul

Flux coating de baZé-
e (Caldura arcului electric topeste suprafata metalului de baza pentru a forma
- un bazin de metal topit la capatul electrodului.
“Bemedl o Metalul topit al electrodului este transferat peste arc in baia de suduri si
devine metalul de sudura depus.
e Depozitul este acoperit si protejat de o zgura care provine din acoperirea
electrodului.
e Arculsizonaimediatd sunt invaluite de o atmosfera de gaz protector.

_ Protective gas

Electrozii clasici au un miez de sirma metalicd solidd si un strat de flux. Acesti electrozi sunt
identificati prin diametrul sarmei si printr-o serie de litere si numere. Literele si numerele identifica
aliajul metalic si utilizarea prevazutd a electrodului.
Miezul de sarma metalicd functioneaza ca un conductor al curentului care mentine arcul electric.
Sarma se topeste si este depusa in baia de sudura.
Invelisul de pe un electrod de sudura cu arc metalic protejat se numeste flux. Fluxul de pe electrod
indeplineste mai multe functii diferite. Printre acestea se numara:
e producerea unui gaz protector in jurul zonei de sudura

Q e furnizarea de elemente de flux si dezoxidant
) e crearea unui strat protector de zgurd peste sudurd, pe masura ce
aceasta se raceste
e stabilirea caracteristicilor arcului electric
e adaugarea de elemente de aliere

Electrozii acoperiti servesc mai multor scopuri in plus fata de metalul

de adaos la bazinul topit. Aceste functii suplimentare sunt asigurate in

principal de invelisul de pe electrod.



3.3.4 Fundamentele sudurii MMA

= Selectia electrozilor
Ca regula generala, selectarea unui electrod este simpla, in sensul ca este vorba doar de selectarea unui
electrod cu o compozitie similara cu cea a metalului de baza. Cu toate acestea, pentru unele metale exista
posibilitatea de a alege Intre mai multi electrozi, fiecare dintre acestia avand proprietdti particulare pentru
a se potrivi unor clase specifice de lucrari. Se recomanda consultarea furnizorului dumneavoastra de

sudura pentru selectarea corecta a electrodului.

= Dimensiunea electrozilor

Grosimea medie a | Diametrul maxim recomandat
materialului al electrodului
1.0~2.0 mm 2.5 mm
2.0~5.0 mm 3.2 mm
5.0~8.0 mm 4.0 mm
>8.0 mm 5.0 mm

Dimensiunea electrodului depinde, in general, de grosimea sectiunii care se sudeaza, iar cu cat sectiunea
este mai groasd, cu atat este necesar un electrod mai mare. Tabelul prezintd dimensiunea maxima a
electrozilor care pot fi utilizati pentru diferite grosimi ale sectiunii, pe baza utilizérii unui electrod de uz

general de tip 6013.

* Curentul de sudare (Amperaj)

Dimensiunea
. Interval curent
electrodului .
(Amperi)
¢ mm

2.5 mm 60~95

3.2 mm 100~130

4.0 mm 130~165

5.0 mm 165~260

Selectarea corectd a curentului pentru o anumita lucrare este un factor important in sudarea cu arc electric.
Daca curentul este setat prea mic, se Intdmpina dificultiti in obtinerea si mentinerea unui arc stabil.
Electrodul are tendinta de a se lipi de piesa, penetrarea este slaba si se vor depune perle cu un profil rotunjit
distinct. Un curent prea ridicat este insotit de supraincélzirea electrodului, ceea ce duce la gaurirea si
arderea metalului de baza si produce stropi excesivi. Curentul normal pentru o anumita lucrare poate fi
considerat ca fiind maximul care poate fi utilizat fara a gauri piesa, fara a supraincalzi electrodul sau farad a
produce o suprafata cu stropi aspri. Tabelul prezinta intervalele de curent recomandate in general pentru
un electrod de tip 6013 de uz general.



* Lungimea arcului

Pentru a aprinde arcul electric, electrodul trebuie sa fie rdzuit usor pe piesa pana cand se stabileste arcul
electric. Exista o reguld simpla pentru lungimea adecvata a arcului; ar trebui sa fie cel mai scurt arc care
oferd o suprafatd buna pentru sudurd. Un arc prea lung reduce patrunderea, produce stropi si ofera un
finisaj de suprafata dur al sudurii. Un arc excesiv de scurt va cauza lipirea electrodului si va duce la suduri
de proastd calitate. Regula generald de baza pentru sudarea cu mana in jos este ca lungimea arcului sd nu fie

mai mare decat diametrul sirmei de baza.

Unghiul electrodului

Unghiul pe care il face electrodul cu lucrarea este important pentru a asigura un transfer de metal neted si
uniform. Atunci cand se sudeazd in mana in jos, in colt, orizontal sau deasupra capului, unghiul
electrodului este in general inclinat intre 5 si 15 grade catre directia de deplasare. La sudarea verticald in

sus, unghiul electrodului trebuie sa fie intre 80 si 90 de grade fata de piesa de lucru.

* Viteza de deplasare

Electrodul trebuie sa fie deplasat in directia imbindrii ce se sudeaza la o viteza care sd permita
obtinerea dimensiunii de executie necesara. In acelasi timp, electrodul este alimentat in jos pentru a
mentine in permanentd lungimea corecta a arcului electric. Vitezele excesive de deplasare duc la o
fuziune slaba, lipsa de penetrare etc., in timp ce o viteza prea mica de deplasare va duce frecvent la
instabilitatea arcului, incluziuni de zgura si proprietdti mecanice slabe.

* Pregitirea materialului si a imbinarii

Materialul care urmeaza sa fie sudat trebuie sa fie curat si lipsit de umezeald, vopsea, ulei, grasime, calcar,
rugind sau orice alt material care va impiedica formarea arcului electric si va contamina materialul de
sudurd. Pregitirea Tmbinarii va depinde de metoda utilizatd, inclusiv taierea cu ferastraul, perforarea,
forfecarea, prelucrarea, taierea cu flacara si altele. In toate cazurile, zonele de sudat trebuie si fie curate si

fara contaminanti. Tipul de imbinare va fi determinat de aplicatia aleasa.

3.3.5Depanare la sudarea MMA

Urmitorul grafic abordeaza unele dintre problemele comune ale sudirii MMA. In toate cazurile de
functionare defectuoasa a echipamentului, recomandarile producatorului trebuie respectate si urmate cu

strictete.



Nr. Problema Cauza posibila Posibila solutie
Verificati cd cablul de impdmantare
Circuit de sudare incomplet este conectat. Verificati toate
1 | Fird arc conexiunile prin cablu.
C e Verificati daca aparatul este pornit si
Fara alimentare .
este alimentat
Lungimea arcului este prea . . .
Scurtati lungimea arcului
mare
. . . Indepartati umezeala si materialele
Porozitate - mici . N . S
2 e . . Piesa de lucru murdara, precum vopseaua, grasimea, uleiul si
cavitati sau gauri S o o . o
contaminatd sau umeda murdaria, inclusiv depunerile din
metal
Electrozi umezi Folositi numai electrozi uscati
3 | Stropire excesiva Amperajul prea mare Reduceti amperajul sau alegeti un
electrod mai mare
Lungimea arcului este prea . . .
Scurtati lungimea arcului
mare
s : Cresteti amperajul sau alegeti un
Aport de caldura insuficient N pera) gl
electrod mai mare
Indepartati umezeala si materialele
Piesa de lucru murdara, precum vopseaua, grasimea, uleiul si
contaminatd sau umeda murdaria, inclusiv depunerile din
4 | Lipsa fuziune metal
Utilizati tehnica corecta de sudare
Tehnica slaba de sudare sau cautati asistenta pentru tehnica
corecta
s . Cresteti amperajul sau alegeti un
Aport de caldurd insuficient 3171 aimpera) ge
electrod mai mare
Utilizati tehnica corecta de sudare
Tehnica slaba de sudare sau cautati asistentd pentru tehnica
5 | Lipsa de penetrare corecta
Verificati designul imbinarii si
- e e montati, asigurati-va cd materialul nu
Pregatirea slabd a imbinarilor ) .
este prea gros pentru dimensiunea
firului.
: S Reduceti amperajul sau utilizati un
Aport excesiv de caldura lectrod mai mi
6 Pitrunderea €lectrod mal mic
excesivi - ardere . . .| Incercati sa cresteti viteza de
Viteza de deplasare incorecta ..
deplasare a sudurii
. Folositi ambele maini acolo unde este
Aspect neuniform A o o - e o
7 Mana instabila posibil pentru a va stabili, exersati-va

de sudura

tehnica




Reduceti amperajul sau utilizati un

Aport excesiv de cdldura S
electrod mai mic

Distorsiune —
miscarea metalului

g Utilizati tehnica corectd de sudare
de baza in timpul | Tehpica slaba de sudare sau cdutati asistentd pentru tehnica
sudarii corectd

Pregatire slabd a Imbinarii Verificati designul imbinarii si

si/sau proiectare a imbinarilor | montati-o, asigurati-va ca materialul
nu este prea gros. Cautati asistenta
pentru proiectarea si montarea
corecta a Tmbinarii

Suduri cu electrozi . . ) ) .
e Schimbati polaritatea, verificati
cu caracteristici de ’ ’

9 Polaritate incorecta producitorul electrodului pentru

arc diferite sau . “
. polaritatea corecta
neobisnuite

3.4 Instalare si operare sudura TIG
3.4.1 Configuratie instalatie sudare TIG

— 9
THEOX,

S —

(1) Comutati comutatorul pornit/oprit pe OFF;

(2) Conectati cablul de masa la "+", strangeti in sensul acelor de ceasornic;

(3) Conectati cablul tortei TIG la "-", strAngeti in sensul acelor de ceasornic;

(4) Utilizand o butelie de argon securizata, deschideti si apoi inchideti incet supapa buteliei, stand la
distantd de supapa. Acest lucru va indeparta orice resturi care se pot afla in jurul zonei de scaun a
supapei siaregulatorului;

(5) Instalati regulatorul si strangeti-1 cu o cheie;

(6) Conectati furtunul de gaz la iesirea regulatorului de argon si strangeti cu o cheie;

(7) Asigurati-va ca supapa de gaz de pe torta este inchisa si deschideti incet supapa buteliei de argon
pana la pozitia complet deschisa;

(8) Conectati clema lapiesade lucru;

(9) Conectati cablul de alimentare la priza corespunzatoare



NOTA:

e Incazul functionirii TIG, gazul de protectie este introdus direct in pistolul de sudura.

o Fixati butelia de gaz in pozitie verticald prin Inldntuirea acestora de un suport fix pentru a preveni
caderea sau rasturnarea.

3.4.2 Operare sudura TIG

(1) In conformitate cu metoda de mai sus pentru instalarea corecta, rotiti comutatorul de alimentare,
astfel Incat acesta sd fie in pozitia "ON", apoi , cand lumina ecranului si ventilatorul se aprind,
dispozitivul functioneaza corect.

(2) Apasati tasta modului de sudare pentru a selecta TIG Lift.

(3) Reglati butonul de control al curentului de sudura la amperajul dorit.

(4) Tungstenul trebuie sa fie polizat pana la un punct ascutit pentru a obtine rezultate optime de sudare.
Este esential sa se slefuiasca electrodul de tungsten in directia in care se roteste roata de slefuit.

(5) Instalati tungstenul cu aproximativ 3-7 mm care sd iasad din cupa de gaz, asigurandu-va ca aveti o
cupa ceramica de dimensiuni corecte.

(6) Strangeti capacul din spate.

(7) Incepeti sudarea. Daca este necesar, reglati din nou butonul de control al parametrilor de sudare
pentru a obtine starea de sudare necesara.

(8) Dupd terminarea suddrii, sursa de alimentare trebuie lasata pornita timp de 2 pana la 3 minute.
Acest lucru permite ventilatorului sa functioneze si sd riceasca componentele interne.

(9) Rotiti comutatorul de alimentare in pozitia OFF.

3.4.3 Fundamentele sudurii TIG

Initierea arcului pentru functionarea TIG: cand electrodul de tungsten atinge piesa de lucru,
curentul de scurtcircuit este de numai 28 A. Dupa generarea arcului electric, curentul poate creste pana
la curentul de sudare de setare. Daca electrodul de tungsten atinge piesa de prelucrat la sudare, curentul
va scadea la 5A 1n 2s, ceea ce poate reduce risipa de tungsten, prelungi durata de utilizare a

electrodului de tungsten, si poate preveni repolizarea tungstenului.

1. Face the welding 2. Scrape the electrode 3. Lift arc.
gunat an angle. with the workpiece.

- . /

SO
N

/

. Intervale de curent electrozi Tungsten
Diametru electrod Curent DC
1.0mm 25-85

1.6mm 50-160




Selectia gazului de protectie

Aliaj

Gaz de protectie

Otel carbon

Argon de sudura

Otel inoxidabil

Argon de sudura

Aliaj de nichel

Argon de sudura

Cupru

Argon de sudura

Titan

Argon de sudura

Tipuride electrozi Tungsten

Tipul
Cod de
electrodului Sudura aplicata Caracteristici
culoare
(Finisaj)
Pornire excelentd a arcului
Sudare in curent continuu a
electric, durata lunga de viata,
Toriat 2% otelului mediu aliat, a otelului Rosu
capacitate mare de incarcare a
inoxidabil si a cuprului. ]
curentului.
Sudare in curent alternativ si
Duraté de viata mai lunga, arc
continuu a otelului mediu aliat,
mai stabil, pornire mai usoara,
Ceriat 2% a otelului inoxidabil, a cuprului, Gri

a aluminiului, a magneziului si a

aliajelor acestora.

gama de curent mai larga, arc

mai ingust si mai concentrat.




. Parametrii de sudura TIG pentru otel

Grosimea Curent DC Diametrul Diametrul Debitul de
metalului electrodului tijei de gaz argon
Otel Otel inoxidabil
de baza umplere
1.0mm 40-50 25-35 1.0mm 1.6mm 5LPM
1.6mm 70-90 50-70 1.6mm 1.6mm 7LPM
3.2mm 90-115 90-110 1.6mm 2.4mm 7LPM

3.4.4 Depanarelasudarea DCTIG

Urmatorul grafic abordeaza unele dintre problemele comune ale sudarii DC TIG. In toate cazurile
de functionare defectuoasa a echipamentului, recomandarile producatorului trebuie respectate si urmate

cu strictete.

Nr. Problema Cauza posibila Posibila solutie

Utilizati argon pur. Verificati ca
cilindrul are gaz, conectat, pornit si
robinetul pistoletului este deschis

Gaz incorect sau fara gaz

Verificati daca gazul este conectat,
verificati furtunurile, supapa de gaz
si lanterna nu sunt restrictionate.

Debit inadecvat de gaz

Asigurati-va ca capacul din spate al
pistoletului este montat astfel incat
inelul O sa fie in interiorul corpului

Capacul din spate nu este

Tungstenul arde montat corect

1 . . .
rapid pistolului
Torta conectata la DC+ Conectati torta la borna de iesire DC-
. Verificati si schimbati tipul de
Se foloseste tungsten incorect . ’
tungsten daca este necesar
Pastrati gazul de protectie sa curga
Tungstenul este oxidat dupa 10~15 secunde dupa oprirea arcului.
terminarea sudurii 1 secunda pentru fiecare 10 amperi
de curent de sudare.
2 | Tungsten Atingerea tungstenului in Evitati ca tungstenul sa intre in




Tungsten
contaminat

Atingerea tungstenului in

Evitati ca tungstenul sd intre in

bazinul de sudura

contact cu balta de sudura. Ridicati
lanterna astfel incat tungstenul sa se
indeparteze de piesa de lucru 2~5mm

Atingerea firului de umplere
la tungsten

Evitati ca firul de umplere sa atinga
tungstenul in timpul sudarii,
introduceti firul de umpluturd in
marginea anterioara a bazinului de
sudura in fata tungstenului

Porozitate - aspect
si culoare slabe de
sudura

Gaz gresit/ debit slab de gaz/
scurgere de gaz

Gazul este conectat, supapa
PORNITA, furtunurile de verificare,
supapa de gaz si lanterna nu sunt
restrictionate. Setati debitul de gaz
intre 20~40 CFH (12~18 I/min).
Verificati furtunurile si fitingurile
pentru scurgeri

Metal de baza contaminat

Indepartati umezeala si materialele
precum vopseaua, grasimea, uleiul si
murdéria din metalul de baza

Sarma de umplere
contaminati

Indepartati toatd grasimea, uleiul sau
umezeala din metalul de umplere

Sarma de umplere incorecta

Verificati firul de umplere si
schimbati daca este necesar

Reziduuri
gilbui/fum pe duza
de alumina si
tungsten decolorat

Gaz incorect

Utilizati gaz Argon pur

Debit inadecvat de gaz

Setati debitul de gaz intre 20~40
CFH (10~20 1/min) debit

Duza de gaz ceramica prea
micd

Mariti dimensiunea duzei de gaz
ceramica

Arc instabil in
timpul sudarii DC

Torta conectata la DC+

Conectati torta la borna de iesire DC-

Metal de baza contaminat

Indepartati materiale precum
vopseaua, grasimea, uleiul si
murdaria, inclusiv depunerile din
metalul de baza

Tungstenul este contaminat

Indepartati 10 mm de tungsten
contaminat si macinati din nou
tungstenul




Lungimea arcului este prea
mare

Coboriti torta astfel Incat tungstenul
sa fie indepartat de piesa de prelucrat
la 2~5 mm

Arcul se deplaseaza
in timpul sudarii
DC

Debit slab de gaz

Verificati si setati debitul de gaz intre
20~40 CFH debit

Lungimea arcului incorecta

Coboriti torta astfel Incat tungstenul
sa fie indepartat de piesa de prelucrat
2~5mm

Tungsten incorect sau in stare
nepotrivita

Verificati daca este folosit tipul
corect de tungsten. Scoateti 10 mm
de la capatul sudat al tungstenului si
ascutiti din nou tija

Tungsten slab pregatit

Semnele de polizare trebuie sa fie pe
lungime cu tungsten, nu circulare pe
latul sau. Utilizati metoda de slefuire
si roata adecvate

Metal de baza contaminat sau
sdrma de adaos

Indepartati materialele contaminante
cum ar fi vopseaua, grasimea, uleiul
si murdaria, inclusiv depunerile din
metalul de baza. Indepartati toata
grasimea si uleiul din metalul de
umplere

Arc dificil de pornit
sau nu incepe
sudarea DC

Configurare incorecta a
aparatului

Verificati cd configurarea masinii
este corecta

Fara gaz, debit incorect de gaz

Verificati daca gazul este conectat si
supapa cilindrului deschisa, verificati
furtunurile, supapa de gaz si torta nu
sunt restrictionate. Setati debitul de
gaz intre 20~40 CFH debit

Dimensiunea sau tipul de
tungsten incorect

Verificati si modificati dimensiunea
si/sau tungstenul, daca este necesar

Se pierde conexiunea

Verificati toti conectorii si strangeti

Clema de masa nu este
conectatd la lucru

Conectati clema de masa direct la
piesa de lucru ori de cate ori este
posibil




3.5Mediul de lucru

= Nivel deasupra marii <1000 m

» Temperatura recomandata -10° ~ 40°C

* Umiditatea relativa a aerului este sub 90% (20°C)

* Unghiul de inclinare a aparatului nu trebuie sa depdseasca 15°

= Protejati aparatul de ploaie sau de razele directe ale soarelui

* Continutul de praf, acizi, gaze corozive din mediul inconjurétor nu trebuie sd depaseasca
valorile normale.

= Asigurati-va cd exista suficientd ventilatie in timpul sudurii si ca pastrati cel putin 30 cm

distanta dintre aparat si perete.

3.6 Notificaride operare

= (Cititi cuatentie capitolul 1 inainte de a folosi acest echipament.

* Conectati cablul de impamantare direct la aparat.

* Asigurati-va ca priza dumneavoastra este in parametrii ceruti de aparat.

= Inainte de sudare, nu trebuie sa fie lasate persoane in preajma. Nu priviti arcul electric cu ochii
neprotejati.

= Asigurati o bund ventilatie a aparatului pentru a imbunatati raportul de functionare.

*  Opriti motorul la terminarea operatiunii pentru a economisi sursa de energie.

* Oprirea brusca a aparatului se poate datora protejarii automate a acestuia in urma manifestarii unor
defectiuni ale sistemului. Nu reporniti aparatul pana nu rezolvati problema. In caz contrar, defectiunea
se poate agrava.

= In caz de probleme, contactati distribuitorul local, daci nu este disponibil personalul de

mentenantd autorizat!



MENTENANTA S| DEFECTIUNI

4.1 Mentenanta

Pentru a garanta ca aparatul functioneaza la eficienta maxima si in conditii de siguranta, acestuia
trebuie sd 1 se execute operatiuni de intretinere In mod periodic. Este important ca utilizatorii
aparatului sd inteleagd metodele de Intretinere corectd ale acestuia, s il poatd examina si proteja
singuri, sd reducad pe cat posibil rata esecurilor si a reparatiilor pentru a prelungi durata de

functionare a utilajului. Operatiunile de intretinere detaliate pot fi consultate in tabelul de mai jos.

AVERTISMENT: Pentru siguranta din timpul folosirii utilajului, va rugam inchideti alimentarea
curentului si asteptati 5 minute pana cand tensiunea din condensatori scade la un nivel de siguranta
de36V.

Perioada Operatiuni de intretinere

Asigurati-va ca butoanele si comutatoarele de pe panoul frontal precum si de
pe cel din spate sunt flexibile si corect pozitionate. Dacd butoanele nu sunt in
pozitia corectd, va rugam reasezati-le. Daca ele nu pot fi corectate sau reparate,
inlocuiti-le imediat.

Daca comutatoarele nu sunt flexibile sau nu pot fi amplasate in pozitia corecta,
va rugam inlocuiti-le imediat. V& rugdm luati legatura cu departamentul de
service autorizat daca nu gasiti accesoriile potrivite.

Dupa pornirea aparatului, observati orice zgomot sau miros care vi se pare
nepotrivit.

Daca apar indicii ale unor functionari defectuoase, incercati sa aflati cauza si sa
reparati.

Dacé nu sunteti capabil, contactati distribuitorul dumneavoastra sau service-ul
autorizat.

Verificati ca panoul digital si afiseze corect valorile. In cazul in care display -ul
nu este intact, inlocuiti ecranul LED-ul defect. Daca in continuare valorile nu
sunt afisate corect, inlocuiti afisajul PCB.

Verificati ca valorile min/max de pe display sa fie cele fixate. Daca apare vreo
diferenta care afecteaza buna desfasurare a sudarii, va rugdm si o ajustati.

In cazul in care ventilatorul este deteriorat inlocuiti-1 imediat. Daca acesta nu
se roteste atunci cand arcul este supraincalzit verificati daca este ceva blocat in
palele lui si, eventual, indepdrtati obiectul. Daca acesta in continuare nu se
roteste puteti Impinge una dintre pale 1n sensul rotirii ventilatorului. Daca se
roteste normal, condensatorul de alimentare trebuie inlocuit. Daca nu, inlocuiti
ventilatorul.

Verificati dacd conectorul de cablu rapid este strans bine sau supraincilzit.
Daca da, strangeti-1 sau schimbati-1.

Cablul de alimentare nu trebuie si fie deteriorat. In cazul in care este, trebuie
impachetat, izolat sau schimbat.

Zilnica




Lunara

Folositi aer comprimat uscat pentru a curita interiorul aparatului de sudat. In
mod special pentru curdtarea prafului de pe radiator, transformatorul principal
de tensiune, inductantd, modul IGBT, dioda cu recuperare rapida si PCB, etc.
Verificati suruburile din aparatul de sudat. Daca sunt sldbite, strangeti -le bine.
Inlocuiti-le daca sunt deteriorate iar daca sunt afectate de coroziune indepartati
rugina si asigurati-va ca nu perturba buna functionare.

Semestrial -
anuala

Observati ca valoarea curentului de sudare sa fie cea de pe afisaj. Daca nu
corespunde, trebuie reglatad. Valoarea actuala a curentului trebuie masurata
printr-un ampermetru tip cleste.

Anuala

Masurati impedanta izolatoare de-a lungul circuitului principal, PCB-ului si
carcasei. Daca este sub 1MQ, izolatia este defecta si trebuie schimbata.

4.2 Defectiuni

Inainte de a fi distribuite de citre producitor, aparatele de sudura sunt atent verificate. Este interzis

oricdrei persoane neautorizate sa efectueze orice schimbare asupra aparatului.

e Operatiunile de intretinere trebuie executate cu atentie. Orice fir pozitionat gresit poate constitui

un potential pericol pentru utilizator.

e Doar personalul autorizat de catre producator poate executa revizii ale aparatului.

e Intrerupeti alimentarea inainte de a efectua orice lucrare de reparatie la aparatul de sudura.

e Pentruorice problema consultati un service autorizat.
Pentru anumite probleme intdmpinate, puteti consulta tabelul urmator

aprins, dar ventilatorul nu
functioneaza

Nr. Probleme Cauze Solutii
Ati pornit sursa de Ecranul LCD este deteriorat sau Testati si reparati circuitul
alimentare. ventilatorul conexiunea nu este buni interior
! functi 7 dar LCD-ul
unchoneaza dar u . . Reparati sau schimbati
nu functioneazi Defectiune de alimentare PCB
! PCB-ul
Ati pornit sursa de E ceva 1n ventilator Curatati
) alimentare, LCD-ul este

Schimbati motorul

Motorul ventilatorului este avariat . )
ventilatorului

Ati pornit sursa de
alimentare, ecranul LCD nu

este aprins, iar ventilatorul
nu functioneaza

Fara tensiune de intrare

Verificati daca exista
tensiune de intrare

Supratensiune (tensiunea de
intrare este prea mare sau nu
existd)

Verificati tensiunea de
intrare

Tensiune fara sarcini la
iesire

Existd probleme in interiorul
aparatului

Verificati circuitul
principal




Nicio iesire de curent la

Cablul de sudura nu este conectat
la cele doua iesiri ale aparatului de
sudura.

Conectati cablul de sudura
la iesirea aparatului de
sudura.

> | sudura Cablul de sudare deteriorat Infé}gura‘gl., reparati sau
schimbati cablul de sudura
Cablul de impamantare nu este Verificati clema de
conectat sau este slabit impamantare
Stecherul se slabeste sau nu se Verificati si strangeti
. . _ | conecteaza bine stecherul
6 Initiere greoaie a arcului si
instabilitate a acestuia Uleiul sau praful au acoperit piesa ‘ o .
Verificati si curatati
de lucru
Arcul nu este stabil in : . . .
7 Forta arcului este prea mica Cresteti forta arcului
procesul de sudare ’ T ’
Potentiometrul curentului de . ) .
Curentul de sudare nu poate ’ i .| Reparati sau schimbati
8 f reclat sudare de pe conexiunea panoului otenti(’)metrul ’
£ frontal nu este bun sau deteriorat | ¥ ’
Curentul de sudurd ajustat prea Cresteti tul de sud
9 Penetrarea baii de sudurd nu | mic restelt curentut de sudare
este suficienta (MMA) — . . .
Forta arcului ajustatd prea mica Cresteti forta arcului
) Utilizati adapostul din
Perturbarea fluxului de aer ’ P
calea fluxului de aer
Reglati unghiul
Suflul arcului Excentricitatea electrodului electrodului
10 - -
Schimbati electrodul
(arc blow) !
Inclinati electrodul in
directia opusa loviturii
magnetice.
Schimbati pozitia clemei
Efectul magnetic de masa sau adaugati un
cablu de impamantare in
cele doud parti ale piesei
de prelucrat
Utilizati operatiunea cu arc
scurt
‘ Peste curentul de | Induceti iesirea curentului
Protectie sudura de sudura
impotriva
supraincalzirii Timp de lucru Induceti ciclul de lucru
1 Luminita de alarma este prea lung (interval de lucru)
aprinsa
Un curent
Protectie la neobisnuit in Testati si reparati circuitul
supracurent circuitul principal si unitatea PCB

principal




4.3 Lista de coduride erori

hE09

Overheat

Tipul erorii Cod eroare Descriere
EO1 Supraincalzire (primul releu termic)
Releu termic E02 Supraincilzire (al doilea releu termic)
EO3 Supraincalzire (al treilea releu termic)
E04 Supraincalzire (al 4-lea releu termic)
E09 Supraincélzire (Program implicit)
E10 Pierdere de faza
Ell Fara apa
E12 Fara gaz
Aparat de sudura E13 Sub tensiune
El4 Supratensiune
E15 Supracurent
El6 Alimentator de sdrma peste sarcina
£20 Buton defect pe panoul de operare la pornirea
aparatului
01 Alte. d?fecgiuni la panoul de operare la pornirea
Intrerupator maginii
E22 Defectiune a pistolului la pornirea masinii
£23 Defectiune a pistolului in timpul procesului
normal de lucru
Accesorii E30 Deconectarea pistoletului de taiere
£40 Problerpé de conect?re intre alimentatorul de
Comunicare sarma si sursa de alimentare
E41 Eroare de comunicare
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4.4 Schita schematica electrica
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