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Siguranta
Echipamentele de sudura si debitare pot prezenta o sursa de pericol pentru utilizator si pentru persoanele din
preajma zonei de lucru, dacd nu sunt respectate regulile de siguranta. Citifi si Intelegeti instructiunile din
manual Tnainte de instalarea si operarea aparatului de sudura.

Descrierea simbolurilor
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Simbolurile de mai sus reprezinta avertizari!
Nota! Socurile electrice, atingerea componentelor in miscare si celor cu temperaturi ridicate, pot duce la
vatamarea corporald a utilizatorului sau a persoanelor din preajma zonei de lucru.

Avertizarile pentru aparatul de sudura

. Simbolurile si mesajele urmatoare reprezinta sursele de pericol ce pot aparea in timpul utilizarii
aparatului de sudura. Avertizarile trebuie respectate de catre utilizator dar si persoanele prezente in zona de
lucru.

. Instalarea, depanarea, operarea, intretinerea si repararea aparatului de sudura se realizeaza doar de
catre personalul autorizat.

. Este interzisa prezenta persoanelor neautorizate in zona de lucru, in special a copiilor.

. Acordati o atentie sporita aparatului de sudurd, dupd oprirea si decuplarea acestuia de la sursa de

alimentare, din pricina prezentei tensiunii reziduale DC 1n condensatori.

e

SOCURILE ELECTRICE POT DUCE LA DECES
Atingerea componentelor electrice pot duce la producerea de socuri electrice, cauzatoare de deces sau arsuri
grave. Circuitul de alimentare si circuitele interne sunt sub tensiune cind aparatul este pornit. In timpul
procesului de sudura MIG/MAG, rotile de ghidaj, carcasa rolei de sarmd, sarma de sudurd si toate
componentele metalice ce intrd in contact cu sarma de sudurd, se afla sub tensiune. Echipamentele instalate
incorect sau cu o pamantare incorecta reprezinta o sursa de pericol.

. Nu atingeti componentele electrice aflate sub tensiune.
. Purtati echipament de protectie uscat si neperforat.
. Inainte de utilizare, asigurati-va ca aparatul a fost instalat corect si ci materialele ce urmeazi a fi

sudate au pamantare corespunzatoare.

. Electrodul si piesele de lucru (sau pamantarea) sunt sub tensiune atunci cand aparatul de sudurd este
pornit. Nu atingeti aceste zone cu parti ale corpului neacoperite cu haine de protectie, sau daca acestea
sunt ude. Purtati manusi de protectie uscate si neperforate atunci cand atingeti componentele sub
tensiune.

° In timpul sudurii automate sau semiautomate, electrodul, rola electrodului, capul de suduri, duza sau
pistoletul de sudura semiautomata, se afla sub tensiune.

. Utilizati imbracaminte de protectie adecvata, astfel incat sa fie acoperite toate partile corpului ce pot
intra Tn contact cu componentele aflate sub tensiune.
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Acordati o atentie sporitd la utilizarea aparatului in spatii mici, lucrul la indltime sau in zone cu
umiditate mare.

Asigurati-va cd, in timpul utilizarii, cablul de pdmantare este conectat corespunzator la piesa de
sudurd, cat mai aproape de zona in care este realizatd sudura.

Mentineti pistoletul, clema, sarma de sudurad si aparatul de sudurd in conditii bune de utilizare.
Inlocuiti izolatia deteriorata.

Nu introduceti niciodata electrodul in apa pentru racire.

Nu atingeti niciodatd componentele sub tensiune ale pistoletelor conectate la doud aparate de sudura.
Este posibil ca tensiunea dintre cele doud sa fie echivalenta cu tensiunea celor doua aparate de sudura.
Atunci cand lucrati la inaltime, asigurati-va ca sunteti bine ancorat, pentru evitarea caderii in cazul
unui soc electric.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE

Fumul si gazele produse in momentul sudurii pot fi periculoase pentru oameni. Fumul si gazele sunt
rezultatul operatiunii de sudura. Inhalarea acestora pot dduna sanatatii utilizatorului.

Nu inhalati fumul si gazele generate in urma sudurii, nu tineti capul in directia de propagare ale
acestora. Zona in care se produce arcul electric trebuie sa fie bine aerisita sau dotata cu un sistem de
ventilatie. Atunci cand utilizati electrozi pentru inox, pentru incarcare durd sau placate cu diferite
aliaje ce produc fum foarte toxic, mentineti timpul de expunere cat mai mic, si utilizati un sistem de
evacuare sau sistem mecanic de ventilatie, pentru pastrarea concentratiei de gaze toxice sub nivelul
maxim admisibil. In spatii mici, sau in anumite situatii chiar si in spatii exterioare, este necesard
purtarea unei masti de gaze. La sudura otelului galvanizat sunt necesare masuri de sigurantd
suplimentara.

Nu sudati in spatii situate langd vapori de hidrocarburd cloruratd, proveniti de la operatiuni de
degresare, curdtare sau vopsire. Razele si caldura emise de arcul electric pot interactiona cu vaporii
solventi si pot produce fosgen, un gaz foarte toxic, sau alte substante iritante.

Gazul de protectie utilizate la sudurd duce la deplasarea aerului si poate produce vitamari corporale
sau chiar decesul. Asigurati o ventilare corespunzitoare atunci cind sudati in spatii mici, pentru
prevenirea inhaldrii de gaze toxice.

Cititi si intelegeti instructiunile de utilizare din acest manual, pe cele din instructiunile consumabilelor
si normele de sigurantd de la locul de munca.

+7”  RAZELE ARCULUI DETERIOREAZA OCHII SI PIELEA

Utilizati o masca de sudura cu filtru corespunzitor, pentru protejarea ochilor Impotriva scanteilor si
razelor arcului electric.

Utilizati echipament de protectie ignifug pentru protejarea pielii dumneavoastra si a colegilor din zona
de lucru, Timpotriva razelor produse de arcul electric.

Asigurati protectia persoanelor din zona de lucru prin intermediul echipamentelor corespunzétoare,
sau avertizati-le sa nu priveasca arcul electric si sd nu se expund la razele produce de acesta, sau
materialul fierbinte improscat.
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> PROTECTIA PERSONALA

Mentineti toate elementele de siguranta ale produselor la locul lor, si intr-o stare bund. Tineti mainile,
parul, articolele de imbracaminte si sculele departe de curele de transmisie, rotile de angrenaj,
ventilatoare si alte componente aflate in miscare, la pornirea, operarea sau repararea echipamentului.
Nu tineti mainile langa ventilator. Nu Incercati sa schimbati viteza dispozitivului de derulare a sarmei
de sudura, prin Tmpingerea tijelor de control in timp ce motorul functioneaza.
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PERICOL DE INCENDIU

Nu adaugati combustibil intr-o zond in care existd un arc electric sau cand motorul functioneaza.
Opriti motorul si asteptati ca acesta sd se raceascd inainte de alimentarea cu combustibil, pentru a
preveni contactul cu vaporii de combustibil. Nu véarsati combustibil in timpul alimentarii.

Combustibilul varsat trebuie sters si se asteaptd ca vaporii sa fie eliminati Tnainte de pornirea
motorului

f l W=
SCANTEILE DE COMBUSTIBIL POT DUCE LA EXPLOZII SAU

INCENDII

Sudura 1n spatii inchise, cum ar fi rezervoare, tamburi sau conducte, poate duce la explozia acestora.
Scanteile produse de arcul electric, materialele incinse si echipamentul cu temperaturi ridicate, pot
provoca incendii sau arsuri. Atingerea accidentald a electrodului cu obiectele metalice poate provoca
scantei, explozii, supraincilzire sau incendii. Verificati zona de lucru pentru a va asigura ca este
sigurd, inainte de inceperea sudurii.

Inlaturati materialele periculoase din zona de lucru. Daci acest lucru nu este posibil, acoperiti-le
pentru impiedicarea producerii unui incendiu. Tineti cont de faptul ca scanteile si materialele fierbinti
produse in urma sudurii, pot patrunde prin spatii inguste in zone adiacente. Nu sudati in preajma
conductelor hidraulice. Tineti mereu un extinctor l4ngd dumneavoastra.

Se vor lua masuri de siguranta suplimentare la utilizarea gazelor comprimate.

Nici o componenta a circuitului electrodului nu trebuie s atingd piesa de lucru sau pamantarea, decat
atunci cand se realizeaza sudura. Contactul accidental poate duce la supraincélzire si poate provoca
incendii.

Nu incalziti, taiati sau sudati rezervoare, tamburi sau conducte, pana ce se iau masurile necesare, astfel
incat sa nu se produca fum sau gaze toxice ori explozibile.

Aerisiti toate containerele goale Tnainte de incélzire, taiere sau sudurd, in caz contrar pot exploda.

In timpul sudurii sar scantei si materiale fierbinti. Purtati materiale ignifuge, pantaloni firi manseta,
incéltdminte cu talpa naltd si casca care sd acopere parul. Purtati dopuri de urechi cand sudati peste
cap sau in spatii inguste. Purtati ochelari cu protectii laterale de fiecare data cand va aflati in zone in
case se sudeaza.

Conectati pamantarea la piesa cit mai aproape posibil de zona in care se va realiza sudura. Conectarea
pamantarilor la cadrul de sustinere al cladirii sau alte locatii departe de piesele sudate, creste
posibilitatea curentului sd treacad prin lanturi de ridicare, cablurile macaralelor sau alte circuite.
Lanturile si cablurile de ridicare se pot incélzi pana la rupere.
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A: of \“ COMPONENTELE IN MISCARE POT FI PERICULOASE

. Utilizati numai buteliile ce contin gazul necesar pentru fiecare sudura in parte si reductoare potrivite
pentru gazul si presiunea necesare. Toate furtunurile, imbinarile, etc., trebuie sa corespunda fiecarei
operatiuni de sudura 1n parte si intr-o stare buna de functionare.

. Tineti buteliile de gaze in pozitie verticala si legate cu lant de carucior sau suporturi fixe.

° Buteliile de gaz trebuie plasate:

- Departe de zonele in care pot fi lovite sau deteriorate.
- La o distanta sigura de zona in care se produce arcul electric sau alte surse de caldura, scantei sau

flacari.
. Nu permiteti ca electrodul, clestele de sustinere al electrodului sau altd componenta aflata sub tensiune
sa atinga butelia de gaz.
. Nu tineti capul sau fata in dreptul supapelor de evacuare al buteliilor, atunci cand le deschideti.
. Capacele de protectie ale supapelor trebuie sa fie montate si stranse, atunci cand nu sunt conectate la

furtun si nu sunt utilizate.

BUTELIILE DE GAZE

o Buteliile cu gaze de protectie contin gaz cu presiune mare. Daca sunt
deteriorate, acestea pot exploda. Deoarece buteliile de gaze fac parte din procesul de sudura, asigurati-
va ca le manevrati cu grija.

° Feriti buteliile de gaz de cédldura excesiva, socuri mecanice, deteriorari fizice, zgurd, foc deschis,
scantei si arcuri electrice.

. Buteliile de gaz trebuie sa fie 1n pozitie verticala si asigurate impotriva caderii.

. Nu sudati butelia, In caz contrar exista riscul de producere a incendiilor.

. Deschideti supapa buteliei incet, si Intoarceti fata de la aceasta si de la reductor.

if\-\ ACUMULAREA DE GAZE

Acumularea de gaze produce un mediu toxic, poate duce la disparitia
oxigenului din aer, rezultdnd vitamarea corporald sau chiar decesul. In procesul de suduri sunt utilizate
foarte multe gaze invizibile si inodore.

. Inchideti sursa de gaz atunci cand nu sudati.
. Spatiile inchise trebuie aerisite corespunzator sau este necesara utilizarii unei masti de gaze cu sursa
de oxigen.

%% CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE
SR

Trecerea unui curent electric printr-un conductor, produce campuri electrice si
magnetice locale (EMF). Pentru minimalizarea expunerii la EMF, se vor lua urmatoarele masuri:
° Cablul electrodului si al pamantarii trebuie sa aiba acelasi traseu, iar daca este posibil, sa fie asigurate
cu banda adeziva.
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Toate cablurile electrice trebuie sa fie pozitionate departe de utilizator.

Nu Incolaciti cablurile 1n jurul dumneavoastra.

Asigurati-va cd aparatul de sudurd si cablul de alimentare se afld la cea mai mare distanta posibila de
utilizator.

Conectati pdmantarea la piesa, cat mai aproape posibil de zona de sudura.

Persoanele cu stimulatoare cardiace trebuie sa stea departe de zonele in care se efectueaza suduri.

iff Q ZGOMOTUL POATE DETERIORA AUZUL

. Zgomotul produs de anumite procese sau echipamente poate duce la deteriorarea auzului. Trebuie sa
va protejati urechile de zgomotele puternice, pentru e evita deteriorarea auzului.

. Protectia urechilor se va face prin intermediul dopurilor pentru urechi sau a castilor, atat pentru
utilizator, dar si pentru celelalte persoane aflate in zona de lucru.

. Nivelul zgomotului trebuie masurat pentru a se determina dacd nu a depasit nivelul de siguranta.

H COMPONENTELE FIERBINTI

T

. Elementele sudate genereaza si pastreaza caldurda ce poate
provoca arsuri grave. Nu atingeti zonele fierbinti cu mainile goale. Nu lucrati la pistolete sau la
clemele de prindere a electrozilor imediat dupa utilizarea lor. Utilizati manusi de protectie si haine
adecvate la manevrarea elementelor incinse, pentru a preveni arsurile.

Scurta introducere

Seria ARC a aparatelor de sudurd adoptd cea mai noud tehnologie de iesire a curentului direct cu
PWM (Pulse Width Modulation — Modulatie a impulsurilor in latime) ce permite o mare reducere a greutatii
si dimensiunilor transformatorului principal, si o crestere de 30% in eficacitate. Aparatul mai dispune de
tehnologie IGBT (Insulate Gate Bipolar Transistor) ce reduce greutatea aparatului de sudurd fara a sacrifica
randamentul acestuia.

Aparatul opereaza la frecvente cuprinse intre 20Khz-50Khz, fiind mai usor de utilizat in comparatie
cu aparatele de sudura traditionale.

Aparatele din seria ARC ofera performante excelente: curent de iesire constant pentru arcuri electrice
stabile, raspuns rapid ce reduce impactul produs de fluctuatiile de curent asupra arcului electric, setdri exacte
are parametrilor curentului si functie de presetare. Aparatul dispune de protectii automate la subtensiune,
supratensiune, supraincalzire etc. daca are loc una din situatiile enumerate anterior, se va aprinde un bec de
alarma pe panoul frontal, iar curentul de iesire este Intrerupt. Aceste sisteme duc la o protectie mai buna a
aparatului, la o fiabilitate si o utilizare mai usoara a acestuia.

Aparatele din seria ARC se amorseaza usor, cu improscare minima si o baie de sudura buna.
Principiul de functionare

Principiul de functionare a aparatelor de sudurd din seria ARC este prezentat in figura de mai jos.
Frecventa de lucru monofazata 220V este rectificatd in DC (aproximativ 312V), transformatd apoi in
frecventd medie AC (aproximativ 50Khz) de catre dispozitivul invertor (modul IGBT), dupad reducerea
voltajului de catre transformatorul mediu (transformator principal) si rectificatd de catre rectificatorul de
frecventd medie (diode cu recuperare rapidd), si scos de citre filtrul inductanta. Circuitul foloseste tehnologia
de control a monitorizarii reactiei pentru a asigura stabilitatea curentului de iesire. In acest timp, parametrul
curentului de sudurd poate fi ajutat continuu si lin pentru a ajunge la cerintele dispozitivelor de sudura.
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Caracteristici volt-amper

Aparatele de suduri din seria ARC au caracteristici volt-amper excelente, prezentate in graficul de mai jos. Tn
cazul sudurii MMA, relatia dintre tensiunea nominald de incarcare U si curentul de sudura I, este urmatoare.

U, (v )4
CARACTERISTICA VOLT AMPER
66 PUNCT
DELUCRU 1 R IRE S| GURENTUL BE SUDARE
44 / *
20
-
0 a00 I (&)
Instalarea si reglarea
odel MAXIARC 250 CEL
Parametru
Trifazat, 380V/400V/440V+10%
Sursa alimentare
50/60Hz
TIG MMA
Curent nominal (A) 14 18
Putere nominald (KW) 5.9 8.4
Gama curent
sudurd (A) 10-250
Tensiune maxima fara
sudura(V) 24 %8
Ciclu de functionare | 60% 250A 60% 250A
(40°C,10min) 100% 200A 100% 200A
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Diametru electrozi ¢1.6~95.0

Tip electrod 6010.6011,6013.7018 ect
Factor de putere 0.75

Eficienta >85

Clasa de protectie IP23

Clasa izolatie H

Racire AF

Greutate (Kg) 12,5

Dimensiuni  (mm) 457x189x350

Ciclu de functionare si supraincilzire

Litera X simbolizeaza ciclul de functionare, definit ca perioada de timp in care aparatul poate suda la
un anumit curent, intr-un ciclu de timp (10 minute).
Relatia dintre ciclul de functionare X si curentul de sudare I, este reprezentata in graficul de jos.

b
1% o
Reslatia dintre cunentul de
Y sudurd i cidlul de functionane
% peentru MAXIGRE 250 CEL
.\."'\.
o Fat i) Pl I}

Daca aparatul de sudurd se supraincélzeste, senzorul protectiei al IGBT va transmite un semnal
unitdtii de control pentru oprirea curentului de iesire, iar lampa de avertizare de supraincilzire de pe panoul
frontal se va aprinde. Tn acest caz, aparatul nu va mai putea fi utilizat timp de aproximativ 10-15 minute,
perioada 1n care ventilatorul va raméne pornit pentru racirea componentelor. Dupé aceasta perioadd, aparatul
de sudura ar trebui sa fie utilizat la un curent mai mic.

Instalarea pentru sudura MMA

Conectarea cablurilor de iesire

Aparatul de sudurd dispune de doud iesiri. Pentru sudura MMA, clema de sustinere a electrodului se
conecteaza la polul pozitiv, in timp ce paméantarea se conecteaza la polul negativ. Exista electrozi ce necesita
polaritate diferitd pentru rezultate optime, determinarea polaritatii corecte se va face in functie de
informatiile oferite de catre producatorul electrodului.

DCEP: Electrodul conectat la terminalul“+”

DCEN: Electrodul conectat la terminalul “-”
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Sudura MIG

MMA-250
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PISTOL SUDURA

PIESA DE LUCRU

DCEN

Tn timpul sudurii de tip TIG, gazul de protectie este introdus automat in pistolul de sudurd. Amorsarea se face
prin razuirea electrodului pe piesa de lucru.

1. Asezati pistolul de 2. Razuiti electrodul de 3. Ridicati arcul
sudura n unghi piesa de lucru

S K 4

g
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Amorsarea arcului la sudura de tip TIG: la atingerea electrodului de tungsten a piesei de lucru, curentul de
scurt circuit este de doar 28 A. Dupa generarea arcului, curentul va creste la valoarea setata. Daca electrodul
de tungsten atinge piesa de lucru in timpul sudurii, curentul va scaderea la 5A in 2 secunde, pentru protectia

electrodului.

Conectarea la sursa de alimentare

Sursa de
lalimentare

Distribuitor |

O

Faza -
~

Péméntare\ ;

1

2
©
©

e Cablu de
. o alimentare
Panou posterior
Faza
Intrarea
cablului —
de alimentare amantare
/
’u

Operarea aparatului de sudura
Descrierea panoului frontal

Comutator

Sudura de tip MMA necesita o sursa de alimentare conform
figurii din stanga. Cele trei faze se conecteaza la cablurile de
maro, negru si albastru la stecherul de la panoul posterior al
aparatului de sudura. Conectati cablul de paméantare verde cu
galben la intrarea cablului de alimentare.
Cand tensiunea sursei de alimentare este in afara
parametrilor, se vor activa protectiile la supra si subtensiune,
se va aprinde lumina de avertizare, iar alimentarea va fi
oprita.
Daca tensiunea de alimentare iese des din parametri, durata
de viati a aparatului de sudurd va scadea. Pentru evitarea
acestei situatii, se pot lua urmatoarele masuri:

e Schimbati reteaua de alimentare.

o Utilizati un stabilizator de tensiune.
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1: Comutator pentru selectarea tipului de sudura: MMA/VRD/LIFT TIG.
2: Martor functie ARC FORCE. Martorul indicd faptul cd valoarea de curentului favorizeaza transferul
picaturilor de metal topit de la electrod la materialul de baza poate fi ajustata prin intermediul comutatorului
rotativ.
3: Martor ajustare curent sudura: Martorul indica faptul ca valoarea curentului de sudura poate fi ajustata prin
intermediul comutatorului rotativ.
4: Martor functie HOT START: Martorul indica faptul cd valoarea curentului ce favorizeaza amorsarea
arcului electric prin furnizarea unui curent de sudura poate fi ajustata prin intermediul comutatorului rotativ.
5: Martor functia MMA: Acest martor indica faptul ca aparatul este pregatit sa porneasca sudura MMA.
6: Martor functia VRD MMA: Acest martor indica faptul ca aparatul este pregatit sa porneasca sudura VRD
MMA.
7: Martor functia LIFT TIG: Acest martor indicd faptul ca aparatul este pregatit sd porneascd sudura LIFT
TIG.
8: Martor parametri MMA: Acest martor indica faptul ca valoarea functiei hot start se regdseste pe afisaj.
9: Martor curent de sudura: Acest martor indica faptul ca pe afisaj se regaseste curentul de sudura.
10: Afisaj curent de sudura si alti parametri: Sunt indicati curentul de sudurd si alti parametri, atunci cand
aparatul de sudura functioneaza.
11: Martor alarma: Acest martor indicd faptul ca a fost activatad protectia la supratensiune, supracurent sau
supraincélzire.
12: Martor alimentare: Acest martor indica faptul ca aparatul de sudura este conectat la sursa de alimentare si
este pregatit pentru utilizare.
13: Comutator selectare parametru si ajustare: Controleaza selectarea parametrilor si functiilor.
14: lesire polaritate pozitiva: Conectati electrodul sau conectati clema de pamantare cand utilizati functia
TIG:
15: Iesire polaritate negativa: Conectati clema de pamantare sau pistolul de sudura cand utilizati functia TIG.
16: Comutator on/off: Comutator ce activeaza sau dezactiveaza alimentarea aparatului de sudura.
17: Intrare sursé de alimentare: Pentru conectarea la sursa de curent.
Ajustarea curentului de sudura
Potentiometrul multifunctional al comutatorului rotativ, regleaza curentul de
... sudurd, pentru crestere se roteste in sensul acelor de ceasornic, pentru descrestere
4 . n sens invers acelor de ceasornic.

\. @
h iy
Choice Parameter
A | Current
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Domeniul curentului pentru sudura este cuprins intre 10~250A.

Functia MMA dispune de presetarea curentului de sudura. Inainte de inceperea sudurii, reglati curentul de
sudurd, amperajul fiind indicat pe afisaj.

Ajustarea fortei arcului
Cu cat lungimea arcului este mai micd, cu atat forta arcului este mai mare. Poate preveni lipirea si creste
adancimea penetrarii.
Numerele de la 0 la 10 de pe afisaj nu reprezinta forta efectiva a arcului, ci un raport de proportie.
Cand afisajul indica valoarea 0 (minimul fortei arcului), forta arcului nu este folosita.
Observatie la utilizare:
e Utilizare la valoarea O: electrozi acizi; la curent mediu si ridicat folositi electrozi bazici,

e La utilizare 1n pozitia 10: sudare la curent scazut (sudare la verticala, sudarea deasupra capului)

Cresterea fortei arcului
e Arc mai usor de obtinut

e Improscare crescutd
e Topire mai buna a radacinii
e La sudarea placilor subtiri creste riscul penetrarii.

- . | Sudura tevi
g Sudura tevi . ;
Sudur ca Sudura ca la c 3 vertical
Pozitie sudare udu Pl vertical p P descendent  si
’ la cap (diametre ’
descendent L ascendent
mici) ) .
(diametre mari)
Grosimea piesei/mm 8~12 8~12 D114%x7 D114%x7
Rost/mm 2.5~3.2 2.5~3.2 2.5~3.2 25
Radacind /mm | ~ ~ ~ ~
Sudura
continua :
Diametru 3.2 32 25 25
electrod/mm
Curent — de | 79gg 75~85 60~70 70~80
sudare/A
Rost/mm 3.2~4 3.2~4 3.2~4 25~3.2
Radicina /mm | 1~15 1~15 1~15 1~15
Sudura
intermitenta | Diametru 3.0~4 3.2~4 3.2 3.2
electrod/mm
Curent — de|gy—110 |100~110 |90~110 90~110
sudare/A
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Nota: parametrii de mai sus sunt extrasi din  {Welding Dictionary) P71, Volum 1 of Editia 2.

Reglarea pornirii la cald

Numerele de la 0 la 10 de pe afisaj nu reprezinta forta efectiva a arcului, ci un raport de proportie.

Cu cat mai mare este setatd valoarea curentului de sudare, cu
mai mare este curentul pentru pornirea la cald. La rotirea
butonului Tn sensul acelor de ceasornic, curentul adaugat
la cald dureaza mai mult timp, iar impactul este mai usor.
Ajustarea pornirii la cald se face in functie de diametrul
electrodului si grosimea piesei de sudat.

Observatie la utilizare:

e Intervalul de timp pentru pornirea la cald este de 3

secunde.

Sudarea
Amorsare arc prin lovire

Arc prin punctare: tineti electrodul vertical si atingeti piesa,

atat

L
Parameter
A | Current

pornirii

o
4
g
‘Q

}
L

Choice

Ajustarea hot
start

iar dupa formarea scurt-circuitului ridicati rapid

2-4 mm si arcul se va forma. Aceasta metoda este dificil de controlat, dar este recomandata la sudarea otelului

fragil sau tare.

electrod

TSR

piesa

electrod

vertical

piesa

Y
7725

tineti electrodul vertical

M v:a‘geti
o

electrodul atinge piesa

PR

Amorsare arc prin zgariere

eleclrod\

—

ridicati 2-4 mm

Arc electric prin ridicare: "zgariati" cu electrodul pentru producerea arcului. Acest lucru poate duce la ruperea

arcului, de aceea ridicarea se face in rostul de sudare.

electrod

N

piesa
zgariati

electrp‘t:-l\\

piesa atingeti

N

electrod

ridicati

—_— pie i
E& 2-4-mm

™
AL,

|1
AN

L A

zgariati piesa pentru a forma arcul electrodul atinge piesa

Parametri de sudare
Forma imbinarilor in MMA

ridicati 2-4 mm
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Tn sudarea de tipul MMA, cele mai comune forme de imbinare sunt cap la cap, de colt, suprapusa si in T.

o Ol

imbinare cap la cap

imbinare in colt imbinare suprapusa imbinarein T

Alegerea electrozilor

Alegerea diametrului electrodului se face in functie de grosimea piesei, pozitia de sudare, forma imbinarii,
stratul de sudura.

Utilizarea electrozilor

electrod
" 1
4 4
sudura

N <
Pl ey WM —=
>/ »2 /
l

1. Miscarea electrodului;
2. Balansarea electrodului in stinga si in dreapta;
3. Electrodul se misca de-a lungul sudurii.

La sudura MMA, trebuie realizate trei miscari cu capul electrodului.: miscarea electrodului in baia de sudura
de-a lungul axurilor; balansarea electrodului in stanga si dreapta si miscarea electrodului in directia sudurii.

Operatorul poate alege miscarile electrodului in functie de unghiul sudurii, pozitia de sudura, tipul
electrodului, curentul de sudura, curentul de sudura, etc.

Detaliile sunt extrase din  {Welding Dictionary) P69, Volum 1 of Editia 2.

Relatia intre diametrul electrodului si grosimea piesei

Grosimea 2 3 4~5 | 6~12 >13
piesei/mm
Diametrul 2 3.2 3.2~4 | 4~5 46

electrodului/mm

Curentul de referinta pentru diferite diametre de electrozi

Grosimea

piesei/mm 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0 5.8
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Curentul —de | 5515 | 40~60 | 50~80 | 100~130 | 160~210 | 200~270 | 260~300
sudare/A

Relatia intre curentul de sudare(I)’ factor(K) & diametru electrod(d) (I=Kxd: electrod carbon)
Diametrul 16 2~25 3.2 46
electrodului/mm

Factor/K 20~25 25~30 30~40 40~50

e Electrozii trebuie sa fie uscati

e n timpul sudarii arcul nu trebuie s fie prea lung, altfel va cauza o ardere instabila a arcului, improscare
mare, penetrare mica, gauri, etc. Daca este prea mic, va cauza lipirea electrodului.

e 1n sudarea MMA lungimea arcului este de obicei 0.5~1.0 din diametrul electrodului. Lungimea de bazi a
arcului electrodului nu depaseste diametrul acestuia, de aceea este bine sa optati pentru sudarea cu arc scurt.
Doar in cazul electrozilor acizi lungimea arcului nu este egala cu diametrul acestuia.

Defectiuni si prevenirea acestora

Defectiune | Cauze Metode de prevenire
Cusétura Unghiul rostului nu este corespunzator | Alegeti  unghiul  potrivit  pentru
sudurii  nu | Parametrii sunt setati gresit pentru | imbunatatirea calitatii asamblarii.
indeplineste | tehnica de sudare aleasa. Alegeti parametrii de sudare corecti.
cerintele indemanarea sudorului este scizuti. Imbunatatiti indemanarea sudorului.
Alegeti curentul potrivit pentru sudare
Curent peste limita. Arcul nu trebuie facut atat de lung.
Tntreruperi Lungimea arcului este prea lunga. Unghiul electrodului trebuie sa fie
ale sudurii Unghiul electrodului este gresit. potrivit.
Manipularea electrodului este gresita. Manipularea electrodului trebuie sa fie
corecta.

Unghiul santului, sau distanta sunt prea

Lo oY Al i unghiul si di rivite.
mici. Radacina este prea mare. egeti unghiul si distanta potrivite

Penetrare . . Alegeti curentul de sudare si viteza
. . | Parametrii de sudare nu se potrivesc, get ’
incompleta . 9 potrivite.

sau motarea este incorecta. A SIS A .

2 A ) y Imbunatatiti indemanarea sudorului.

Indemanarea sudorului este scizuta. i

Puterea termica de sudare este prea

mica.
Fuziune Directia arcului este gresita. Alegeti corect parametrii de sudare.
. Exista rugina si praf pe marginile | Asigurati o curatare corespunzatoare a
incompleta . . ’

santului. straturilor.

Zgura dintre straturi nu este curatata

bine.

Alegeti parametrii in functie de pozitia
de sudare.

Tineti sub control dimensiunea gaurilor
cauzate de topire

Temperatura materialului topit este prea
Suprapunere | ridicata.
Metalul lichid se intareste Tncet.

Timpul de formare a craterului este
prea scurt.

Curent prea mare pentru sudarea unei
placi subtiri.

Pentru formarea craterului electrodul
trebuie tinut pe loc sau miscat circular
pentru o scurta perioada de timp

Cratere
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utilizare.

Reduceti procentul de hidrogen.
Alegeti parametri de incalzire potriviti.
Dupa sudare, efectuati o dehidrogenare.

Defectiune | Cauze Metode de prevenire
Cusatura Unghiul rostului nu este corespunzitor | Alegeti  unghiul  potrivit  pentru
sudurii  nu | Parametrii sunt setati gresit pentru | imbunatatirea calitatii asamblarii.
indeplineste | tehnica de sudare aleasa. Alegeti parametrii de sudare corecti.
cerintele Indemanarea sudorului este scazuta. Imbunatatiti indeméanarea sudorului.
Alegeti curentul potrivit pentru sudare
Curent peste limita. Arcul nu trebuie facut atat de lung.
Intreruperi Lungimea arcului este prea lunga. Unghiul electrodului trebuie sa fie
ale sudurii Unghiul electrodului este gresit. potrivit.
Manipularea electrodului este gresita. Manipularea electrodului trebuie sa fie
corecta.
Unghiul santului, sau distanta sunt prea . S -
S T ’ Alegeti unghiul si distanta potrivite.
mici. Radacina este prea mare. geti ung ¥ 1a p .
Penetrare ” . Alegeti curentul de sudare si viteza
. . | Parametrii de sudare nu se potrivesc, ;7 ’
incompleta . 9 potrivite.
sau motarea este incorecta. Imbunatititi indeménarea sudorului
Indemanarea sudorului este scazuta. il '
Puterea termica de sudare este prea
mica.
Fuziune Directia arcului este gresita. Alegeti corect parametrii de sudare.
. Exista rugina si praf pe marginile | Asigurati o curatare corespunzatoare a
incompleta . o :
santului. straturilor.
Zgura dintre straturi nu este curatata
bine.
Exista praf, rugina sau apa pe piesa sau
n rost. Curatati praful in jurul santului pe o
Invelisul electrodului este umed si nu | distanta de 20~30mm
Goluri  in | S€ usuca. Uscati electrozii conform manualului.
cordonul de Curent slab sau viteza de sudura prea | Alegeti parametrii corecti de operare.
mare. Folositi sudarea cu arc scurt.
sudura SRR A . "
Arcul este prea lung sau prea slab. Sudarea Tn cdmp deschis necesita
Curent mare, Tnvelisul electrodului | protectie la vant.
cade. Nu folositi electrozi nepotriviti.
Manipularea electrodului este gresita.
Zgura stratului de mijloc nu se curata . <
gura st ) | Alegeti un electrod cu o0 buna
bine Tn timpul sudurii. 2 .
L . . desprindere a zgurii.
Incluziuni si | Curent slab sau viteza de sudura prea L . .
. — Curatati bine zgura Tntre straturi.
incluziuni mare. i "
. 9 Setati corect parametrii de sudare.
ale zguri Sudarea nu se efectueaza corect. L . . .
: - . Ajustati  unghiul  electrodului  si
Materialul de sudura nu se potriveste cu A g
. N ’ manipulati-1 corect.
piesa sudata ’
Fisuri la rece | Structura rezultatda din martensita. Folositi electrozi cu continut scazut de
Hidrogenul rezidual din deschizatura | hidrogen.
sudurii. Coaceti conform instructiunilor nainte de

Mediul de operare

Inaltimea deasupra nivelului marii de sub 1000 m.
Intervalul de temperatura intre -10 si +40°C.
Umiditate relativa sub 90% (+20° C).

Protejati aparatul de ploi, si evitati expunerea directa la soare daca temperaturile sunt ridicate.
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Continutul de praf, acid, gaz coroziv 1n aerul sau substantele inconjuratoare nu pot depasi standardele normale.
Asigurati-va cd ventilatia este suficientd in timpul sudarii. Lasati o distanta de cel putin 30 cm intre aparat si
perete.

Note

Cititi cu atentie instructiunile de utilizare nainte de folosire.

Conectati pdmantarea direct la aparatul de sudura.

Tensiunea de intrare trebuie sa fie CA trifazic, 50 Hz, 380V. Este interzisa utilizarea in cazul in care una din
faze lipseste.

Chiar daca ati inchis Intrerupatorul, mai poate exista tensiune. Nu atingeti electrodul cu nici o parte a corpului.
Asigurati o buna ventilare a aparatului pentru a-i creste randamentul.

Pentru a economisi energie, opriti aparatul dupa utilizare.

Daca aparatul se opreste automat din cauza protectiei Incorporate, nu-l reporniti decat dupa ce ati rezolvat
cauza Opririi.

Intretinerea aparatului si solutionarea problemelor.
Intretinere

Pentru a garanta ca aparatul functioneaza la eficienta maxima si in conditii de siguranta, acestuia trebuie sa i se
execute operatiuni de Intretinere Tnh mod periodic. Este important ca utilizatorii aparatului sa inteleagd metodele
de intretinere corectd a acestuia, s il poatd examina si proteja singuri, sa reduca pe cat posibil rata esecurilor si
a reparatiilor pentru a prelungi durata de functionare a utilajului. Operatiunile de intretinere detaliate pot fi
consultate Tn tabelul de mai jos.

e Avertisment! Pentru siguranta in timpul inspectarii masinii, opriti alimentarea si asteptati 5 minute,
pana cand tensiunea scade la un nivel de siguranta de 36V.

Data 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. Daca butoanele nu sunt in
pozitia corecta, va rugdm 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 Tnlocuiti-le imediat. Va rugam 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, sau contactati distribuitorul dumneavoastra sau service-ul
autorizat.

Verificati ca panoul digital sa afiseze corect valorile. Tn cazul in care display-ul
nu este intact, inlocuiti ecranul. Daca in continuare valorile nu sunt afisate
corect, nlocuiti afisajul PCB.

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

Tn cazul In care ventilatorul este deteriorat inlocuiti-I imediat. Daca acesta nu se
roteste atunci cand arcul este supraincalzit verificati daca este ceva blocat in
palele lui si, eventual, indepartati obiectul. Daca acesta in continuare nu se
roteste puteti impinge una dintre pale in sensul rotarii ventilatorului. Daca se
roteste normal, condensatorul de alimentare trebuie Tnlocuit. Daca nu, inlocuiti
ventilatorul.

Verificati daca conectorul de cablu rapid este strans bine sau supraincalzit.
Cablul de alimentare nu trebuie sa fie deteriorat. In cazul in care este, trebuie
izolat sau schimbat.

Examinarea | Folositi aer comprimat uscat pentru a curata interiorul aparatului de sudat. In

Examinarea
zilnica
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lunara mod special pentru curatarea prafului de pe radiator, transformatorul principal
de tensiune, inductanta, modul IGBT, dioda cu recuperare rapida si PCB, etc.
Verificati suruburile din aparatul de sudat. Daca sunt slabite, strangeti-le bine.
Inlocuiti-le daca sunt deteriorate iar daca sunt afectate de coroziune indepartati
rugina si asigurati-va ca nu perturba buna functionare.
. Observati ca valoarea curentului de sudare sa fie cea de pe afisaj. Daca nu
Examinarea - . a7
trimestriala co_respunde, trebuie reg_lata. Valoarea actuala a curentului trebuie masurata
printr-un ampermetru tip cleste.
Examinarea Mésura;i impedanta izolatoare'de-a _Iungul circuituIL_Ji prin(_:ipal, _PCB-EHUi Si
anuala carcasei. Daca este sub 1MQ, izolatia este defecta si trebuie schimbata.

Solutionarea problemelor

e Inainte de a fi distribuite de citre producitor, aparatele de sudura sunt atent verificate. Este interzis oricarei
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 cétre producator poate executa revizii ale aparatului.
e Intrerupeti alimentarea arcului de sudura inainte de a porni aparatul de sudura.

Pentru orice problema consultati un service autorizat.

Pentru anumite probleme intdmpinate, puteti consulta tabelul urmator:

S/N Probleme Motive Solutii
Nu exista alimentare Verificati alimentarea
qunltl sursa de Slguran;a de pe panoul din spate Schimbati siguranta (3A)
1 alimentare si ventilatorul | este stricata
functioneaza, dar lumina | Lumina de putere este deteriorata | Testati si verificati circuitul interior
de putere nu este aprinsa | sau nu este conectata corect al luminii de putere
Pana a PCB Reparati sau schimbati PCB
Porniti sursa de | Este ceva in ventilator Eliberati
alimentare si lumina de -
. Condensatorul de pornire al . .
2 putere este aprinsa, dar - ) ; Schimbati condensatorul
. ventilatorului este stricat
ventilatorul nu
functioneaza Motorul ventilatorului este avariat Schimbati ventilatorul
3 Numarul de pe display nu Tubul digital din display este spart Schimbati-I.
este complet
Minimul si maximul | Curentul minim nu corespunde - - _
. ; Curentul minim nu poate fi ajustat
4 curentului  afisat  pe | vezi 3.1
display difera de cele | Curentul maxim nu corespunde - | ,. . .
setate vezi 3.1 Ajustati potentiometrul VR5 (RT1)
5 Nu . exista esire de Aparatul este stricat Verificati circuitul principal si PCB
tensiune fora sarcina
Cablul de sudura nu este conectat | Conectati cablul de sudura la
la iesirea aparatului. iesirea aparatului
6 Curent de sudura Cablul de sudura este stricat Izolati-I, reparati-l, sau schimbati-I

inexistent

Cablul de pdmantare nu este

conectat sau este slabit

Verificati paméantarea
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S/N Probleme Motive Solutii
Stecherul este slabit sau nu este e e b
< Verificati si fixati-|
conectat corespunzator
Generarea cu greutate a
7 arcului sau lipirea | Piesa este acoperita de praf sau ulei | Verificati si curatati
electrodului -
Tlpu_I de sudura MMA/TIG setat Selectati sudura MMA
gresit
g Arcul de sudura nu este Curent de sudura setat prea jos Crestezi curentul
stabil Arc de sudura prea lung Utilizati arcul scurt
Potentiometrul de pe panoul central
Curentul de sudura nu . . .
! pentru curentul de sudura nu | Reparati-l sau schimbati-|
poate fi setat . v .
functioneaza sau este stricat
IV!lnlmuI si maximul de pe Minimul curentului difers - vezi 3.1 Ajustati potentiometrul VR3 (RT1)
10 display pentru curentul de pe PCB
de sudura diferd de Maximul curentului difers - vezi 3.1 Ajustati potentiometrul VR4 (RT1)
valoarea setata ) de pe PCB
Sqt:(r:entul de sudura este setat prea Cresteti curentul de sudura
" Penetrarea nu este Arcul de sudura este prea lung Folositi arcul scurt
suficienta Cresteti forta arcului
Forta arcului este prea mica
Curenti de aer Folos¢_| adapost impotriva
curentilor
Ajustati unghiul electrodului
Excentricitatea electrozilor
Schimbati electrodul
12 Arc blow Inclinati electrodul opus campului
magnetic
Schimbati pozitia pamantdrii sau
Efectul magnetic adaugati cablul de pamantare in
ambele parti ale piesei
Utilizati arcul electric scurt
. Curent de sudura Reduceti curentul de sudura
Protectia prea mare
impotriva Perioada de
supraincalzirii utilizare prea | Reduceti durata utilizarii
mare
Tensiunea de
13 Lumina de alarma este | Supratensiune | alimentare Folositi sursa de alimentare stabila
aprinsa fluctueaza
Tensiunea de
alimentare Folositi sursa de alimentare stabila
Protectia la | fluctueaza
subtensiune Prea multi . .
. Reduceti numarul consumatorilor
consumatori . .
. . simultan in retea
simultan in retea
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S/N Probleme Motive Solutii
Protectia la | Curent neobisnuit o Lo .
curent prea | in circuitul Testati si reparati circuitul principal
o si redresorul PCB (Pr2)
mare principal
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