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Siguranta

1.1Explicatia semnelor

/A\ 5 W

e Semnele de mai sus semnalizeaza un pericol! Atentie! Partile miscdtoare, socurile
electrice, sau piesele termice pot fi cauza daune corpului dumneavoastra sau celor din jur.
Semnele urmatoaare precum si semnificatia acestora vor fi relatate in contiunuare. Este o
operatie sigurd, odata ce se respecta masurile de protectie de baza.

1.2Daune ale arcului de sudura

¢ Urmatoarele semne si cuvinte explicative semnifica daunele pe care le puteti provoca
dumneavoatra sau echipamentului de sudura. Daca vedeti unul din semne, manevrati cu
atentie, deoarece poate fi periculos.

¢ Doar o persoana instruta profesional poate sa instaleze, depana, opera echipamentul, sa
tina activitati de intretinere sau reparatii ale echipamentului de sudurd.

e In timpul operarii, persoanele care nu sunt instruite, precum si copii, trebuie sa fie tinute
la distanta.

e Dupa ce echipamentul a fost inchis din buton, va rugdm sd examinati cu atentie
echipamentul, datorita tensiunii curentului continuu existente in condensoarele electrolitice,
sa nu fi provocat daune acestuia.

e

) ; Socurile electrice pot cauza moartea.

¢ Nu atingeti partile electrice.

e Purtati manusi de protectie uscate, fara gauri si imbracaminte care sa va asigure izolarea

fata de curentul electric.

e Izolati spatiul de munca si pastrati impamantarea uscatd. Asigurati-va ca izolarea sa

acopere toata zona de munca.

e Manuiti cu atentie echipamentul in zone inguste, umede sau care se incadreaza in mediul

periculos de munca.

e Niciodata nu inchideti alimentarea masinii, inainte de instalare si reglare.

e Asigurati-va cda, 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.

e Electrodul si circuitele electrice (la pamant) sunt extrem de fierbinti, atunci cand aparatul

de sudura este pornit. Nu atingeti partile fierbinti direct cu mainile, sau cu manusile de

protectie ude. Folositi echipament de protectie uscat, fara gauri, pentru a va izola mainile.

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

e Asigurati-va intotdeauna ca, cablul de alimentare permite o conexiune electrica buna,
pentru metalul care trebuie sa fie sudat. Conexiunea trebuie sa fie cat mai aproape de
zona de sudura.

e Mentineti in conditii bune de operare suportul electrozilor, clema de lucru, cablul de
alimentare, precum si aparatul de sudurd. Schimbati piesele deteriorare, daca este
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nevoie.

e Niciodata sa nu introduceti elecrozii in apa pentru a-i racii.

¢ Nu atingeti simultan partile fierbinti ale suportului de electrozi, conectat pentrul uzul a doi
sudori, deoarece tensiunea intre cele doua aparate, poate fi totalul tensiunii unui circuit
deschis.

e Cand lucrati la indltime, folositi un ham de protectie, pentru a evita caderea sau
accidentarea la indltime.

Aburii si gazele pot fi foarte periculoase.

¢ Sudura poate elimina aburi si gaze periculoase pentru sandtatea dumneavoastrd. Evitati
respirarea sau inhalarea fumurilor eliminate prin sudurd. Folositi ventilatia adecvata sau
evitati eliminarea gazelor de sudura in aproprierea zonei dumenavoastra de respirat. Cand
folositi sudura cu electrozi, trebuie sa aveti in vedere, ca este necesara o ventilatie specialg,
pentru vapori exprem de toxici. Mentineti expunerea la asemenea vapori cat mai scazuta,
iar pentru spatiile inguste, sau slab ventilate, recomandam folosirea unui aparat de respirat.
De asemenea precautii speciale se recomanda pentru sudarea otelului galvanizat.

e Nu sudati in aproprierea vaporilor de hidrocarburd cloruratd, care pot fi cauzate de
degresari, agenti de curatare, sau operatii care necesita sprayere. Caldura si razele arcului
pot reactiona cu vaporii solventilor formand fosgen, un gaz extrem de toxic.

® Gazele folosite pentru sudura cu arc pot scapa aer, acestea pot rani sau chiar moarte.
Intotdeauna verificati ventilatia sa fie corespunzatoare spatiului de lucru, asigurand ca
aveti suficient aer de respirat.

e (Cititi cu atentie instructiunile de operare pentru acest echipament, precum si
consumabilele de care necesita, inclusiv fisa tehnica a aparatului, apoi urmariti practicile de
siguranta ale angajatorului dumneavoastra.

A :12' Razele arcului pot arde

e Folositi un scut de protectie cu filtru corectpentru a va proteja ochii de scanteii sau raze
ale arcului de sudura, atunci cand il utilizati sau doar priviti aparatul in utilizare.

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

e Protejati persoanele din jurul dumneavoastra oferindu-le un scut non-inflamabil si/sau
atentionandu-i de pericolul expunerii la arcul de sudura sau la razele acestuia.

A o \%‘Auto protejarea

e Pastrati toate echipamentele intr-un loc ferit, acoperit si in stare buna de functionare.
Tineti la distanta mainile, parul, imbracamintea si alte scule de cureaua trapezoidald, de
roti dintate, de ventilator si alte piese miscatoare, in timpul folosiri aparatului, a reparatiilor
sau alte operatiuni care necesita pornirea aparatului.

¢ Nu atingeti ventilatorul motorului. Nu incercati suprasolicitarea pieselor, impingand pe
tijele de control ale admisiei, in timp ce motorul este pornit.

Nu turnati combustibil 1ang3 flacira deschisé a aparatului de
sudurad cu arc sau, cand motorul este pornit. Opriti motorul si |3sati-l sa se raceascs,
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inainte de a reumple, pentru a preveni varsarea combustibil, vaporizarea acestuia in
contact cu piesele motorului fierbinti si aprinderea din greseald. Nu varsati combustibil in
timpul umprerii rezervorului. Daca varsati combustibil, stergeti-1 si nu porniti motorul, pana
la eliminarea vapori sunt eliminati complet.

D
A & Scanteile de sudura pot cauza incendiu sau
explozii.

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

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

e Cand nu sudati, asigurati-va ca nici o parte a circuitului de electrozi, atinge elementul
sudat sau pamantul din zona de lucru. Contactul accidental poate duce la supraincalzire si
poate produce un incendiu.

¢ Nu incalziti, taiati sau sudati rezervorul, cilindrul sau carcasa, pana nu va asigurati, ca
folosind 0 asemenea procedura, nu va rezulta in vapori inflamabili sau toxici.

¢ Canalul de aerisire tubular, piese turnate si alte recipiente golite pot exploda in timpul
incdlzirii, taierii sau sudurii.

e Scanteie si stropi sunt aruncate prin sudura cu arc. Folositi imbracaminte protectiva fara
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 distanta de zona de sudurd, sunt
considerate precum un risc, deoarece curentul de sudare poate sa treaca peste lanturi de
ridicare, cabluri macara sau alte circuite alternative. Acesta poate creea un incendiu sau o
supraincalzire a cablurilor, pana la deteriorarea acestora.

A: of \K Piesele rotative pot fi periculoase.

¢ Folositi doar recipiente cu gaz compresat, cu gaz protector corect pentru asemenea
activitate, precum si regulator proiectat pentru folosirea gazului comprimat si presiunea
folosita. Toate furtunele si accesoriile acestuia trebuie sa fie potrivite pentru fiecare
aplicatie si mentinute in conditii bune de functionare.
e Pastrati mereu cilindrii in pozitie verticald, in sigurantd, legat cu un suport de partile
mobile sau fixe.
e Cilindrii trebuie pastrati:

- Departe de zone circulate, unde pot fi supusi loviturilor sau deteriorarilor fizice.

- La o distanta sigura de arcul de sudura, de operatii de tdiere sau alte surse de

caldurd, flacara, scantei etc.

¢ Nu permiteti atingerea cilindrilor de electrozi, suportul acestora sau alte piese electrice
fierbinti.
¢ Capul si fata trebuie sa fie le o distantd sigura de supapa de evacuare a cilindrului, cand
deschideti valva cilindrului.
e Capacul de protectie a supapei trebuie sa fie la loc si strans cu mana, exceptand cazul in
care cilindrul este folosit sau conectat pentru a fi folosit.



ENERGO

1.3 Cunostinte despre campul electric si magnetic

Curentul electric circula prin orice conductor cauzand local un camp electro-magnetic.
discutia pe efectul campului electro-magnetic este in curs de desfasurare in intreaga lume.
Pana acum nu se gdsesc dovezi fizice ca acest camp electro-magnetic sa aibd efecte
daundtoare asupra sanatatii. In orice caz, studiile despre campul electro-magnetic sunt
incd in desfasurare. Pana la terminarea studiului, ar trebui sa8 minimalizdm expunerea la
campul electro-magnetic, pe cat posibil.

Pentru a minimaliza efectele campului, folositi urmatoarele proceduri:
¢ Montati traseul electrodului si a cablurilor de lucru impreuna. Apdrati-le folosind o banda
izolera.

e Toate cablurile trebuie pastrate la distanta de operator.

¢ Nu invartiti cablul de alimentare in jurul corpului aparatului de sudura.

e Asigurati-va ca corpului aparatului de sudura si cablul de alimentare sa fie la distanta de
operator.

e Conectati cablul de lucru, cat de aproape se poate de masa de sudura.

e Persoane cu stimulator la inima ar trebui sa pastrezi distanta de arcul de sudura.

2 Rezumat

Acest manual de instructiuni este conceput pentru modelul MAXIARC
250LT-3/315LT/ARC 400LT

2.1 Introducere

Aparatul din seria MMA (discret) este un aparat de sudura cu arc care foloseste
modularea prin variatia impulsului si un tansistor cu electrod de comanda izolat. Poate
schimba frecventa de lucru la frecventa medie, astfel inlocuind transformatorul traditional
greoi cu un transformator cu cabinet de frecventd medie. Astfel, aparatul este portabil, de
dimensiuni mici, usor in greutate, precum si cu un consum redus.

Modelele MMA (discret) au performanta excelenta: Curentul constant de iesire face ca
arcul de sudura sa fie mult mai stabil; viteza de raspundere dinamica si rapida reduce
fluctuatiei lungimi arcului de sudurd; Functie de presetare si ajustare a curentului este
precisa si fara trepte complicate. De asemenea, aparatul are functii automate de protectie
impotriva sub-tensiunii, supra-curentului, supra-incalzirii, etc. Dacd este sesizatd o
problema din cele de mai sus in interiorul aparatului, lumina de avertizare se va aprinde pe
panoul frontal, iar in acelasi timp curentul de iesire va fi oprit. Astfel se auto-protejeaza si
mareste durata medie de viata a aparatului, sporeste fiabilitate, precum si practicabilitatea
sudorului.

Pentru modelele MMA (discret), curentul de sudurd, forta arcului si incalzirea rapida
pot fi ajustate din buton si indeplinesc mai multe tipuri de tehnologi de sudurad. Modelele
MMA pot realiza sudura de inalta calitate, mai ales cand se folosesc elecrozi normali,
elecrozi acizi sau electozi din celuloza. Cand se folosesc electrozi din celuloza este posibila
sudarea in jos, pentru imbinari cap la cap in orice pozitie.

Modelele MMA (discret) sunt folosite foarte des in industra petrolierd, chimica,
mecanica, la constructia vapoarelor, in arhitecturd, pentru centralele termice, pentru
recipientele sub presiune, in industra razboaielor etc.

MMA—— Metal Metal Arc;

PWM—— Curent modular pulsat;

IGBT— Circuit electronic integrat;
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2.2 Explicatia modelului

Explicatia acestui model de aparat de sudura cu arc este urmatoarea. (observati
modelul MMA315 precum exemplu)

| Curent nominal max. de sudura
245 A

Invertor

Caracteristica de jos
Arc redresor

2.3 Principii de functionare

Principiul de functionare a modelului MMA (discret) de sudura este urmatorul. Cele trei
faze ale frecventei de lucru AC 380 V sunt rectificate in DC (aproximativ 530 V), apoi sunt
convertite in frecventa medie AC (aproximativ 30KHz), cu ajutorul transistorului cu electrod
de comanda izolat (IGBT), dupa reducerea tensiunii transformatorului mediu
(transformatorul de baza) este rectificata frecventa medie a redresorului (dioda rapida de
recuperare) si este redata prin filtrarea inductiei. Circuitul adopta tehnologia de control a
curentului actuald pentru a asigura stabilitatea curentului de iesire. Intre timp, parametrii
curentului de sudura pot fi ajustati, fara efort, pentru a sadisface cerintele de sudura
necesare.

2.4 Caracteristica volt-amper
Modelul MMA pentru sudura are excelete caracteristici volt-amper, precum urmeaza
(observati expemplul MMA-315). In sudura cu MMA, relatia intre incdrcarea nominald a

Three-phase, AC Rectifica DC Invertor  |AC Transformator Ac Frecventa pc | Dispozitiv | bc
- | frecventd medie n
380V, 50Hz medie rectificatd Intreg

Curent pozitiv
feedback controlat

tensiunii U, si curentul de sudura I, este urmatoarea:
Cand I,<600A, U,=20-+0.041, (V); Cand I,>600A, U,=44 (V) .
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-

U, (V)

Caracteristica volt-amper

66 Punct de Relatia nominala a

incarcaturii tensiunii si
curentului de sudura

lucru

20

>
0 600 L (A
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3 Instalatia si ajustarea

3.1 Parametrii

Parametrii modelului

MAXIARC
250LT-3

MAXIARC
315LT

ARC 400LT

Sursa de curent

Trifazat, 380V+10%, 50/60Hz

Curent nominal de intrare

(A) 16.5 24.5 28
Putere nominala de intrare

CKW) ) 8.5 12 17
Factor de putere 0.75
G(a:;a curentului de sudura 10-250 10-315 10-400
Ter15|une max.la sarcina 65 65 65
nula (V)
Eficienta >85
Ciclu de lucru 250A 60% 315A 60% 400A 40%

285A 80%

(40°C,10mins)

200A 100%

255A 100%

255A 100%

Clasa de protectie 1P23
Clasa de izolatie H
Dimensiuni ale aparatului
(LxWxH)  (mm) 375x190x335 | 564x240x430 | 564x240x430
Greutate (Kg) 10 17 21

3.2 Ciclul de lucru si supra-incalzirea

Litera "X"” inseamna circuitul de lucru, care este considerat ca fiind proportia de timp in
care apratul poate functiona continuu intr-o anumita perioada (10 minute). Ciclul de lucru
nominal reprezinta proportia de timp in care aparatul poate sa functioneze continuu in 10

minute, atunci cand iese curentul nominal de sudura.

Daca aparatul de sudat este supra-incalzit, protectia la supra-incalzirea din interorul
unitatii IGBT va da comanda de a inceta iesirea curentului de sudurd, astfel se va aprinde
un led pe panoul frontal. In acest timp, aparatul se va stinge pentru a ldsa ventilatorul sa
raceasca. Cand porniti aparatul din nou, curentul de iesire pentru sudura sau ciclul de lucru

se va relua.
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3.3 Transportul si depozitarea

(Observati MAXIARC315LT precum exemplu)

Handle

Pentru modelul MMA a aparatului de sudura cu arc, manerul este instalat pe carcasa
superioara pentru a putea fi mutat cu usurintd. Aparatul necesita echipamanet imobil
pentru a fi fixat, pentru a evita alunecarea.

Cand este folosit un stivuitor, lungimea bratului trebuie sa depdseascd lungimea
aparatului, pentru a asigura mutarea in siguranta.

Miscarea poare rezulta in deteriorarea aparatului sau punerea in pericol a persoanelor
din jur, asigurati-va ca aparatul este intr-o pozitie sigura inainte de mutare.

3.4 Tipul de polaritate a conexiunii de sudura

Cleste
portelectrod
Cleste
\ - + Portelectrod

Electrod

rElenctrod

Piesa de lucru
Piesa de lucru

DCEN

[nlpd=l=]

(Observati MAXIARC 315LT precum exemplu)

Alegeti conexiunea DCEN sau DCEP pe baza structurii stabile de ardere a arcului.
Diferiti electrozi necesita conexiuni diferite, verificati manualul de instructiuni a electrodului
pentru alegerea conexiuni corecte.
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3.5 Legarea la sursa principala de electricitate

Legdtura de intrare a curentului la
aparatul de sudura cu arc modelul MMA este
ilustrat in dreapta. Conectati separat cele 3
fire de culoare maro, negru si albastru, la
intrerupatorul de pe panoul din spatele a
aparatului de sudurda (nu este necesara
alegerea unei faze), conectati impdamantarea,
de culoare galbend cu verde, Ila
intrerupdtorul de intrare a aparatului.

Cand tensiunea sursei de alimentare
este peste nivelul de sigurantd a tensiunii de
lucru, protectia din interiorul aparatului, va
aprinde becul de avertizare pe panoul frontal,
in acelasi timp iesirea curentului va fi
intrerupta.

Daca tensiunea sursei de alimentare
trece de nivelul sigur de muncd, in mod
repetat, va scurta durata de viata a
aparatului de sudurd. Urmatoarele masuri
pot fi folosite:

® Schimbati intrarea netd a sursei de
alimentare. Conectati aparatul de
sudura la o tensiune stabila de
alimentare cu energie.

® Induceti aparatul folosind sursa de

energie in acelasi timp.

® Setati dispozitivul de stabilizare a
tensiunii in fata intrerupdtorului de
curent.

1
)
] Intrare
1 curent
Distrubutor
intrerupétor
o] )
Conductor sub :.:l
curent » G Q@
Fir impamantare A
3380
@ Cablu de
alimentare
Panou din spate ‘
Conductor sub
- curent
Intrerupator
| | Fir impamantare




4 Controlul si conectorii de lucru

4.1Afisarea panoului frontal si din spate

@—Tr ——or — T —0)| = Ter —Q)|
| |© & k@ﬂ o |

(obs. MAXIARC 315LT precum exemplu)

1 Bec electric pentru sursa de curent. Cand acesta este aprins indica faptul ca aparatul
conectat la o sursa de curent, este deschis si gata de a fi utilizat.

2

O ~NO Ol h W

©

Bec electric de avertizare. Cand acesta este aprins indica faptul ca functia de protejare
a aparatului a fost activata.

Afisaj curent

Curentul de sudurd. Setati curentul de sudura dupa specificatiile Capitolului 4.2
Ajustarea pornirii la cald. Referinta in Capitolul 4.4

Ajustarea fortei arcului electric. Referinta in Capitolul 4.3

Conexiune iesire. Polaritate iesire - negativ

Conexiune iesire. Polaritate iesire - pozitiv

Cabluri de baza

10 Intreruptor de baz3
11 Intrerupator MMA sau TIG

4.2 Ajustarea curentului de sudura

_ Modelul MMA are presetat functia curentului de sudura.

CURRENT Inainte de a incepe sudura, ajustati curentul de sudura, afisajul
curentului va ardta amperii. Este recomandat sa setati
parametrii si sa reglati cu precizie.

O

5% 100%
A

4.3 Ajustarea fortei arcului electric

Luand ca referinta Cap. 2.4 secventa graficului caracteristicii volt-amper (sub 20V)

consideram, cand MMA-315 are tensiunea incarcaturii sub 20V, se considera forta arcului
de iesire. Daca lungimea arcului este mai scurtd, fortd este mai mare. Acest lucru previne



lipirea si sporeste adancimea de penetrare.

Numerele "0-10" ale potentiometrului nu exprima forta exacta a arcului, ci un concept
proportional.
Cand potentiometrul indica pozitia “0” (minimul fortei arcului), nseamna ca
functia “arc force” nu este in folosinta.
Observatie de functionare
® Pentru marcajul 0, domeniu de utilizare: electrod acid; curent mijlociu si de inalta
tensiune, folosind electrozi normali.
® Pentru marcajul 10 (arc puternic): domeniu de utilizare: sudura la curent de tensiune
mica (sudura verticald, sudura la suprafata, sudura deasupra capului)
Cresterea fortei arcului poate duce la:

® Initierea usoara a arcului;
® Cresterea numadrului de stropi;
® Topirea eficientd a radacinii;
® Improprie pentru sudura pldacilor subtiri, creste pericolul de penetrare;
Sudura platd | Sudura vertical Sudura Sudura
itia de sudur pentru pentru orizontala verticala
Pozitia de sudura conexiuni plate | conexiuni plate | Pentru fixarea | pentru fixarea
cap la cap cap la cap tevilor cap la tevilor cap la
Grosimea materialului de 812 8—~12 ©114x7 ©114x7
lucru/mm
Lungimeaarcului 2.5~3.2 2.5~3.2 2.5~3.2 2.5
de sudurd/mm
Marimea rostului ~ ~ ~ _
Sudarea de sudurd /mm
continud Diametrul 3.2 3.2 2.5 2.5
electrodului/mm
Rezerva curenului 70~80 75~85 60~70 70~80
de sudura/A
Decalaj/mm 3.2~4 3.2~4 3.2~4 2.5~3.2
Marimea rostului 1~1.5 1~1.5 1~1.5 1~1.5
Sudarea de sgduré /mm
intermitents Diametrul 3.2~4 3.2~4 3.2 3.2
electrodului /mm
Rezerva 80~110 100~110 90~110 90~110
curentului/A

Atentie: perimetrii din tabelul de mai sus provin in original din  {Dictionarul pentru sudurd) P71, Volumul
1 al Editiei 2.

4.4 Ajustarea functiei "Hot start” (initierea la cald a
arcului)

Numerele “0-10" ale potentiometrului nu exprima forta exacta a arcului, ci un concept
proportional.

Cu cat valorile presetdrilor curentului cresc, cu atat arcul se va initia mai usor. Rotind
butonul functiei "hot start”, in sensul acelor de ceasornic, se va transmite mai mult curent,
ceea ce va face initierea arcului mult mai usoara.

In jurul butonului nu sunt trecute valori, astfel ajustarea se face pe baza diametrului
electrodului si a grosimii placii de lucru.
Observatie de functionare:

e Este valabila doar pentru arcul de initiere.

e Intervalul de timp pentru “hot start” este de 3 secunde.
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4.5 Operatia de sudura
4.5.1 Metoda "strike” - initierea arcului prin atingere

® "Strike”: Tineti electrodul in pozitie verticala pentru a atinge placa de lucru, dupa
formarea unui circuit scurt, ridicati rapid aproximativ la distanta egala cu diametrul
electrodului, iar arcul va fi aprins. Metoda este dificil de invatat, dar pentru sudarea
materialelor friabile sau a otelului tare este recomandata.

electrod aht electrode electrode
uprig \ \
. . . up
workpiece workpiece touch workpiece

. — T e
A 2

Electrodul atinge piesa Ridicati aprox. 2-4 mm

Luati electrodul vertical

prelucrata

® Metoda "lift” sau “scratch”: Tineti electrodul la nivel cu materialul de lucru si razuiti
usor pentru ca arcul sa atinga materialul. Miscarea este similara cu aprinderea unui
chibrit. Distanta la care ridicam varful electrodului dupa initiera arcului este
aproximativ egala cu diametrul electrodului.

electrode electrode electrode
- up
workpiece workpiece touch workpiece
—_— E——
scrape
\ p \ | / A (V\\ N\ 2~ 4mm
Atingeti piesa de lucru Electrodul atinge piesa T
cu varful electrodului de lucru Ridicati aprox. 2-4 mm

4.5.2Manipularea electrodului

In sudura cu MMA, sunt 3 miscari specifice de manuire a electrodului: miscarea
electrodului de-a lungul axelor; miscarea electrodului in stanga si dreapta; miscarea

electrodului de-a lungul sudurii.
Detalii in cartea (Dictionarul pentru sudura) P69, Volumul 1 al Editiei 2.

electrode
\ J 1

A,

//\ =3

»2

weld

workpiece

[

1-electrode moving; 2-the electrode swing right & left; 3-the electrode move along weld
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4.6 Parametrii sudurii
4.6.1Forma imbinarii in MMA

In sudura cu MMA, cele mai comune formd de imbin&ri sunt: imbinarea cap la
cap, fanta in treaptd, imbinarea in colt si imbinarea in T.

ovCdr

imbinare cap la cap Fanta in treapta imbinare in colt imbinare in T

4.6.2 Selectarea elecrodului
Selectarea diametrului electrodului se face pe baza grosimii materialului de lucru,
pozitia sudurii, forma imbindrii si a stratului de sudurd. Pentru referintd urmariti tabelul de
mai jos.

Relatia dintre diametrul electrodului si grosimea materialului de lucru

Grosimea 2 3 4~5 6~12 >13
materialului/mm

Diametrul 2 3.2 324 4~5 46
elecrodului/mm

Nivelul curentului de sudura pentru diferite diametre ale alectrodului

Grosimea 1.6 2.0 2.5 3.2 4.0 5.0 5.8
materialului /mm
Curentul de 200~
sudurd/A 25~40 | 40~60 | 50~80 | 100~130 | 160~210 270 260~300

Relatia dintre curentul de sudurd(I)’ factor(K) & diametrul electrodului(d) (I=Kxd: electrod din carbon)

Diametrul 1.6 225 3.2 46
electrodului/mm
Factor/K 20~25 25~30 30~40 40~50

Atentie: factorii enumerati mai sus provin din {Dictionarul pentru sudura) P66~P67,

Volum 1 al Editiei 2.

® Conform manualului de utilizare, electrodul trebuie sa fi uscat inainte de folosintd,
pentru a reduce hidrogenul bazinului de topire si a urmei de sudura si pentru a evita
fisurarea la rece.

® In procesul de sudura, arcul nu trebuie sa fie de lungime mare, deoarece devine
instabil si poate provoca arsuri, stopi mari pe materialul de lucru, penetrarea
materialului, precum si subtdierea. Daca arcul este prea scurt poate provoca lipirea
electrodului.

® In sudura cu MMA lungimea arcului este aproximativ egala cu 0.5~1.0 ori diametrul
electrodului. Lungimea normald a arcului electric nu trebuie sa fie mai mica decat
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diametrul electrodului, dar totusi este recomandat sd alegeti o lungime scurta a arcului.
In schimb, lungimea arcului pentru folosirea unui electrod acid trebuie sa fie egala cu
diametrul electrodului.

4.7 Defectele intdlnite in sudura cu arc si metode de

prevenire

Nume defect

Cauzele

Metode de prevenire

Cordonul de
sudura nu are
caracteristicile

Unghiul de canelurd nu este corect

Rostul de sudura si decalajul de asamblare
nu sunt egale

Parametrii tehnici de sudurd sunt

Folositi unghiul adecvat al canelurii,
asamblarea decalajului si imbunatirea
asamblarii

Alegeti parametrii adecvati pentru sudura

Manipularea electrodului nu se face
corespunzator

tehnice nerezonabili Imbunatatirea experientei sudorului
Experienta sudorului este mica
Supra-curent Alegeti nivelul curentului de sudura si viteza
Lipsa de Arcul_este prea mare _ acestuia corecF -
patrundere Unghiul electrodului este gresit Arcul nu trebuie sa fie lung

Unghiul electrodului trebuie sa fie adecvat
Manipularea corecta a electrodului

Sudura rece

Unghiul de canelura sau decalajul sunt
foarte mici, iar rostul de sudurd este prea
mare Parametrii de sudurd nu sunt
potriviti, sau asamblarea nu este corecta
Experienta sudorului este mica

Alegeti si procesati corect mdrimea
canelurei

Alegeti viteza si nivelul curentului de sudura
corespunzatoare

Imbundtirea experienta sudorului

Puterea termica de sudura este mica
Directia arcului este slabd

Alegeti parametrii de sudura adecvati

Metalul lichid se intareste greu

Fuziunea Canelura are rugin si praf pe una din péri Efectuati operatia cu seriozitate
incompleta Zgura dintre placi U este curatatrs ~ | Sporiti claritatea straturilor
corespunzator
Acoperirea Temperatura bazinului de topire este prea | Alegerea parametrilor in functie de pozitia
- mare sudurii
partiala

Contolati cu rigurozitate gaura placii de otel

Imperfectiune
la sudare

Timpul de inchidere a craterului este prea
scurt
Supra-curent in sudura placilor subtiri

In crater electrodul ar trebui s3 stea pentru
perioada scurtd sau sa fie manipulat in cerc
Dupa umplerea bazinului de toire cu metal
ridicati pe marginea craterului

Incluziuni ale
bulilor de gaz

Este praf cu ulei, rugind sau apa pe
suprafata de lucru, material sau rostul de
sudura

Invelisul electrodului este spart si nu este
uscat

Viteza sub-curent sau supra-curent in
sudura

Arcul este prea mare sau arde slab,
protectia bazinului de topire nu este buna
Supra-curentul, invelisul electrodului cade
sau protectia acestuia estre slabita
Manipularea electrodului nu se face
corespunzator

Curatati praful in jurul canelurei pana la 20
~30 mm

Uscati electrodul strict dupa cerintele
manualului de utilizare

Algeti parametrii si operatia adecvata
Alegeti operatia cu arc electric scurt
Operatia de sudura in aer liber ar trebui sa
aiba protectie anti-vant

Nu folositi un electrot deteriorat

Incluziunea si
incluziunea
zgurei

Zgura se curata de pe stratul de mijloc in
timpul sudurii

Operatia de sudura nu este
corespunzatoare

Materialul sudat nu se potriveste piesei de
lucru

Designul canelurei si procesarea nu sunt
adecvate

Alegerea electrodului cu o detasarea usoara
a zgurd

Curatati bine straturile de zgura

Alegeti corect parametrii de sudura
Ajustati unghiul electrodului si modul corect
de manipulare a acestuia
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Crapatura la
cald

in procesul de soIidijicare, cristalul interior
este serios afectat. In acelasi timp apar
crapaturi la cald.

Controlati strict procentuajul valorilor S si P
pentru materialul de sudurd

Ajustati structura materialului de sudura
Folositi un electrod de baza

Fisurare la rece

Trei motive pot cauza fisuri la rece:
Structura placii de otel

Reziduu cauzat de retinerea mare a
intensitatii Reziduu de hidrogen din
decalajul sudurii.

Folositi un electrod cu nivel scazut de
hidrogen

Verificati instructiunile de folosire inainte de
a Incepe sudura.

Eliminati depunerile Tnainte de folosintd, va
reduce nivelul procentului de hidrogen
Alegeti parametrii adecvati si nivelul de
caldurd necesar

Dupa sudura, este necesara
dehidrogenarea imediat

Fisurare la
tratament
termic

Cand tulpina se alungeste la limitd, tulpina
nu este capabild sa suporte stresul
acumulat, iar in procesul de realaxare se
formeaza fisuri

Folositi un electrod de intensitate joasd
Reduceti nivelul si gradul de concentratie
rezidual

Alegeti temperatura adecvata pentru
tratamentul folosit

Evitati temperatura in zonele sensibile

4.8 Mediul de operare

e Deasupra nivelului marii pana la 1000 m.

e Temperatura de operare variazd intre:-10°C~+40°C.

e Umiditatea relativé sub 90 %(+20°C).
e Gradul maxim de inclinare pe sol nu trebuie s& dep&seascd unghiul de 15°.

e Protejati aparatul de conditii nefavorabile precum ploaie sau razele soarelui.

e Nivelul de praf, acid, gaz coroziv sau alte substante, din aer nu trebuie sa intreaca
standardul normal.
e Asigurati-va cd ventilatia in timpul sudurii este suficientd si pastrati distanta de cel putin
30 cm dintre aparat si perete.

4.9 Avertizari de functionare

o Cititi cu atentie Cap. 1 inainte de a utiliza aparatul.
e Conectati firul de impamantarea direct la aparat, pentru referinta recititi Cap. 3.5.

e Curentul de intrare trebuie sa fie alternativ in trei faze, 50 Hz, 380 V. Nu este permisa
munca daca lipseste o faza.
e In cazul in care, curentul a fost inchis din intrerupator, tensiuna in gol se poate descarca.
Nu atingeti capatul electrodului.
e Inainte de utilizare indepartati persoanele neinteresate. Nu priviti arcul electric fard
protectie oculara.
e Asigurati ventilatia corespunzatoare aparatului pentru a spori timpul de lucru a acestuia.
e Opriti motorul dupa finalizarea operatiei pentru a economisi energia electrica.

e Cand aparatul se inchide din cauza unei defectiuni, datorita protectiei, nu aprindeti
aparatul pana cand problema este rezolvata. In caz contrar, problema se poate extinde.

5.1Intretinere
Pentru a asigura eficienta sporitd si siguranta aparatului de sudurd cu arc, trebuie

5 Intretinere si depanare

intretinut regulat. Asigurati-va ca au fost intelese corect metodele de intretinere si verificati
aparatul constant, pentru a preveni deteriordri ale aparatului sau punerea in pericoul a
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utilizatorului. Evitati deteriordrile repetate si reparatiile dese, deoarece acestea pot scurta
durata de functionarea a aparatului de sudurd. Articolele care necesitd intretinere sunt
detaliate in tabelul de mai jos.

e Atentie: Inainte de a incepe activitatea de intretinere, opriti sursa de curent
principala si asteptati 5 minute, pentru ca tensiunea sa scada la un nivel sigur
de folosire de 36 V.

Data

Articole care necesita intretinere

Examinarea
zilnica

Verificati daca butoanele rotative de pe panoul din fata si cel din spate ale
aparatului sunt flexibile si puse corect in ordine. Daca nu sunt puse in ordine
corectati greseala, iar daca unul din butoane nu functioneaza corespunzotor,
inlocuti-l imediat.

Daca intrerupatorul nu este flexibil sau nu se poate pune la locul corespunzator,
inlocuiti-I.

Dupa aprinderea aparatului, vedeti/ascultati daca aparatul de sudura cu arc
tremura, produce un suierat sau un miros neobisnuit. Daca aparatul intdmpina
una din aceste probleme, aflati cauza acesteia si rezolvati problema, sau
contactati un service autorizat.

Observati valorile afisajului LED sa fie intacte, daca nu sunt, inlocuiti LED-ul
deteriorat. Dacd problema nu s-a rezolvat, inlocuiti afisajul PCB.

Verificati daca valorile minime/maxime a LED-ul se potrivesc cu valorile de
referintd, daca este o diferentd intre acestea si afecteaza activitatea de sudura, va
rugam sa le corectati.

Verificati ventilatorul sa se roteasca normal si fara defectiuni, daca acesta este
deteriorat, schimbati-l imediat. Daca ventilatorul nu se invarte, dupa incalzirea
aparatul de sudura, verificati sa nu fie ceva blocat intre lamele rotative, in cazul in
care este ceva blocat, eliminati blocajul. Daca ventilatorul nu se invarte dupa
eliminarea blocajului, incercati miscarea lamelor rotative in sensul de mers al
acestora . Dupa rezolvarea problemelor de mai sus, ventilatorul nu porneste,
trebuie inlocuit, iar daca acesta functioneaza norml inseamna cd problema este a
unitatii de aprindere.

Verificati conectorul rapid sa nu fie desprins sau supra-incalzit. Daca aparatul de
sudura are problemele relatate mai sus, trebuie sa fie reparat sau inlocuit.

Verificati cablul de alimentare sa nu fie deteriorat, dacd acesta prezinta
deteriordri, izolati-l sau schimbati-I, dupa nevoie.

Examinarea

Folositi compresorul cu aer uscat pentru a curata interiorul aparatul de sudura
cu arc. Mai ales, pentru a curdta praful de la radiator, de la tranformatorul de
tensiune principal, de la bobing, etc.

lunara Verificati boltul aparatului de sudura, strangeti bine, daca acesta este slabit.
Daca acesta gliseaza, inlocuiti-l. Dacd acesta este ruginit, indepartati rugina,
pentru 0 mai bund functionare.
. Verificati valorile actuale ale curentului sa coincida cu valorile afisajului.
Examinarea

semestriala

Valoarea actuald a curentului poate fi masurata cu ajutorul unui ampermetru tip
cleste.

Examinarea
anuala

Masurati impedanta izolatoare pe tot parcursul circuitului principal, daca acesta
este sub 1MQ, insemna ca izolatia este deteriorata si trebuie reintaritd sau
schimbata.

5.2 Depanarea

e TInainte de a fi expediat din fabricd, aparatul de sudurd cu arc a fost verificat cu
precizie, asa ca, nu lasati persoanele neautorizate sa faca schimbari asupra acestuia!

® Operatia de intretinere trebuie facuta cu grijd. Daca unul din cabluri este flexibil sau
deplasat poate fi un potential pericol pentru utilizator.

® Doar o porsoana profesionistd, autorizata de distribuitor, poate intretine operatii de
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modificare ale aparatului!

carcasa acestuia.

Opriti aparatul de sudura cu arc direct de la sursa de curent, inainte de a desface

Daca estista o problema si nu aveti o persoana autorizata pentru intretinerea

aparatului, contactati distribuitorul local pentru a va indruma la un service autorizat.

cu usurinta consultand tabelul de mai jos:

Exista cdteva probleme des intalnite ale modelului MMA -250/315, care se pot rezolva

S/N Probleme Cauza Solutia
Nu exista nici o intrare de alimentare Testati cablul de alimentare
Apr|r_1det| sursa _de cnﬂrent, Slgurgntavde pe panoul din spate este Schimbati siguranta (3A)
1 ventilatorul functioneaza, dar | deteriorata
becul nu se aprinde. Becul sursei de curent este deteriorat | Testati si reparati circuitul intern al
sau conexiunea nu este corecta. becului
Controlul PCB prezintd stricdciuni. Reparati sau inlocuiti controlul PCB
Este ceva intre lamele ventilatorului Curatati blocajul
Aprindeti sursa de curent, -
. Condensatorul de pornire al . .
2 becul se aprinde, dar - . Schimbati condensatorul
. . « | ventilatorului este defect
ventilatorul nu functioneaza
Motorul ventilatorului este defect Schimbati ventilatorul
3 Numarul de pe afisajul digital ConeX|uneav interna a afisajului digital Schimbati conexiunea afisajului digital
nu este complet este defecta
Valoril . . . Valoare minima nu coincide (Referinta | Valoarea minima nu trebuie setatd pe
4 aﬁzor' :ﬁsr;}'gl'g;'e jilgigfxmr:ﬁ Cap. 3.1) contuarul de curent
coincid cu set3rile curentului Valoare maxima nu coincide (Referinta | Ajustati potentiometrul VR5 (RT1) pe
Cap. 3.1) contuarul de curent
5 Nu PTX'Sta nict o iesire pentru Aparatul este deteriorat Verificati circuitul principal si a PCB
tensiunea fard sarcind
Cablul de sudura nu este conectat la cele | Conectati cablul de sudura la iesirea
doua iesiri pentru sudura sudorului
6 Nu prgzmta iesire pentru Cablul de sudurs este deteriorat Izolat_l, reparati sau inlocuiti cablul
sudura deteriorat
Cablul de impamantare este deteriorat | Verificati clemele cablului de
sau sldabit impamantare
Busonul este slabit sau nu este conectat e A .
corect Verificati si strangeti busonul
Arcul se sudurd se aprinde - - -
. Materialul de lucru este acoperit cu ulei e g
7 greu sau lipeste foarte sau praf Verificati si curatati
repede - =
Sect!uunea de sudura MMA/TIG este Selectati sudura MMA
gresitd
. Curentul de sudura este prea mic Mériti tensiuna curentului
8 Arcul nu este potrivit pentru
rocesul de sudurd v - <
procesul de sudura Arcul de sudura este prea lung Folositi arcul scurt de sudura
M Potentiometrul curentului de sudura, de
Curentul de sudura nu poate - . . . .
9 . pe panoul frontal, nu este functional sau | Reparati sau schimbati potentiometrul
fi ajustat .
este deteriorat
10 Valorile minime si maxime | Valoarea minima nu coincide Ajustati potentiometrul VR3 (RT1) al

ale curentului de pe afisaj nu

(Referinta Cap 3.1)

PCB
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S/N Probleme Cauza Solutia
coincid cu valorile actuale ale | Valoarea maxima nu coincide Ajustati potentiometrul VR4 (RT1) al
curentului (Referintd Cap 3.1) PCB
Curentul de sudura este prea mic Mdriti tensiuea de sudura
v . . Arcul de sudura este prea mare Folositi arcul de sudura scurt
11 Patrunderea bazinului de
topire nu este suficienta Msriti forta arcului
Forta arcului este prea mica
Tulbursri ale fluxului de aer gglrosm protectie impotriva fluxului de
Ajustati unghiul electrodului
Excentricitatea electrodului
Schimbati electrodul
Probleme la aprinderea prin = - —
12 P P Inclinati electrodul in partea opusa
contact . -
efectului magnetic
Schimbati pozitia clemei de
Efect magnetic impdmantare in partea a doua a piesei
de prelucrat
Folositi un arc scurt
. Curentul ‘de sudura Induceti curentul de sudurd de iesire
Protectia este prea mare ’ ’
supra-incalzirii Timpul de lucru este | Scurtati timpul de lucru (intervalul de
prea mare lucru)
Supra-tensiunea sursa de curent Folositi o sursa de curent stabild
. fluctueaza
13 Bec_ul de avertizare este Surca de curent
aprins " Folositi o sursd de curent stabild
. fluctueaza
Protectia P m —
sub-tensiunii rea multe masini . R,
cuplate la aceasi | Decuplati masinile din sursa de curent
sursd de curent
Protectie Curent neobisnuit in | Testati si reparati circuitul principal si
supra-curentului | circuitul principal inversati PCB
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