ENERGO

APARAT SUDURA
MIG-MAG
MULTIPROCES
QUASAR 500 DP

COD:154500

ATENTIE:
Cititi cu atentie
instructiunile de
utilizare inainte

de a utiliza
echipamentul
pentru prima
data. Pastrati
acest manual
pentru referinte
ulterioare.

§ Manual de utilizare si
| intretinere |







CUPRINS

1. SIGUIANTAL ... e 4
1.1 SIGUIANTA PIrOPIIE ...t 4
1.2 Socurile electrice potUCIde.............ccoiiiiiiiiiii 4
1.3 Precautii privind OPEIarea ............ooccuiiiiieiieeeeeeee e 5
2. 1[0 (=Y2= 1 o] o To [ 11U | [N | PP 5
2.1 SINMEEZA. ... 5
2.2 ParametriteNNICi..........ooooi s 6
3. 1 0o (1] = PRSPPI 6
3.1 INtroduCerea StrUCTUNII.........ooi e 6
3.2 Controale suplimentare eXpliCate. ......... ... 7
4, (O] 01=T £=1 TP 8
4.1 OPErare MIG.... ... annanans 8
4.2 OpErare TIG. ..., 9
4.3 ATENTIONAIE. ...t e e e e e e e e 9
d. CoNditii A IUCTU. ..o 10
5.1 Mediulde OPErare .........cooo e 10
5.2 NOtIfiCAri A OPEIAre ......oooviiiiiie 10
6. Reparatiisimentenanta ... 11
6.1 Operatiuni e INSPECHIE. .......uviiiiiiiiee e 11
6.2 Motorulnufunction@aza..............ccoooiiiiiii i 11
B.2.1  CAUZE....eeeieeeeeee e 1
B.2.2  SOIULi. . ettt 11

6.3 PUNCEAE VEIITICAIE. ... e, 12



1. SIGURANTA

IMPORTANT: Cititi complet acest manual de utilizare Tnainte sa incercati acest echipament. Salvati
acest manual si pastrati-l la Tndeméana pentru o verificare rapida. Acordati o importantd deosebita
instructiunilor de sigurantd pe care le-am furnizat pentru siguranta dumneavoastrd. Contactati

distribuitorul in cazul in care nu intelegeti pe deplin acest manual.

Nota: Instructiunile sunt doar de referintd. Producatorul isi rezerva dreptul de a explica diferentele

dintre descriere si produs datoritd 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 in mod incorect sau gresit,
poate provoca:

e Rainireasau decesul operatorului.

e Deteriorarea dispozitivului sia altor bunuri materiale apartinand societatii de exploatare

e Functionarea ineficientd a dispozitivului.

Toate persoanele implicate in punerea in functiune, exploatarea, intretinerea si repararea

dispozitivului trebuie:
General
Sa fie calificate in mod corespunzator.
Sa citeasca si sa respecte cu atentie aceste instructiuni de utilizare.

Instructiunile de utilizare trebuie sa fie intotdeauna la indemana, indiferent de locul in care este utilizat
dispozitivul. In plus fatd de instructiunile de utilizare, trebuie si se acorde atentie si tuturor
reglementarilor locale si de aplicare generala 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 1n conditii adecvate. In cazuri extreme, utilizarea produselor, cum
ar fi temperatura ridicatd, temperatura scazuta, vremea furtunoasd, va scurta durata de viata a
aparatului si chiar va provoca daune, va rugam sa evitati situatiile de mai sus.

Temperatura ambianta 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 scazutad 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 temperaturd de functionare este de -10°C (14°F). Va rugdm sa 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
ploioasa, utilizarea produselor poate duce la scurtcircuit si alte anomalii. Va rugdm sa incercati sa
evitati utilizarea in mediul de mai sus. Daca 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.

Functionarea este destul de sigurd dupa ce se iau mai multe masuri de protectie necesare.



1. SIGURANTA

Piesele care sunt sudate emana si retin caldura 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 izolante, speciale pentru sudurd, si imbracaminte de protectie impotriva caldurii pentru a
preveni arsurile accidentale.
Exista un risc ridicat de ranire atunci cand sarma de sudura iese din tortd. Tineti intotdeauna torta la
distanta de corp.
Pastrati toate echipamentele intr-un loc ferit, acoperit si in stare buna de functionare. Tineti la distanta
mainile, parul, imbracamintea si alte scule de curele trapezoidale, de roti dintate, de ventilatoare si alte
piese in miscare, 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.
Multe fenomene daunatoare, cum ar fi zgomotul, lumina puternica si gazele nocive, vor aparea in mod
inevitabil in procesul de sudare. Pentru a evita fenomenele nocive care provoacad daune corpului uman,
este necesar sa se faca pregatirile corespunzatoare in avans.
Razele arcului in timpul suduri produc raze ultraviolete vizibile si invizibile, de mare intensitate, care
pot cauza arsuri ochilor si pielii.

Folositi o masca de protectie cu filtru corect pentru a va proteja ochii de scantei sau raze ale arcului de
sudurd, atunci cand il 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 larazele arcului.

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.
Sudura poate elimina aburi si gaze periculoase pentru sandtatea 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, ca este necesard o ventilatie speciald, pentru vapori extrem de
toxici. Mentineti expunerea la asemenea vapori cat mai scazutd, iar pentru spatiile inguste, 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. Urmadriti 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 si cunoastem masurile preventive corecte pentru a evita

accidentele.



2. SINTEZA PRODUSULUI

Nu turnati combustibil langa flacdra deschisa a aparatului de sudura cu arc sau, cdnd motorul este
pornit. Opriti motorul si lasati-1 sd se rdceasca, Tnainte de a reumple, pentru a preveni viarsarea
combustibil, vaporizarea acestuia in contact cu piesele motorului fierbinti si aprinderea din greseala.
Nu vérsati combustibil in timpul umplerii rezervorului. Dacd varsati combustibil, stergeti-1 si nu
porniti motorul, panad la eliminarea completa a vaporilor.

Sudarea recipientelor inchise, precum rezervoare, canistre sau a tevilor, pot cauza explozii. Scanteile
arcului de sudura, piesa de lucru fierbinte si echipamentul incilzit pot cauza incendii sau arsuri.
Contactul accidental al electrodului cu obiecte metalice poate cauza scantei, explozii, supra-incélzirea
sau chiar incendii. Verificati si asigurati-va cd zona este in sigurantd, Tnainte 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 cd 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 sd aveti in dotare un extinctor, pentru orice eventualitate.

Cand se folosesc gaze comprimate la locul de munca, 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 incalziti, tdiati sau sudati rezervorul, cilindrul sau carcasa, pana nu va asigurati, ca folosind o
asemenea procedurd, nu vor rezulta vapori inflamabili sau toxici. Pot duce la o explozie, chiar daca
sunt evaporati.

Ventilati foarte bine piesele tubulare, piesele turnate si alte recipiente golite pot exploda in timpul
incalzirii, taierii sau sudurii.

Scantei si stropi sunt aruncati prin sudura cu arc. Folositi imbrdcaminte protectiva farda urme de ulei,
precum manusi din piele, tricouri din material greu, pantaloni cu mansetd joasa 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 masa aproape de zona de sudura. Cablurile de masa conectate direct la structura
metalica a cladirii sau alte locatii care sunt la distantd de zona de sudura, sunt considerate un risc,
deoarece curentul de sudare poate sa treacd peste lanturi de ridicare, cabluri macara sau alte circuite
alternative. Acesta poate crea un incendiu sau o supraincalzire a cablurilor, pana la deteriorarea
acestora.

Buteliile cu gaz de protectie contin gaz sub 1naltd presiune. Daca este deteriorat, o butelie poate
exploda. Deoarece buteliile cu gaz sunt folosite In procesul de sudurd, va rugdm sda manevrati cu
atentie.

Protejati buteliile cu gaz de cédldura excesiva, socuri mecanice, deteriorari fizice, de zgura, flacari,
scantei siarcuri de sudura.

Asigurati-va cd 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 utilizatd. Toate

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

o Pastrati intotdeauna buteliile n pozitie verticald, bine Inlantuite de un sasiu sau de un
suport fix.
o Buteliile trebuie sa fie amplasate:

- Departe de zonele in care pot fi lovite sau supuse deteriorarii fizice.
- La o distanta de siguranta fatd de operatiunile de sudare sau taiere cu arc electric si fata de orice alta
sursa de caldura, scantei sau flacari.

o Nu permiteti niciodata ca electrodul, suportul de electrod sau orice alte parti energetizate

din punct de vedere electric s atingd un cilindru.

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

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

Atingerea pieselor electrice poate cauza socuri electrice fatale sau arsuri grave. Prin electrod si
circuit trece curent atunci cand intrerupdtorul este aprins. De asemenea, circuitul de intrarea a
curentului si circuitul intern al masinii primesc curent atunci cand intrerupatorul 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 gauri si imbracaminte care sd va asigure izolarea fatd de
curentul electric.

Asigurati-va ca instalati echipamentul si masa de lucru corect, precum si impamantarea sd fie
corespunzatoare aparatului de sudurd, conform manualului de utilizare.

Asigurati-va cd, pentru a instala echipamentul corect si masa de lucru (sau de metal) care urmeaza sa
fie sudate, sd fie impamantate la sol, corespunzator instructiunilor din manualul de utilizare.

Electrodul si circuitele electrice (la pamant) sunt un pericol de electrocutare, atunci cand aparatul de
sudura este pornit. Nu atingeti partile electrice direct cu mainile, sau cu méanusile de protectie ude.
Folositi echipament de protectie uscat, fara gauri, pentru a vd izola mainile.

Pentru aparatele de sudurd semiautomate sau automate, sairma de sudura, electrodul, tamburul
electrodului, capul de sudura, precum si duza, sunt de asemenea piese care pot electrocuta.
Asigurati-va ca lucrati cu atentie sporita, in spatii inguste, Tn zone cu pericol de cadere, precum si in
conditii de umiditate.

Verificati cablul de alimentare pentru a permite o conexiune electricd bund, pentru metalul care trebuie
sa 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 sudurd. Schimbati piesele deteriorare, dacd este nevoie.

Niciodata sd nu introduceti electrodul in apa pentru a-1raci.
Nu atingeti simultan partile metalice 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 cdderea sau accidentarea la indltime.

Atingerea pieselor electrice sub tensiune poate provoca socuri fatale sau arsuri grave.
Electrodul si circuitul de lucru sunt sub tensiune atunci cand iesirea este activata. Circuitul de alimentare
de intrare si circuitele interne ale masinii sunt, de asemenea, sub tensiune cand este pornita.

Diferite produse au cerinte diferite pentru tensiunea de alimentare, cum ar fi monofazate sau
trifazate. Dacd masina care trebuie aliemntatd cu energie electrica trifazata ca intrare apare o lipsa de faza

sau fluctuatie de tensiune, aceasta poate provoca daune grave la interiorul produsului.

Conform standardelor internationale si normelor locale, trebuie verificatd capacitatea
dispozitivelor de a emite unde electromagnetice si capacitatea acestora de a bloca bruiajele, astfel
trebuie s 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 efectivd de a evita efectele EMC:
a) 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).
b) Linia de sudura:
Incercati un cablu mai scurt
Asamblati cablul
Pastrati distanta de alte cabluri
C) Conexiunea echipotentiala
d) Impamantarea piesei de lucru

Dupa necesitate, folositi o capacitantd pentru impamantare
e) Protejarea, dupa caz:

Protejarea aparatelor din jur
Protejarea intregului aparat de sudura
Clasa A de radiatii ale aparatului.

Poate fi folosit doar in aria industriald
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 reziduala si pentru zona industriald. De asemenea se
poate folosi in zona reziduald cu sursa de energie publica cu tensiune mica. Aparatele EMC pot fi
calificate dupa puterea placutei de identificare sau dupa datele tehnice. Aparatele profesionale apartin
ClaseiA.



§4.2 Operare TIG

1. Conectati aparatul dupa cum urmeaza:

2. PREZENTARE GENERALA

2.1 Caracteristici

. Aspectnou sinou design al panoului: Mai lamoda si mai prietenos cu utilizatorul.
. Ecran LCD pentru o setare precisa si un feedback al productiei de sudura.
. Noua tehnologie PWM si tehnologia invertorului IGBT.

o MIG/MAG cu puls SYN/ puls SYN dublu/ functie manuala:
- Programe sinergice pentru aluminiu, otel laminat, otel inoxidabil si CuSi
- Mod de sudare 2T/4T
- Reglarea parametrilor functiei.
o Functia MMA (electrod invelit)
- Functie Hot Start (imbunatateste pornirea electrodului)
- Fortaarculuireglabila
DCTIG
- Aprindere Lift Arc (previne lipirea tungstenului in timpul aprinderii arcului electric)
- Control de declansare 2T/4T

- Inclinare reglabila in jos

-Mod derécire cu apd/aer

. Alimentator intern de sarma, actionat prin angrenaj pentru bobine cu diametrul de pana la
300 mm.

. Conexiune pentru tortd MIG de tip Euro.

. Clasificare IP218S pentru protectia mediului/siguranta.

J Toleranta la surse de alimentare variabile.

. Conexiune pentru pistol cu bobina.

. Carucior industrial integrat pentru sarcini grele si racitor de apa (optional).

2.2 Scurta introducere

Aparatele sudura din seria BT MIGDP adopta cea mai recentd tehnologie PWM (Pulse Width
Modulation) si modulul de putere cu tranzistor bipolar cu poarta izolatd (IGBT). Utilizeaza frecvente de
schimbare in intervalul 20KHz~50KHz, astfel incat sa inlocuiascd masinile de sudura traditionale de tip
transformator. Astfel, aparatele sunt caracterizate de un raspuns dinamic excelent, portabilitate,
dimensiuni mici, greutate redusa, consum redus de energie etc.

Seria BT MIGDP de aparate de sudura utilizeaza un mix de gaz drept gaz de protectie pentru a
realiza sudarea cu gaz protejat, gaz activ (Ar+O2, Ar+CO2) pentru a realiza sudarea MAG si gaz inactiv
(Ar) pentru arealiza sudarea MIG.

Seria BT MIGDP de aparate de sudurd are incorporate functii de protectie automatd pentru a
proteja aparatele de supratensiune, supracurent si supraincilzire. In cazul in care apare una dintre
problemele de mai sus, lampa de alarma de pe panoul frontal se va aprinde si curentul de iesire va fi oprit

automat pentru ca masina sa protejeze si sa prelungeasca durata de utilizare a echipamentului.



Seria BT MIGDP Caracteristici:

1. Sistem de control digital, afisarea in timp real a parametrilor de sudare;

2 Sursa de alimentare multifunctionala de Tnaltd performantd (MIG/MAG);
3. Controlul formei de unda, arc de sudura stabil;

4 Tehnologie IGBT, consum redus de energie;

Seria BT MIGDP de aparate de sudura cu arc electric este potrivitd pentru toate pozitiile de sudare
pentru diverse placi din otel inoxidabil, otel carbon, otel aliat etc. Aplicatii aplicate la instalarea tevilor,
petrochimie, echipamente de arhitecturd, reparatii auto, reparatii de biciclete, artizanat si fabricarea
otelului comun.

MAG =Metal Active Gas (sudare cu gaz activ)

MIG = Metal Inert Gas (sudare cu gaz inert)

Modele
Multiproces Quasar 500 DP
Parametri
Tensiunea de alimentare (V) 3~ 400+10%
Frecvend (HZ) 50/60
MIG TIG MMA

Curent de intrare (A) 36.3 29.5 37.5
Putere nominald de intrare (kVA) 25.2 20.4 259
Curent de sudare (A) 30-500 10~500 10~500
Tensiune fara sarcind (V) 96 96 96

. 60% 500A
Ciclul de func%onare (40°C)

100% 390A
Eficien@ (%) 90
Fe: 0.6/0.9/1.0/1.2/1.6

. SS: 0.8/0.9/1.0/1.2/1.6

Diametru (mm)
Flux-Cored: 0.6/0.8/0.9/1.0/1.2/1.6
Al: 1.0/1.2/1.6

Intrerupator standard LW31-32B-4AB-04/2
Clasa de protecie IP21S
Dimensiuni (mm) 705*260*490
Greutate (Kg) 34.3
Factorul de putere 0.8




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

2.4 Ciclu de functionare si supraincalzire

Notatia “X” semnificd durata de functionare, care este definitd prin timpul continuu de
functionare a unui aparat intr-o perioada datd (10 minute). Durata de functionare nominald arata
cantitatea de timp pe care un aparat il poate lucra continuu pentru 10 minute la un curent absorbit dat.

Relatia dintre X si curentul absorbit I este ilustratd in figura din dreapta.

Daca transformatorul este prea incélzit, releul de caldurd 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 supraincalzire de pe panoul central. In acest moment, aparatul trebuie sa fie
oprit din lucru timp de 15 minute pentru a se raci cu ajutorul ventilatorului. Cand puneti iar aparatul in

lucru, curentul de sudura sau durata de functionare ar trebui sa fie reduse.

A
X
Relatia intre curentul de sudare si

2.5 Pl’illCipilll de functionare randamentul BT MIG 500
100%

Principiul de functionare al aparatului de sudurd din seria BT MIG
este prezentat in figura urmatoare. Frecventa de lucru trifazata de
400V AC este redresata in curent continuu (530V), apoi este
transformata in curent alternativ de frecventd medie (aproximativ
20KHz) de catre un dispozitiv invertor (IGBT), dupa reducerea
tensiunii prin transformator mediu (transformatorul principal) si
redresarea prin redresor de frecventd medie (diode de recuperare
rapidd), si este emisa prin filtrarea inductantei. Circuitul adopta
tehnologia de control al feedback-ului de curent pentru a asigura
iesirea stabila a curentului atunci cand MMA sau TIG. Adopta si
tehnologia de control al feedback-ului de tensiune pentru a asigura

iesirea stabild a tensiunii la MIG. Intre timp, parametrul curentului ° 270 350
de sudare poate fi reglat continuu si infinit pentru a satisface
cerintele meseriei de sudare.

Three phase, AC D Al Dl AC Mledmim (s Ix
—_— Rectify - Inverten =l fequemcy ——=  fiequency = Hall device

4007, 50/60H e omin rectify

[

Cvent positive-
feedback controd

2.6 Relatia Volt-Amper
Aparatul de sudura BT MIG are un raport Volt-Amper excelent, al cdrui grafic este
exemplificat mai jos. Relatia dintre tensiunea absorbitd U2 si curentul de sudare 12 este dupa cum

urmeaza:

U,=14+0.05l, (V)

Y
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Volt-ampere characteristic _
The relation between the rated loading

Working point voltage and welding current
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3. FUNCTII $1 DESCRIERI ALE PANOULUI

3.1 Descrierea structurii aparatului
3.1.1 Dispunerea panoului frontal si din spate al aparatului de sudura

) |

1 Conectorul de control al pistolului TIG.

2 Priza de conectare a iesirii pozitive (+) a puterii de sudare.

3. Conector pentru gazul tortei TIG.

4 Priza de conectare a iesirii negative (-) a puteriide sudare.

5. Intrerupitor de alimentare: Porniti sursa de alimentare in sensul acelor de ceasornic si

opriti sursa de alimentare Tn sens invers acelor de ceasornic.

6. Anod pozitiv de iesire: Utilizat pentru a se conecta la cablul de sudura al alimentatorului
cusarma.

7. Conector pentru cutia de apa: Pentru a conecta cutia de apa.

8. Intrare sursa de alimentare: Pentru a conecta sursa de alimentare.

9. Conector pentru alimentatorul de cabluri: Utilizat pentru a se conecta la cablul de

control al alimentatorului cu sdrma.

10.  Intraregaz: Conecteazd conductade gaz.



3.1.2 Dispunerea panoului frontal si din spate al aparatului de racire cu apa
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1. Calibrarea nivelului apei.*

2.Admisie: De aici, apa sau lichidul de ricire, antigelul etc. poate fi injectat in rezervor.
3.Conector de intrare a apei (din spate) pentru TIG (rosu).*

4. Conector iesire a apei pentru TIG (albastru).*

5. Conector iesire a apei pentru MIG (albastru).*

6. Conector de intrare a apei (din spate) pentru MIG (rosu).*

7. Conector de control al racirii cu apa.*

8.Iesire: Apa poate fi evacuati de aici.

Cuvintele marcate cu * sunt explicate mai jos.

Controale suplimentare explicate

Calibrarea nivelului apei (1)

Acesta este un jgheab gol, puteti observa in mod clar volumul de apa din rezervor, cel mai mare marcand
cel maiinalt nivel de apa: volumul de apd nu trebuie sa depdseasca cel mai inalt nivel; cel mai mic marcand
nivelul minim de apa: atunci cdnd volumul de apa este mai scazut decat cel mai mic nivel, rezervorul de
apa nu va functiona corect si trebuie sd reumpleti cu apa la timp.Iesirea (4) si intrarea (3) pentru
TIG

Cele doud duze de pe aceeasi parte a admisiei (2) sunt utilizate pentru functionarea TIG si pot fi conectate
la duzele de pe torta de sudurd TIG. Albastrul corespunde iesirii: apa rece este livratd din rezervor; rosul
corespunde intrarii de refulare: apa calda este trimisa in rezervor pentru racire.

Nota: [esirea marcatd cu albastru si intrarea marcatd cu rosu nu trebuie sa fie confundate!

Iesirea (5) siintrarea (6) pentru MIG
Cele doud duze de pe aceeasi parte a conectorului de control (7) sunt utilizate pentru functionarea MIG si
pot fi conectate la duzele de pe alimentatorul cu sarma. Albastrul corespunde iesirii: apa rece este livratad
dinrezervor; rosul corespunde intrdrii de refulare: apa calda este trimisd in rezervor pentru racire.

Nota: [esirea marcatd cu albastru si intrarea marcatd cu rosu nu trebuie sa fie confundate!



Conectorul de control
Conectorul de control al rezervorului de apa este utilizat pentru introducerea liniei de conectare. lar linia
de conectare este utilizatd pentru a conecta rezervorul de apa cu aparatul de sudura. Acesta alimenteaza

electric rezervorul de apa prin linia de conectare si primeste la timp semnale de control si detectie.

3.1.3 Alimentatorul cu sirma

1. Racord cu 9 miezuri pentru pistolul cu
bobina.

2. Conector Euro pentru pistol MIG.

3. Conector intrare apa (rosu).

4. Conector iesire apa (albastru).

5. Conector de gaz.

6. Anod de control al alimentatorului de 4
sarma.

7. Anod pozitiv de iesire.

8. Conector iesire apa de reflux (rosu).

9. Conector intrare apa (albastru).

10.  Arborelebobineide sirma.

11. Reglarea tensiunii de alimentare cu sirma.
12. Brat de tensionare a alimentirii cu sirméa
(2x).

13. Ghidul de intrare al alimentatorului de
sarma.

14. Cilindru de antrenare a sirmei (2x).

3.2 Functii si descrieri ale panoului frontal
3.2.1 Panoul de control MMA

158 59.1
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1. Butonul modului de sudare: Apasati-1 pentru a intra in modul de sudare MMA.
2. Butonul parametrilor L: Rotiti-l pentru a seta curentul de sudare.
3. Butonul de parametri R: Apdsati-l pentru a selecta Hot Start sau Arc Force si rotiti-1 pentru a
regla valorile.
Hot Start

Hot Start oferd o putere suplimentara atunci cand incepe sudarea, pentru a contracara rezistenta
ridicata a electrodului si a piesei de prelucrat in momentul in care este pornit arcul electric. Interval de

reglare: 0~10.



Arc Force

O sursd de alimentare pentru sudarea MMA este proiectatd pentru a produce un curent de iesire
constant. Aceasta iInseamna cd, in cazul diferitelor tipuri de electrozi si lungimi de arc, tensiunea de sudare
variaza pentru a mentine curentul constant. Acest lucru poate cauza instabilitate Tn anumite conditii de
sudare, deoarece electrozii de sudura MMA vor avea o tensiune minima cu care pot functiona si totusi sa
aibd un arc stabil.

Controlul Arc Force creste puterea de sudare daca sesizeaza cd tensiunea de sudare devine prea
micd. Cu cat este mai mare reglajul fortei arcului, cu atdt mai mare este tensiunea minima pe care o va
permite sursa de alimentare. Acest efect va determina, de asemenea, cresterea curentului de sudare. 0
reprezintd Arc Force off (Forta arcului dezactivatd), 10 reprezinta Arc Force (Forta arcului maxima). Acest
lucru este practic util pentru tipurile de electrozi care au o cerintéd de tensiune de functionare mai mare sau
pentru tipurile de Imbindri care necesitd o lungime scurtd a arcului, cum ar fi sudurile in pozitii dificile.

3.2.2 Panoul de control TIG Lift
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1. Buton selectare mod de sudare: Apasati-1 pentru a intra in modul de sudare Lift TIG.
2. Butonul parametrilor L: Rotiti-1 pentru a regla curentul de sudare. In interfata functionala, rotiti-

| pentru a selecta parametrii, cum ar fi modul de declansare si timpul Post Flow.

3. Butonul de parametri R: Rotiti-1 pentru a regla parametrii din interfata functionala TIG.
4. Buton de functie: Apasati-1 pentru a intra in interfata de functii.
5. Butonul pentru modul de riacire: Apasati-1 pentru a selecta racirea cu apa.

Interfata functionala:

PARAMETER
MOTION

PRE FLOW
POST FLOW




1.Mod -Mod de declansare: 2T/4T.
2.Timp de coborare a pantei: 0~2s.
3.Timpul de post curgere: 0~10s.
Selectarea modului de declansare:
0 Modul 2T

Declansatorul este apasat si tinut apdsat pentru a activa circuitul de sudare, iar cand declansatorul
este eliberat, circuitul de sudare se opreste.

Aceastd functie fara reglarea curentului de pornire si a curentului de crater este potrivitd pentru
sudarea Re-tack (sudarea tranzitorie)sudarea placilor subtiri si asa mai departe.

Introducere:
F Y
I (A
Weldlng current [5 pe————————— Loosen the
welding mun
switch
The settingbase | ‘
curent Ih i
Preszand hald the welding et
A1 e turned off
\‘L -
> 13 14 Bt (s)

(1) 0: Apasati comutatorul pistolului si mentineti-1 apdsat. Supapa electromagneticd de gaz este pornita.
Gazul de protectie Incepe sa curga.

(2) 0~t1: Timp de pre-gazare (0,1~2,0S).

(3) t1 ~t2: Arcul electric este aprins si curentul de iesire creste pana la curentul de sudare setat (Iw sau Ib)
de la curentul de sudare minim.

(4) t2~13: In timpul intregului proces de sudare, comutatorul pistolului este apdsat si mentinut fara a fi
eliberat.

Nota: Selectati iesirea pulsatd, curentul de baza si curentul de sudura va fi emis alternativ; in caz contrar,
emiteti valoarea de setare a curentului de suduré;

(5) t3: Eliberati comutatorul pistolului, curentul de sudare va scddea in conformitate cu timpul de coborare
selectat.

(6) t3~t4: Curentul scade la valoarea minima a curentului de sudare de la curentul de setare (Iw sau Ib),
apoi arcul este oprit.

(7) t4~1t5: Timpul post-gaz, dupa ce arcul electric este oprit. Il puteti regla (0,0~10s) prin rotirea
butonului de pe panoul frontal.

(8) t5: Supapa electromagnetica de gaz inchisa, gazul de protectie inceteazd sa mai curgd si sudarea este

terminata.

e Modul4T

Acesta este cunoscut sub numele de modul "latching". Declansatorul este apdsat o data si eliberat pentru a
activa circuitul de sudare, apoi este apasat si eliberat din nou pentru a opri circuitul de sudare. Aceastd
functie este utila pentru suduri mai lungi, deoarece nu este necesar ca declansatorul sa fie tinut continuu.
Seria de aparate de sudurd TIG are, de asemenea, mai multe optiuni de control al curentului care pot fi
utilizate Tn modul 4T.

Curentul de pornire si curentul de crater pot fi prestabilite. Aceasta functie poate compensa posibilul crater
care apare la inceputul si la sfarsitul sudarii. Astfel, 4T este potrivit pentru sudarea placilor de grosime

medie.
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Introducere:

(1) 0: Apasati si mentineti apasat comutatorul pistolului, supapa electromagnetica de gaz este pornita.
Gazul de protectie incepe sd curgd;

(2) 0~t1: Timp de pre-gazare (0,1~2,0S);

(3) t1~t2: Arcul se aprinde la t1 siapoi se emite valoarea de setare a curentului de pornire;

(4) t2: Slabiti comutatorul pistolului, curentul de iesire urca in pantd de la curentul de pornire;

(5) t2~13: Curentul de iesire creste pana la valoarea de setare (Iw sau Ib), timpul de urcare a pantei poate fi
reglat;

(6) t3~t4: Procesul de sudare. In aceasta perioadd, comutatorul pistolului este slabit;

Nota: Selectati iesirea pulsatd, curentul de baza si curentul de sudura va fi emis alternativ; in caz contrar,
emiteti valoarea de setare a curentului de sudura;

(7) t4: Apasati din nou comutatorul tortei, curentul de sudare va scadea in conformitate cu timpul de
coborare selectat.

(8) t4~t5: Curentul de iesire coboard in pantd pand la curentul de crater. Timpul pantei descendente poate
fireglat;

(9) t5~t6: Timpul curentului de crater;

(10) t6: Desfaceti intrerupdtorul pistolului, opriti arcul electric si mentineti fluxul de argon;

(11) t6~t7: Timpul post-gaz poate fi setat cu ajutorul butonului de reglare a timpului post-gaz de pe
panoul frontal;

(12) t7: Supapa electromagneticd este inchisa si opreste curgerea argonului. Sudarea este finalizata.

3.2.3 Panoul de control MIG Manual
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1. Buton selectare a modului de sudare: Apasati-1 pentru a intra in modul de sudare manuala MIG.
2. Butonul parametrilor L: Rotiti-1 pentru a regla viteza de alimentare cu sarma. In interfata

functionala, rotiti-1 pentru a selecta parametrii.

3. Butonul parametrilor R: Rotiti-1 pentru aregla inductanta sau alti parametri.
4. Butonul de functie: Apdsati-l pentru a intra in interfata functionala.

5. Butonul pentru modul de riacire: Apdsati-l pentru a selecta ricirea cu apa.

6. Butonul de verificare a aerului.

7. Buton pentru alimentare manuala cu sirma.

Interfatd manuali a parametrilor functionali MIG:

PARAMETER PARAMETER

MOTION SPOOL GUN
PRE FLOW
POST FLOW

BURNBACK
SLOW FEED

1. Mod: Mod de declansare: 2T/4T/ Sudura prin puncte.
2. Timp de pre-flux: 0~5s.

3. Timp de post-flux: 0~10,0s.

4. Retur de ardere: 0~10.

5. Alimentarea lenta: 0~5.

6

. Pistolul cu bobina: Pornit/oprit.

Burnback

Scurtcircuitul dintre sairma de sudura si baia de sudura duce la cresterea curentului, ceea ce duce la viteza
de topire a sarmei de sudura prea rapida, iar viteza de alimentare a sirmei nu poate tine pasul, ceea ce face
casarma de sudura si piesa de prelucrat sd fie deconectate. Acest fenomen se numeste "burn back". Aceasta
functie are rolul de a se asigura ca procedeul de sudare nu este oprit din cauza parametrilor usor neadecvati

in cazul sudurilor specifice (ex. table subtiri). Interval: 0~10.

Alimentarea lenta

Aceasta functie este utilizata pentru aregla cresterea vitezei de alimentare a sdrmei. Interval: 0~5.

3.2.4 Panoul de control MIG SYN

Operatorul seteaza pur si simplu curentul de sudare, ca la sudarea MIG, iar aparatul calculeaza tensiunea si
viteza optima a sarmei pentru tipul de material, tipul si dimensiunea sarmei si gazul de protectie utilizat.
Evident, alte variabile, cum ar fi tipul si grosimea imbindrii de sudurd, temperatura aerului, afecteaza
tensiunea optima si setarea avansului sirmei, astfel ca programul oferd o functie de reglare fina a tensiunii
pentru programul sinergic selectat. Odata ce tensiunea este reglatd intr-un program sinergic, aceasta va
ramane fixata la aceasta variatie atunci cand se modificd setarea curentd. Pentru a reseta tensiunea pentru

un program sinergic inapoi la valoarea implicita din fabrica, treceti la un alt program si Tnapoi.



1. Butonul modului de sudare: Apasati-1 pentru
aselectamodul de sudare MIG SYN.

o

TR 2. Butonul parametrilor L: Rotiti-l pentru a
1 54 17 4 regla viteza de alimentare cu sirma. In interfata
s ,ulﬁn “ parametrilor functionali, rotiti-1 pentru a selecta
‘ ﬂ ® @ , parametrii.
[P— J_
[Ty 3. Butonul de parametri R: Rotiti-1 pentru a
regla parametrii.

Buton functional.
Butonul pentru modul de racire: Apasati-1 pentru a selecta modul de racire cu apa.

Buton de verificare manuala a gazului de protectie.

A A

Butonul de alimentare manuala cu sarma.

Interfata parametrilor functionali MIG SYN:

PARAMETER

MOTION 2T
WIRE MATERIAL Fe-metal Flux-cored
WIRE DIAMETER 1.2mm
SHIELD GAS co2
PRE FLOW ~_00s

1. Mod: 2T/4T

2. Material de sarmai: SS-metal cu acoperire solida/Fe-metal cu acoperire solida/Fe-metal cu
acoperire cu flux de Fe-metal/CuSi

3. Diametrul sarmei: 0.6~1.2mm pentru BT MIG 350 (1.6mm pentru BT MIG 500).

4. Tip de gaz: CO, si Ar+CO, 20%.

5. Timp de pre-flux: 0~5s.

3.2.5 Panoul de setare al sistemului
SETTING
Apasati tasta parametrilor functionali si
LANGUAGE English mentineti-o apdsatd timp de 3s pentru a intra in
UNIT Metric interfata sistemului. Aici puteti regla limba,
BRIGHTNESS 215 unitatea si luminozitatea cu ajutorul butonului

de parametri L si al butonului de parametri R.




INSTALARE S| OPERARE

4.1 Instalare si functionare pentru sudarea MMA
4.1.1 Configurarea instalatiei pentru sudarea MMA

(1) Conectarea cablurilor de iesire

La acest aparat de sudura sunt disponibile doua 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
diferitd pentru rezultate optime si trebuie acordatd o atentie deosebita polaritatii, consultati informatiile
producatorului electrodului pentru polaritatea corecta.
DCEP: Direct Current Electrode Positive — Electrod conectat la mufa "+". (Polaritate inversa)

DCEN: Direct Current Electrode Negative — Electrod conectat lamufa "-". (Polaritate directa)

(2) Porniti sursa de alimentare si apasati butonul modului de sudare pentru a selecta functia MMA.

(3) Setati curentul de sudare relevant pentru tipul si dimensiunea electrodului utilizat, conform
recomandarilor producétorului electrodului.

(4) Setati pornirea la cald si forta arcului cu ajutorul butonului.

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

(6) Loviti electrodul de piesa de prelucrat pentru a crea un arc electric si tineti electrodul ferm pentru a

mentine arcul electric.
4.1.2 Sudarea MMA

Unul dintre cele mai comune tipuri de sudare cu arc electric este sudarea manualad cu arc
electric (MMA — Manual Metal Arc) sau sudarea cu electrod invelit. 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 acoperita
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 atmosferica. Miezul electrodului in sine actioneaza
camaterial de umplere, reziduurile de la fluxul care formeaza zgura ce acopera metalul sudat trebuie sa

fie indepartate mecanic dupa sudare.
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Electrozii inveliti au un miez de sarma metalicd solidd si un strat de flux. Acesti electrozi sunt
identificati prin diametrul metalului si printr-o serie de litere si numere. Literele si numerele identifica
aliajul metalic si utilizarea prevazuta 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
e furnizarea de elemente de flux si dezoxidant
Y:\“ e crearea unui strat protector de zgurd peste sudurd, pe masurd ce
- . aceasta seraceste
e stabilirea caracteristicilor arcului electric
e addugarea de elemente de aliere

Electrozii acoperiti servesc mai multor scopuri in plus fatd de metalul

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

principal de invelisul de pe electrod.

4.1.3 Notiuni de baza pentru sudarea MMA
= Selectia electrozilor

Ca reguld generala, selectarea unui electrod este simpla, in sensul ca este vorba doar de selectarea unui
electrod cu o compozitie similard 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 proprietati particulare pentru
a se potrivi unor clase specifice de lucrari. Se recomanda consultarea furnizorului dumneavoastra de

sudurd 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 utilizarii unui electrod de uz
general de tip 6013.

* Curentul de sudare (Amperaj)

Dimensiunea
i 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 corecta a curentului pentru o anumita lucrare este un factor important in sudarea cu arc electric.
Dacd curentul este setat prea mic, se intampind dificultati in obtinerea si mentinerea unui arc stabil.
Electrodul are tendinta de a se lipi de piesd, penetrarea este slaba si se vor depune perle cu un profil rotunjit
distinct. Un curent prea ridicat este insotit de supraincalzirea 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 fara a
produce o suprafata cu stropi aspri. Tabelul prezintd 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 piesd pana cand se stabileste arcul
electric. Exista o reguld simpld 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 oferd un
finisaj de suprafata dur al sudurii. Un arc excesiv de scurt va cauza lipirea electrodului si va duce la suduri
de proasta calitate. Regula generalad de baza pentru sudarea cu mana in jos este ca lungimea arcului sa 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 sudeaza in mana in jos, in colt, orizontal sau deasupra capului, unghiul electrodului
este n general intre 5 si 15 grade fatd de 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 imbinarii ce se sudeaza la o viteza care sd permitd 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 vitezd 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 umezeala, vopsea, ulei, grasime, calcar,
rugind sau orice alt material care va impiedica formarea arcului electric si va contamina materialul de
sudurd. Pregatirea imbinarii va depinde de metoda utilizata, inclusiv tdierea cu ferastraul, perforarea,
forfecarea, prelucrarea, taierea cu flacara si altele. In toate cazurile, zonele de sudare trebuie si fie curate si

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

4.2 Instalare si functionare pentru sudarea TIG

4.2.1 Configurarea instalatiei pentru sudarea TIG

(1) Introduceti fisa cablului de masa in priza pozitiva de pe partea frontald a masinii si strangeti-o.

(2) Conectati torta de sudurd in priza negativa de pe panoul frontal si strangeti-o.

(3) Conectati conducta de gaz a pistolului TIG la conectorul de gaz de iesire de pe partea frontala a masinii.
Verificati daca exista scurgeri!

(4) Conectati cablul de comanda al comutatorului tortei la priza cu 12 pini din partea din fatd a masinii.

(5) Conectati teava de intrare si de iesire a apei de racire a pistoletului TIG la conectorul de intrare si de

iesire a apei de pe partea din fatd a apei de racire.



(6) Conectati cablul de control al apei de récire cu priza specificd de pe panoul din spate al aparatului de
sudura, respectiv al racitorului.
(7) Conectati regulatorul de gaz la butelia de gaz si conectati conducta de gaz la regulatorul de gaz.
Verificati daca exista scurgeri!
(8) Conectati conducta de gaz la racordul de gaz de intrare in masind prin intermediul conectorului cu
blocare rapida prin impingere situat pe panoul din spate. Verificati daci existi scurgeri!
(9) Conectati cablul de alimentare al aparatului de sudura cu intrerupatorul de iesire din cutia electricd de
la fata locului.
(10) Deschideti cu grija supapa buteliei de gaz, setati debitul de gaz necesar.
(11) Selectati modul de sudare TI1G de pe panoul frontal.
(12) Setati functionarea tortei 2T/4T.
e Atunci cand este selectatd functionarea 2T apasati pe trdgaci Pornirea gazului, atingerea si
ridicarea arcului electric porneste, eliberati tragaciul gazul siarcul electric se opresc.
e Cand este selectatd functionarea 4T apasati si eliberati declansatorul Porniri gaz, atingeti si ridicati
pornirea arcului, iar la terminare apasati si eliberati declansatorul gazul si arcul electric se opresc.

(13) Selectati modul de réacire cu apa de pe panoul frontal.

Functionarea LIFTARCDCTIG

Aprinderea Lift Arc permite pornirea usoara a arcului electric in TIG de curent continuu prin simpla
atingere a tungstenului de piesa de lucru si ridicarea acestuia pentru a porni arcul electric. Acest lucru
impiedica lipirea varfului de tungsten de piesa de lucru si ruperea varfului de electrodul de tungsten. Exista
o tehnica particulard numita "legdnarea cupei" utilizatd in procesul de ridicare a arcului, care asigura o

utilizare usoard a functiei de ridicare a arcului.

(1) Selectati curentul de sudare si timpul de coborare a pantei dupa cum este necesar pe panoul frontal.
Curentul de sudare selectat si Timpul de coborare a pantei de coborare se vor afisa pe ecran.

(2) Asamblati partile frontale ale tortei TIG asigurandu-va ca sunt asamblate corect, utilizati dimensiunea
si tipul corect de electrod de tungsten pentru aplicatia dvs., electrodul de tungsten necesita un varf ascutit
pentru sudarea in curent continuu.

(3) Asezati marginea exterioara a cupei de gaz pe piesa de lucru, cu electrodul de tungsten la 1~2 mm de
piesa de lucru. Apasati si mentineti apdsat comutatorul tortei pentru a activa la fluxul de gaz si puterea de
sudare.

(4) Cu o miscare mica, rotiti Cupa de gaz inainte astfel incat Electrodul de tungsten s atingd piesa de
lucru.

(5) Acum rotiti cupa de gaz in sens invers pentru a ridica electrodul de tungsten de pe piesa de lucru pentru
acreaarcul electric.

(6) Eliberati tragaciul pentru a opri sudarea.



(2) Asamblati partile frontale ale tortei TIG,
montand un tungsten ascutit adecvat pentru

materialul care urmeaza si fie sudat.

(3) Asezati marginea exterioard a cupei pe (4) Cu o miscare mica, rotiti cupa de gaz
piesa de lucru, cu electrodul de tungsten la inainte, astfel incat electrodul de tungsten
1~2 mm de piesa de lucru. Apdsati si sd atinga piesa de lucru.

mentineti apdsat butonul de declansare al

tortei TIG pentru a porni fluxul de gaz.

(5) Acum rotiti cupa de gaz in sens invers (6) Eliberati tragaciul pentru a opri sudarea.
pentru a ridica electrodul de tungsten de pe

piesa de lucru pentru a crea arcul electric.

IMPORTANT! - Va recomandam cu tarie sa verificati dacd existd scurgeri de gaz inainte de a pune in
functiune aparatul dumneavoastra. Va recomandam sa inchideti robinetul buteliei atunci cand masina nu

este utilizata.



4.2.2 Suduri TIG in curent continuu

Sursa de energie DC utilizeazd ceea ce se numeste curent continuu

30% (DC), in care principala componenta electrica, cunoscutd sub numele

de electroni, circuld intr-o singurd directie, de la polul negativ

(terminal) la polul pozitiv (terminal). In circuitul electric de curent

continuu actioneazd un principiu electric care trebuie intotdeauna luat

?Bl;{) in considerare atunci cand se utilizeaza orice circuit de curent

continuu. In cazul unui circuit de curent continuu, 70% din energie

(caldurd) se afla intotdeauna pe partea pozitiva. Acest lucru (—argon gas

trebuie inteles, deoarece determind la ce terminal va fi conectata

torta TIG (aceastd reguld se aplica si la toate celelalte forme de

sudare in curent continuu). P — \/

+

Sudarea TIG in curent continuu este un proces in care se produce un arc electric intre un electrod
TUNGSTEN si piesa de lucru metalica. Zona de sudura este protejatd de un flux de gaz inert pentru a
preveni contaminarea tungstenului, a baii de sudura si a zonei de sudurd solidificata. Atunci cand arcul TIG
este atins, gazul inert este ionizat si supraincdlzit, schimbandu-si structura moleculard, ceea ce il
transforma Intr-un flux de plasma. Acest flux de plasma care curge intre tungsten si piesa de lucru
reprezinta arcul TIG si poate atinge o temperaturd de 19.000°C. Este un arc foarte pur si concentrat care
asigurd topirea controlatd a majoritatii metalelor intr-un strat de sudura. Sudarea TIG oferd utilizatorului
cea mai mare flexibilitate pentru a suda cea mai larga gama de materiale, grosimi si tipuri. Sudarea TIG in

curent continuu este, de asemenea, cea mai curatd sudura, fara scantei sau stropi.

Intensitatea arcului electric este proportionala cu curentul care trece

prin tungsten. Sudorul regleazad curentul de sudare pentru a ajusta

j puterea arcului electric. In mod obisnuit, materialul subtire necesita

. un arc mai putin puternic si mai putin cald pentru a topi materialul,

Eufrent EE.IQI":EI'IT astfel incat este necesar un curent (amperi) mai mic, iar materialul
[ - | | ' |mai gros necesitd un arc mai puternic si mai cald, astfel incat este

necesar un curent (amperi) mai mare pentru a topi materialul.

LIFTARC IGNITION pentrusudarea TIG (gaz inert de tungsten)

Lift Arc este o forma de aprindere a arcului electric in care masinile au o tensiune scazutd pe electrod la
doar cativa volti, cu o limitd de curent de unul sau doi amperi (mult sub limita care determind transferul de
metal si contaminarea sudurii sau a electrodului). Atunci cand masina detecteaza ca tungstenul a parasit
suprafata si ca existd o scanteie, aceasta creste imediat (in cateva microsecunde) puterea, transformand
scanteia intr-un arc electric complet. Este un procedeu de aprindere a arcului simplu, sigur si mai ieftin

decat HF (inaltd frecventd) siun procedeu de pornire a arcului superior celui de pornire la zero.
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4.2.3 Tehnica de fuziune pentru sudarea TIG

Sudarea manuala TIG este adesea consideratd cea mai dificila dintre toate
procedeele de sudare. Deoarece sudorul trebuie sd mentina o lungime scurta a

arcului electric, este nevoie de multa atentie si iIndemanare pentru a preveni

contactul dintre electrod si piesa de lucru. La fel ca la sudarea cu torta de oxigen si

acetilena, sudarea TIG necesita Tn mod normal doua maini si, in cele mai multe

cazuri, necesita ca sudorul sd introducd manual un fir de umplere in masa de

sudurd cu o mana, in timp ce manipuleaza torta de sudare cu cealalta.

Cu toate acestea, unele suduri care combind materiale subtiri pot fi realizate fard material de adaos, cum ar
fi imbinarile de margine, de colt si de cap la cap. Aceasta este cunoscutd sub denumirea de sudura prin
fuziune, in care marginile pieselor metalice sunt topite impreund folosind doar céldura si forta arcului
electric generate de arcul TIG. Odata pornit arcul electric, tungstenul tortei este tinut in pozitie pana la
crearea unui strat de sudura, o miscare circulara a tungstenului va ajuta la crearea unui strat de sudura de
dimensiunea doritd. Odata ce s-a format bazinul de sudurd, se inclind torta la un unghi de aproximativ 75°

si se deplaseaza usor si uniform de-a lungul imbinarii, in timp ce materialele se contopesc.
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Tehnica de sudare TIG cu sirmé de umplere

In multe situatii de sudare TIG este necesar sa se adauge un fir de umplere
in masa de sudura pentru a construi o armatura de sudura si a crea o sudura
puternica. Odata pornit arcul electric, tungstenul tortei este tinut in pozitie
pana cand se creeaza un strat de sudura, o miscare circulara a tungstenului
va ajuta la crearea unui strat de sudurad de dimensiunea dorita. Odata ce s-a
format bazinul de sudurd, inclinati torta la un unghi de aproximativ 75° si
deplasati-o usor si uniform de-a lungul imbinarii. Metalul de adaos se
introduce pe marginea anterioara a bazinului de sudura.




Sarma de umplere este de obicei tinutd la un unghi de aproximativ 15° si introdusa in marginea din fata a
baii de sudura, arcul electric va topi sdrma de umplere in bazinul de sudurd pe masurd ce torta este
deplasata inainte. De asemenea, se poate utiliza o tehnica de tamponare pentru a controla cantitatea de
sarma de umplere addugata; sirma este introdusa in baia de sudura si retrasd Intr-o secventa repetitiva, pe
masurd ce torta este deplasata incet si uniform inainte. Este important ca in timpul sudarii sd se mentina
capatul topit al sirmei de umplere in interiorul scutului de gaz, deoarece astfel se protejeaza capatul sarmei

de oxidare si de contaminarea baii de sudura.
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4.2.4 Electrozi Tungsten

Tungstenul este un element metalic rar utilizat pentru fabricarea electrozilor de sudurd TIG.
Procedeul TIG se bazeaza pe duritatea tungstenului si pe rezistenta la temperaturi ridicate pentru a
transporta curentul de sudare la arc. Tungstenul are cel mai inalt punct de topire dintre toate metalele,
3.410 grade Celsius. Electrozii de tungsten sunt neconsumabili si vin intr-o varietate de dimensiuni, sunt
fabricati din tungsten pur sau dintr-un aliaj de tungsten si alte elemente din grupa lantanidelor. Alegerea
tungstenului corect depinde de materialul care se sudeaza, de amperajele necesare si de faptul daca folositi
curent de sudurd de curent alternativ sau continuu. Electrozii de tungsten au un cod de culoare la capat

pentru o identificare usoara. Mai jos sunt cei mai frecvent utilizati electrozi de tungsten gasiti pe piata.

Thoriated

Electrozii de tungsten toriati (clasificarea AWS EWTh-2) contin un minim de 97,30 % tungsten si
1,70 pana la 2,20 % toriu si sunt numiti 2 % toriati. Acestia sunt cei mai frecvent utilizati electrozi in
prezent si sunt preferati pentru longevitatea si usurinta de utilizare. Cu toate acestea, toriul reprezintd un
pericol radioactiv de nivel scizut si multi utilizatori au trecut la alte alternative. In ceea ce priveste
radioactivitatea, toriul este un emitator alfa, dar atunci cand este inchis intr-o matrice de tungsten, riscurile
sunt neglijabile. Tungstenul toriat nu ar trebui sa intre in contact cu taieturi sau rani deschise. Pericolul mai
semnificativ pentru sudori poate aparea atunci cand oxidul de toriu ajunge in plamani. Acest lucru se poate
intdmpla in urma expunerii la vapori in timpul sudérii sau prin ingestia de material/pulberi la rectificarea
tungstenului. Respectati avertismentele si instructiunile producatorului, precum si fisa cu date de

securitate a materialelor (MSDS) pentru utilizarea acestuia.



E3 (Cod culoare: Mov) _

Electrozii de tungsten E3 (clasificarea AWS EWGQ) contin un minim de 98% tungsten si pana la
1,5% lantan si procente mici de zirconiu si ytriu; acestia sunt numiti E3 Tungsten. Electrozii E3 Tungsten
oferd o conductivitate similard cu cea a electrozilor toriati. In mod obisnuit, acest lucru inseamna ca
electrozii E3 Tungsten pot fi inlocuiti cu electrozi toriati fard a necesita modificari semnificative ale
procesului de sudare. E3 asigurd o pornire a arcului electric superioard, o duratd de viatd a electrodului si o
rentabilitate generald. Atunci cand electrozii E3 Tungsten sunt comparati cu electrozii de tungsten toriati
2%, E3 necesita mai putine rectificari si oferd o duratd de viatd totald mai mare. Testele au aratat ca
intarzierea la aprindere cu electrozi de tungsten E3 se imbunatéteste in timp, in timp ce tungstenul toriatat
2% incepe sa se deterioreze dupa numai 25 de aprinderi. La o putere energetica echivalenta, electrozii E3
Tungsten functioneaza mai rece decat tungstenul 2 % toriatat, prelungind astfel durata de viata totald a
varfului. Electrozii E3 Tungsten functioneaza bine pe curent alternativ sau continuu. Ele pot fi utilizate ca
electrod de curent continuu pozitiv sau negativ cu un capat ascutit, sau balotat pentru utilizarea cu surse de

curent alternativ.

Ceriated (Cod culoare: Portocaliu) [

Electrozii de tungsten ceriati (clasificarea AWS EWCe-2) contin un minim de 97,30 la suta
tungsten si 1,80 pana la 2,20 la suta ceriu si sunt denumiti electrozi ceriati 2 la suta. Tungstenul cerificat se
comportd cel mai bine la sudarea in curent continuu la setéri de curent reduse. Acestea au porniri excelente
ale arcului electric laamperaje mici si devin populare in aplicatii precum sudarea tuburilor orbitale, lucrari
cu tabla subtire. Sunt cel mai bine utilizati pentru sudarea otelului carbon, a otelului inoxidabil, a aliajelor
de nichel si a titanului si, In unele cazuri, pot inlocui electrozii toriati 2 la sutd. Tungstenul corijat este cel
mai potrivit pentru amperaje mai mici, ar trebui sa dureze mai mult decat tungstenul toriat, iar aplicatiile cu

amperaje mai mari sunt mai bine lasate pentru tungstenul toriat sau lantanat.

Lanthanated (Cod culoare: Auriu) _

Electrozii de tungsten lantanat (clasificarea AWS EWLa-1.5) contin un minim de 97,80 %
tungsten si 1,30 % pana la 1,70 % lantan si sunt cunoscuti ca fiind lantanat 1,5 %. Acesti electrozi au o
pornire excelentd a arcului electric, o ratd scdzutd de ardere, o buna stabilitate a arcului electric si
caracteristici excelente de reaprindere. Tungstenul lantanat are, de asemenea, caracteristicile de
conductivitate ale tungstenului toriatat de 2 %. Electrozii de tungsten lantanat sunt ideali daca doriti sa va
optimizati capacitatile de sudare. Functioneaza bine pe electrozi negativi de curent alternativ sau continuu
cu un capdt ascutit sau pot fi balotate pentru a fi utilizate cu surse de curent alternativ sinusoidal.
Tungstenul lantanat pastreaza bine varful ascutit, ceea ce reprezinta un avantaj pentru sudarea otelului sia

otelului inoxidabil pe curent continuu sau alternativ de la surse de energie cu unde pétratice.



Zirconiated (Cod culoare: Alb) | |

Electrozii de tungsten zirconiat (clasificarea AWS EWZr-1) contin un minim de 99,10 % tungsten
s1 0,15 pana la 0,40 % zirconiu. Cel mai frecvent utilizati pentru sudarea in curent alternativ Tungstenul
zirconiat produce un arc foarte stabil si este rezistent la scuiparea tungstenului. Este ideal pentru sudarea in
curent alternativ, deoarece pdstreaza un varf balotat si are o rezistenta ridicata la contaminare. Capacitatea

sa de transport a curentului este egala sau mai mare decat cea a tungstenului thoriatat. Tungstenul zirconiat

nu este recomandat pentru sudarea in curent continuu.

Clasificare Electrozi Tungsten pentru curent sudare

Diametru Amperi curent DC Amperi curent AC Amperi curent AC
Tungsten Electrod Negativ Sinusoidala neegala Sinusoidali egala
mm 2% Thoriat 0.8% Zirconiat 0.8% Zirconiat
1.0mm 15~80 15~80 20~60

1.6mm 70~150 70~150 60~120

2.4mm 150~250 140~235 100~180

3.2mm 250~400 225~325 160~250

4.0mm 400~500 300~400 200~320

4.2.5 Pregitirea tungstenului

Folositi intotdeauna discuri diamantate sau pietre de polizor widia pentru slefuire si taiere. In timp
ce tungstenul este un material foarte dur, suprafata unui disc diamantat este mai durd, iar acest lucru
permite o rectificare lina. Rectificarea fara discuri diamantate, cum ar fi discurile din oxid de aluminiu,
poate duce la aparitia unor muchii zimtate, imperfectiuni sau finisaje de suprafatd slabe, care nu sunt
vizibile cu ochiul liber si care vor contribui la inconsistenta si defectele sudurii.

Asigurati-va intotdeauna ca rectificati tungstenul in directie longitudinald pe piatra sau discul de
polizat. Electrozii de tungsten sunt fabricati cu structura moleculara de tip fibra care se desfasoard in sens
longitudinal si, prin urmare, rectificarea in sens transversal inseamna "rectificare impotriva fibrei". Daca
electrozii sunt slefuiti transversal, electronii trebuie sa sard peste semnele de slefuire, iar arcul electric
poate porni din inaintea varfului si se poate rataci. Daca se rectifica longitudinal cu firul, electronii curg
constant si usor pand la capatul varfului de tungsten. Arcul electric incepe drept si rdmane ingust,

concentrat si stabil.
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Electrod cu varfascutit sau tesit

Forma varfului electrodului de tungsten este o variabila importantd a procesului in sudarea cu arc
de precizie. O buna selectie a marimii varfului/plansei va echilibra nevoia de mai multe avantaje. Cu cat
este mai mare suprafata pland, cu atat este mai probabil s se produca ratacirea arcului si cu atdt mai dificila
va fi pornirea arcului. Cu toate acestea, cresterea platinei pand la nivelul maxim care permite totusi
pornirea arcului si elimind mirarea arcului va imbunatati penetrarea sudurii si va creste durata de viatd a
electrodului. Unii sudori inca mai rectificd electrozii pana la un varf ascutit, ceea ce faciliteaza pornirea

arcului. Cu toate acestea, ei riscd o scadere a performantei de sudare din cauza topirii varfului si a

2.5 times tungsten diameter
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Electrod cu unghiul conic-sudare DC

Electrozii de tungsten pentru sudarea in curent continuu trebuie rectificati longitudinal si
concentric cu discuri diamantate pand la un unghi inclus specific, impreund cu pregaitirea
varfului/planului. Unghiuri diferite produc diferite forme de arc si ofera diferite capacitati de penetrare a
sudurii. In general, electrozii tesiti interior care au un unghi inclus mai mare ofera urmatoarele avantaje:

* Duratd mailunga

- Au o penetrare mai buna a sudurii
. Au o forma de arc mai Ingusta
. Pot suporta un amperaj mai mare fara sa se erodeze.
. . .. .. .. o r- O J"I'Iat spot diameter
Electrozi mai ascutiti cu unghi inclus mai mic ofera: & I

= Oferdunarc de sudurd mai mic
*  Auunarcmailarg 2 [ JJecuded ange

=  Auunarc maiconsistent

Unghiul inclus determina forma si dimensiunea cordonului de sudura. In general, pe masura ce

creste unghiul inclus, creste penetrarea si scade latimea cordonului.

Diametru Diametrul la | Unghiul constant | Gama de curent | Gama curenta
Tungsten varf - mm inclus - grade - Amperi Amperi pulsati
1.0mm 250 20 5~30 5~60

1.6mm .500 25 8~50 5~100

1.6mm .800 30 10~70 10~140

2.4mm .800 35 12~90 12~180

2.4mm 1.100 45 15~150 15~250

3.2mm 1.100 60 20~200 20~300

3.2mm 1.500 90 25~250 25~350




4.3 Instalare si functionare pentru sudarea MIG
4.3.1 Configurarea instalatiei pentru sudarea MIG

(1) Introduceti fisa cablului de impamantare in priza negativa din partea frontala a aparatului si strangeti-o.
(2) Conectati torta de sudura in priza de conectare a tortei MIG de pe panoul frontal al alimentatorului de
sarma si strangeti-o.

IMPORTANT: Cand conectati torta, asigurati-va ca strangeti bine conexiunea. O conexiune slaba poate
duce la formarea unui arc electric si la deteriorarea conectorului masinii si al pistolului.

(3) Conectati teava de intrare si de iesire a apei a pistolului MIG la conectorii de intrare si de iesire a apei de
pe partea din fata a alimentatorului de sarma.

(4) Conectati conducta de gaz la conectorul de gaz de pe panoul din spate al alimentatorului de sarma.
Verificati daca exista scurgeri!

(5) Conectati cablul de control al alimentatorului de sirma cu priza specifica de pe panoul din spate al
aparatului de sudura.

(6) Conectati cablul alimentatorului de sdirma cu iesirea pozitiva a aparatului de sudura.

(7) Conectati teava de intrare si de iesire a apei a alimentatorului de sairma cu conectorii de intrare si de
iesire aapei de pe partea frontala din spate a apei de racire.

(8) Conectati regulatorul de gaz la butelia de gaz si conectati conducta de gaz la regulatorul de gaz.
Verificati daca exista scurgeri!

(9) Conectati cablul de control al apei de racire cu priza specifica de pe panoul din spate al aparatului de

sudura.

(10) Conectati cablul de alimentare al aparatului de sudura cu intrerupatorul de iesire din cutia electrica de
pe site.
NOTA: Modul de ricire cu aer fara dispozitiv de ricire — conducta de apa nu este necesara pentru modul

deracire cu aer.

(11) Asezati sarma pe suportul bobinei - (piulita de
fixare a bobinei este filetatd pe stdnga) Alimentati sdrma

prin tubul de ghidare de intrare pe rola de actionare.




(12) Alimentati sdrma peste rola de actionare in
tubul de ghidare de iesire, Impingeti sarma

aproximativ 150 mm.

(16) Montati varful de contact de

dimensiunea corectd pe fir si fixati-1 (17) Montati dyza de gaz pe capul tortei.
bine in suportul de varf. o o
(14) Scoateti duza de gaz si varful de (15) Apasati si méntineti apasat butonul manual
contact de la capitul din fati al tortei al cablului pentru a introduce firul pe cablul
MIG. tortei pana la capul tortei.

(18) Deschideti cu atefytie supapa ‘ : .
buteliei de gaz si reglati debitul de gaz (19) Selectati functia MIG dorita.
necesar.



(20) Selectati modul de declansare a pistoletului: 2T sau4T. (Consultati 3.2.3/3.2.4/3.2.5)
(21) Selectati modul de racire cu apa. (Consultati 3.2.3/3.2.3/3.2.4/3.2.5)
(22) Selectati parametrii de sudare necesari cu ajutorul butoanelor si butoanelor. (Consultati

3.2.3/3.2.3/3.2.4/3.2.5)

4.3.2 Selectarea rolei de alimentare cu sirma

Nu se poate sublinia indeajuns importanta unei alimentari uniforme si consistente a sdrmei in
timpul sudarii MIG. Pur si simplu, cu cat alimentarea sarmei este mai lind, cu atat va fi mai buna sudarea.

Rolele de alimentare sau rolele de antrenare sunt utilizate pentru a alimenta sdrma in mod mecanic
de-a lungul pistolului de sudura. Rolele de alimentare sunt concepute pentru a fi utilizate pentru anumite
tipuri de sarma de sudurd si au diferite tipuri de caneluri prelucrate in ele pentru a se potrivi diferitelor
tipuri de sdrmad. Sarma este mentinutd in canelura de rola superioara a unitatii de antrenare a sdrmei si este
denumitd rola de presiune, presiunea fiind aplicatd de un brat de tensiune care poate fi reglat pentru a mari
sau a micsora presiunea in functie de necesitéti. Tipul de sdirma va determina catd presiune poate fi aplicata
sice tip derold de actionare este cel mai potrivit pentru a obtine o alimentare optima a sarmei.

Sarma duri solida - precum otelul, otelul inoxidabil - necesita o rola de actionare cu o canelura in
forma de V pentru o aderenta si o capacitate de actionare optime. Firele solide pot avea mai multa tensiune
aplicatd pe sarma de la rola de presiune superioara care mentine sirma in canelura, iar canelura in forma de
V este mai potrivitd pentru acest lucru. Firele solide sunt mai tolerante la alimentare datorita rezistentei
mai mari a coloanei sectiunii transversale, sunt mai rigide sinu se indoaie atat de usor.

Sarma moale - precum aluminiul necesitd o canelura in forma de U. Sarma din aluminiu are o
rezistenta a coloanei mult mai mica, se poate indoi usor si, prin urmare, este mai dificil de alimentat. Firele
mot se pot indoi cu usurintd la alimentatorul de sdrmd, unde sarma este introdusa in tubul de ghidare de
intrare al tortei. Rola in forma de U ofera o suprafatd mai mare de aderenta si tractiune pentru a ajuta la
alimentarea sarmei mai moi. Firele mai moi necesitd, de asemenea, mai putind tensiune de la rola de
presiune superioard pentru a evita deformarea formei sarmei, o tensiune prea mare va impinge sarma in
afara formei si va face ca aceasta sa se prindd in varful de contact.

Sarma cu miez de flux/sirma fira gaz - aceste sarme sunt alcatuite dintr-un invelis metalic
subtire pe care sunt asezate substante de flux si compusi metalici si apoi sunt rulate intr-un cilindru pentru a
forma sarma finita. Sdrma nu poate suporta o presiune prea mare din partea cilindrului superior, deoarece
poate fi strivitd si deformata dacd se aplica o presiune prea mare. S-a dezvoltat o rola de actionare zimtata,
care are mici zimti in canelurd, zimti care prind sdrma si ajutd la actionarea acesteia fard prea multa
presiune din partea rolei superioare. Partea negativa a rolei de alimentare cu zimti pentru sirma cu miez de
flux este cd, in timp, aceasta va roade incet si in timp suprafata sirmei de sudura, iar aceste bucati mici vor
ajunge 1n cele din urma in cdptuseala. Acest lucru va cauza infundarea tubului de ghidaj si un plus de
frecare care va duce la probleme de alimentare a sarmei de sudurd. O sarma cu canelurd in forma de U
poate fi utilizata si pentru sdrma cu miez de flux fara ca particulele de sdrma sa iasd de pe suprafata sarmei.
Cu toate acestea, se considera cd rola zimtata va oferi o alimentare mai pozitiva a sdrmei cu miez de flux

fara deformarea formei sarmei.

Top Pressune Roller Top Pressure Roller Top Pressune Roller
| | Lt Ll

Wira V Groove Wira U Grocve Wire Enured Groowe



4.3.3 Ghid de instalare si configurare a sirmei

Din nou, importanta unei alimentari uniforme si consecvente a sarmei in timpul sudarii MIG nu
poate fi subliniatd suficient. Instalarea corectd a bobinei de sarma si a sirmei in unitatea de alimentare cu
sarma este esentiald pentru a obtine o alimentare uniforma si consecventd a sdrmei. Un procent ridicat de
defectiuni ale aparatelor de sudurd MIG provine din cauza instaldrii necorespunzatoare a sarmei in

alimentatorul de sairma. Ghidul de mai jos va va ajuta la configurarea corectd a alimentatorului de sarma.

(2) Observati dispozitivul de reglare a arcului

de tensiune si stiftul de fixare a bobinei.

(3) Montati bobina de sairma pe suportul de bobina, potrivind stiftul de pozitionare in orificiul de
pozitionare de pe bobina. Inlocuiti bine piulita de fixare a bobinei.
(4) Taiati sarma cu grija, asigurati-va ca tineti sirma pentru a preveni derularea bobinei.

Introduceti cu grija sdrma in tubul de ghidare de la intrarea unitatii de alimentare cu sarma.



(5) Introduceti sarma prin rola de actionare si in tubul de ghidare la iesirea alimentatorului de
sarma.
(6) Blocati rola de presiune superioard si aplicati o presiune medie cu ajutorul butonului de

reglare a tensiunii.

(7) Verificati dacad sarma trece prin centrul tubului de ghidare a
lesirii fard sd atinga partile laterale. Slabiti surubul de blocare si
apoi slabiti piulita de fixare a tubului de ghidare de iesire si
efectuati o ajustare, dacd este necesar. Strangeti din nou cu grija

2 piulitade blocare si surubul pentru a mentine noua pozitie.

(8) O verificare simpld a tensiunii corecte de actionare este de a
indoi capdtul sdrmei, de a o tine la aproximativ 100 mm de ména si
. deaolisasi curgd in mand; ar trebui sa se infasoare In mana fara sa
se opreasca sisa alunece larolele de actionare; daca alunecd, mariti

tensiunea.

(9) Greutatea si viteza de rotire a bobinei de sarma creeaza o inertie
| care poate face ca bobina sa se deruleze, iar sairma sa se rasuceasca
peste partea laterald a bobinei si sd se Incurce. Dacd se intampla
acest lucru, mariti presiunea asupra arcului de tensiune din
interiorul ansamblului suportului de bobina cu ajutorul surubului

de reglare a tensiunii.




4.3.4 Tipuride tuburide ghidaj de torta MIG si informatii despre acestea

Tuburide ghidaj pentru torte MIG
Invelisul interior al tubului de ghidaj este una dintre cele mai simple si mai importante componente ale
unui pistol MIG. Singurul sau scop este de a ghida sdrma de sudura de la alimentatorul de sdrma, prin

cablul pistolului si pana la varful de contact.

Tub de ghidaj din otel

Majoritatea tuburilor de ghidaj pentru pistoale MIG sunt fabricate din sarma de otel spiralata, cunoscuta si
sub denumirea de sarma de pian, care conferd tubului de ghidaju o buna rigiditate si flexibilitate si 1
permite sd ghideze fara probleme sdrma de sudura prin cablul de sudura in timp ce se indoaie si se flexeaza
in timpul utilizérii operationale. Tuburile de ghidaj din otel sunt utilizate in principal pentru alimentarea
firelor din otel masiv, alte fire, cum ar fi cele din aluminiu, bronz siliciu etc., vor functiona mai bine
folosind un tub de ghidaj din teflon sau poliamidd. Diametrul intern al tubului este important si este in
raport cu diametrul sdrmei utilizate si va contribui la o alimentare lina si la prevenirea indoirii si a formarii
de gheme de sarma la nivelul rolelor de actionare. De asemenea, indoirea prea stransa a cablului in timpul
sudarii mareste frecarea dintre tub si sairma de sudura, ceea ce face mai dificild impingerea sdrmei prin tub,
ceea ce duce la o alimentare slaba a sdrmei, la uzura prematura a tubului si la formarea de indoituri ale
sarmei. Praful, murdéria si particulele de metal se pot acumula in interiorul tubului in timp si pot cauza
frecari si blocaje; se recomanda suflarea periodicd a tubului cu aer comprimat. Firele de sudurd cu
diametrul mic, de la 0,6 mm la 1,0 mm, au o rezistentd de compresie relativ scazuta si, daca sunt dotate cu
un tub supradimensionat, pot provoca deplasarea sau plutirea firului in interiorul cdmasii. Acest lucru, la
randul sau, duce la o alimentare slaba a sarmei si la defectarea prematurd a cdmasii din cauza uzurii
excesive. In schimb, sdrmele de suduri cu diametru mai mare, de la 1,2 mm la 2,4 mm, au o rezistenta de
compresie mult mai mare, dar este important sa se asigure cd invelisul are un spatiu liber suficient pentru
diametrul intern. Majoritatea producétorilor vor produce tuburi de ghidaj dimensionate pentru a se potrivi
cu diametrele firelor si lungimile cablurilor tortei de sudurd, iar cele mai multe dintre ele sunt codificate pe

culori.

Tuburi de ghidaj
din otel

Albastru - 0.6mm~0.8mm

Rosu - 0.9mm~1.2mm

Galben - 1.6mm

e

Verde - 2.0mm~2.4mm



Tuburide ghidaj din teflon si poliamida (PA)

Tuburile din teflon sunt potrivite pentru alimentarea firelor moi cu rezistenta slaba compresiva, cum ar fi
sarmele din aluminiu. Interioarele acestor tuburi sunt netede si asigura o capacitate de alimentare stabila,
in special pentru sarmele de sudurd cu diametrul mic. Teflonul poate fi bun pentru aplicatii cu cdldura mai
mare care utilizeaza torte ricite cu apa si garnituri de gat din alama. Teflonul are caracteristici bune de
rezistentd la abraziune si poate fi utilizat cu o varietate de tipuri de sdrme, cum ar fi bronzul silicon, otelul
inoxidabil, precum si aluminiul. O nota de precautie pentru a inspecta cu atentie capatul sarmei de sudura
inainte de a o introduce in cdmasa. Marginile ascutite si bavurile pot marca interiorul camasii si pot duce la
blocaje si uzurd acceleratd. Tuburile de ghidaj din poliamida (PA) sunt fabricate din nailon cu infuzie de
carbon si sunt ideale pentru firele de sudurd mai moi din aluminiu si aliaje de cupru si pentru aplicatiile cu
tortd de impingere si tragere. Aceste captuseli sunt, in general, prevdzute cu un colier flotant pentru a
permite introducerea cédptuselii pand la rolele de alimentare. Desigur pentru sdrmele moi ar fi ideal sd
folosim un pistolet cu o lungime de sub 3 metri.

Captuseli din
teflon

Albastru -0.6mm-

0.8mm *E,_
Rosu - 0.9mm - 1.2mm

Galben - 1.6mm

Captuseli
din PA

I

Negru-1.0mm-1.6mm

Tuburide ghidaj Cupru-Alaméa
Pentru aplicatii ce implica caldura ridicata, montarea jumperului de alaméa/cupru ori a tubului la capatul
acesteia va creste temperatura de lucru a tubului, si va imbunatati conductibilitatea electrica a transferului

de putere de sudare cétre sirma.

Neck Liner
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4.3.5 Sudarea MIG
Definitia sudarii MIG

Sudarea MIG (Metal Inert Gas), cunoscutd si sub numele de GMAW (Gas Metal Arc Welding) sau MAG
(Metal Activ Gas), este un proces de sudare cu arc electric semiautomat sau automat, in care un electrod cu
fir continuu si consumabil si un gaz protector sunt alimentate printr-un pistol de sudare. La sudarea MIG se
utilizeaza cel mai frecvent o sursd de alimentare cu tensiune constanta si curent continuu. Exista patru
metode primare de transfer al metalului in sudarea MIG, numite scurtcircuit (cunoscut si sub denumirea de
transfer prin imersie), transfer globular, transfer prin pulverizare si pulverizare pulsata, fiecare dintre
acestea avand proprietati distincte si avantaje si limitdri corespunzétoare. Pentru a efectua sudarea MIG,
echipamentul de baza necesar este un pistol de sudurd, o unitate de alimentare cu sarma, o sursad de
alimentare pentru sudurd, o sairma electrod si o sursd de gaz protector.
Transferul in scurtcircuit - Transferul in scurtcircuit este cea mai frecvent utilizatd metoda prin care
electrodul de sarma este alimentat continuu in josul tortei de sudurd pana la varful de contact si iese din
acesta. Sdrma atinge piesa de prelucrat si provoacd un scurtcircuit, sirma se Incdlzeste si incepe sa
formeze un cordon topit, iar acesta se separd de capdtul sdrmei si formeaza o picatura care este transferata

in baia de sudurd. Acest proces se repetd de aproximativ 100 de ori pe secunda, ceea ce face ca arcul sa para
constant pentru ochiul uman.
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i short circuit _ wire heating field pinches
\ / ﬂ(@: wire
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Firul atinge piesa, creand Firul nu poate suporta Fluxul de curent
un scurtcircuit. Deoarece tot fluxul de curent, creeazd un camp
nu exista spatiu intre sirma astfel Incat rezistenta se

magnetic care Incepe sa
ciupeasca firul de
topire, formand picaturi.

si metalul de baza, nu

acumuleaza si firul
existd arc electric.

incepe sa se topeasca.
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Strangerea face ca picaturile Se creeaza un arc electric la Viteza de alimentare a

de formare sa se separe si sa separarea picaturii, iar sarmei depdseste cdldura

cada spre bazinul de sudura caldura si forta arcului arcului electric si sdrma se

care se creeaza acum. electric aplatizeaza picatura apropie din nou de piesa
in bazinul de sudura. pentru a produce un

scurtcircuit si a repeta
ciclul.



Sudura MIG de baza

O calitate bund a sudurii si profilul de sudura depinde de unghiul pistolului, directia de deplasare, extensia
electrodului (stick out), viteza de deplasare, grosimea metalului de baza, viteza de alimentare a sarmei si
tensiunea arcului. In cele ce urmeaza sunt citeva ghiduri de baza pentru a va ajuta la configurare.

Pozitia pistolului - directia de deplasare, unghiul de lucru: Pozitia sau tehnica pistolului se referd de
obicei la modul in care sdrma este indreptatd spre metalul de bazd, la unghiul si directia de deplasare
aleasa. Viteza de deplasare si unghiul de lucru vor determina caracteristicile profilului cordonului de
sudura si gradul de penetrare a sudurii.

Tehnica de impingere - Sarma este amplasata la marginea din fatd a bazinului de sudura si este impinsa
spre suprafata de lucru netopitd. Aceastd tehnicd oferd o vedere mai buna a imbinarii sudate si a directiei
sarmei in imbinarea sudata. Tehnica de impingere directioneaza caldura departe de baia de sudurd,
permitand viteze de deplasare mai rapide, oferind un profil de sudura mai plat cu o penetrare usoara - utila
pentru sudarea materialelor subtiri. Sudurile sunt mai late si mai plate, permitand un timp minim de
curatare/slefuire.

Tehnica perpendiculard - Sirma este alimentatd direct In sudurd, aceastd tehnica este utilizata in
principal pentru situatii automate sau pentru atunci cand conditiile o fac necesara. Profilul sudurii este in
general mai 1nalt i se obtine o penetrare mai adanca.

Tehnica de tragere - Pistolul si sdrma sunt trase departe de cordonul de sudura. Arcul si caldura se
concentreaza pe masa de sudurd, metalul de baza primeste mai multa cédldura, se topeste mai adanc, are o

mai mare penetrare, iar profilul de sudurd este mai inalt si are mai multe acumulari.

(A) Push Technique (B) Gun Perpendicular (C) Drag Technique
el
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Profil de sudura Profil de suduré mai Profil de sudura
plat chiar si profil ingusta penetrare ingusta mai
de penetrare uniforma mare, mai multa

superficiala penetrare



Unghiul de deplasare - Unghiul de deplasare este unghiul de la dreapta la stanga in raport cu directia de
sudare. Un unghi de deplasare de 5°~15° este ideal si produce un nivel bun de control asupra bdii de
sudura. Un unghi de deplasare mai mare de 20° va produce o stare instabila a arcului, cu un transfer slab al
metalului de sudurd, o penetrare mai micd, niveluri ridicate de stropi, un scut de gaz slab si o calitate slabda a

sudurii finite.
Unghi insuficient Unghi mai mare de 20°

Unghi 5°~15°

II| .I-' ||I ‘ i |

#

-

] JlJ ! 1 ) ;
~ . .
’—"_(_'S(zzz:zzz:;_‘ ’—"—_--;gcczczcs—‘ ’_*",_»L iw:’re:z—_\,j

Control slab, arc instabil,

Nivel bun de control Mai putin control asupra
asupra baii de sudura, baii de sudura, mai multi penetrare redusa, mulii
stropi. stropi.

chiar si a sudurii plate.

Unghiul de lucru - Unghiul de lucru este unghiul inainte-spate al pistolului in raport cu piesa de lucru.
Unghiul de lucru corect asigura o forma buna a cordonului, previne subcotarea, penetrarea neuniforma, un

scut de gazslab si o calitate slaba a sudurii finite.
Unghi corect Unghi insuficient

=

Unghi prea mare

.
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Control slab, arc instabil,

Nivel bun de control Mai putin control asupra
asupra bazinului de bazinului de sudura, mai penetrare redusa, multi
multPstropi. stropi.

sudura, chiar si a
sudurii plate.
Stick Out - Stick out este lungimea firului netopit care iese din capatul varfului de contact. Un stick
out constant si uniform de 5~10 mm va produce un arc electric stabil si un flux de curent uniform care
asigurd o buna penetrare si o fuziune uniforma. O lungime prea mica a firului va cauza un strat de
sudurd instabil, va produce stropi si va supraincalzi varful de contact. Un arc prea lung va cauza un arc

instabil, lipsa de penetrare, lipsa de fuziune si cresterea stropilor.
Prea lung

Prea scurt

‘ Stick out normal
i
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Arc uniform, ) i T ; . -
Tttt = Arc instabil, stropi, varf Arc |nstab||,' Str‘?p"
penetrare buna, de contact penetrare si fuziune
fuziune uniforma :
uzine uni ’ supraincalzit. slabe.

finisare buna.



Viteza de deplasare - Viteza de deplasare este rata de deplasare a pistolului de-a lungul imbinarii sudate si
se masoard de obicei in mm pe minut. Vitezele de deplasare pot varia in functie de conditii si de
indemanarea sudorului si sunt limitate de capacitatea acestuia de a controla masa de sudura. Tehnica de
impingere permite viteze de deplasare mai mari decat tehnica de tragere. De asemenea, debitul de gaz
trebuie sa corespunda cu viteza de deplasare, crescand cu o viteza de deplasare mai mare si scdzand cu o
vitezd mai mica. Viteza de deplasare trebuie sd corespundd cu amperajul si va scadea pe masurd ce
grosimea materialului siamperajul cresc.

Viteza de deplasare prea rapida - O viteza de deplasare prea rapida produce prea putind caldurd pe mm
de deplasare, ceea ce duce la o penetrare mai mica si la o fuziune redusa a sudurii, si cordonul de sudura se
solidifica foarte repede, prinzand gaze in interiorul metalului de sudurd, provocand porozitate. De
asemenea, se poate produce o subcotare a metalului de baza si se creeaza un sant neimplinit in metalul de
baza atunci cand viteza de deplasare este prea rapidad pentru a permite metalului topit sd curgd in craterul de

sudura creat de cadldura arcului electric.

Viteza de deplasare prea rapida

talon nalt ?i ingust porozitate

subcotare .
stropi

lipsa fuziunii / \(ipsa de penetrare a imbinarilor

Viteza de deplasare prea lenta - O viteza de deplasare prea lentd produce o sudurd mare cu lipsa de
penetrare si fuziune. Energia arcului electric raimane in partea superioard a baii de sudura in loc sa patrunda
in metalul de baza. Acest lucru produce un cordon de sudura mai larg, cu mai mult metal de sudura depus

pe mm decat este necesar, ceea ce duce laun depozit de sudura de calitate slaba.

Viteza de deplasare prea lenta

\ porozitate

talon mare si lat

lipsa fuziunii tur rece

lipsa de penetrare a imbinarilor



o buna fuziune a peretelui

chiar in forma de talon

Viteza de deplasare corecta

o buna fuziune

_—

>\
/

\o buna penetrare

Tipuri si dimensiuni ale sirmei - Folositi tipul de sairma corect pentru metalul de baza care se sudeaza.

Folositi sairma din otel inoxidabil pentru otel inoxidabil, sirme din aluminiu pentru aluminiu si sdrme din

otel pentru otel.

Folositi 0 sarma cu diametru mai mic pentru metale de baza subtiri. Pentru materiale mai groase,

utilizati un diametru mai mare al sarmei si o masind mai mare, verificati capacitatea de sudare

recomandata a masinii dumneavoastrd. Ca un ghid, consultati "Graficul de grosime a sarmei de sudura" de

mai jos.

GRAFICUL DIAMETRULUI SARMEI DE SUDURA

GROSIMEA
MATERIALULUI

DIAMETRE DE SARMA RECOMANDATE

0.8

0.9

1.0

1.2

0.8mm

0.9mm

1.0mm

1.2mm

1.6mm

2.0mm

2.5mm

3.0mm

4.0mm

5.0mm

6.0mm

8.0mm

10mm

14mm

18mm

22mm

masinii dumneavoastra.

Pentru o grosime a materialului de 5,0 mm si mai mare, este posibil sa fie necesare mai

multe treceri sau un design de imbinare inclinata, in functie de capacitatea de amperaj a




Selectarea gazului - Scopul gazului in procesul MIG este acela de a proteja/supraveghea firul, arcul si
metalul topit de sudurd de atmosfera. Majoritatea metalelor, atunci cdnd sunt incélzite in stare topita, vor
reactiona cu aerul din atmosfera; fara protectia gazului de protectie, sudura produsa ar contine defecte
precum porozitatea, lipsa de fuziune si incluziunile de zgura. In plus, o parte din gaz devine ionizat
(incarcat electric) si ajutd la buna circulatie a curentului.

Debitul corect de gaz este, de asemenea, foarte important pentru a proteja zona de sudare de
atmosfera. Un debit prea mic va oferi o acoperire inadecvata si va avea ca rezultat defecte de sudura si
conditii instabile ale arcului electric. Un debit prea mare poate cauza atragerea aerului in coloana de gaz si
contaminarea zonei de sudura.

Utilizati gazul de protectie corect. CO2 este bun pentru otel si oferd caracteristici bune de
penetrare, profilul de sudurd este mai ingust si usor mai ridicat decat profilul de sudura obtinut cu gazul
mixt Argon CO2. Gazul mixt Argon CO2 oferd o capacitate de sudare mai buna pentru metale subtiri si are
o gama mai largd de tolerantd de reglare pe masind. Argon 80% CO2 20% este un amestec bun pentru toate

tipurile de gaze, potrivit pentru majoritatea aplicatiilor.

Argon CHO CO

o .

Model de penetrare pentru of

4.4 Configurarea instalatiei pentru pistolul cu bobine

(1) Introduceti fisa cablului de impamantare in priza negativa din partea din fata a aparatului si strangeti-o.
(2) Conectati pistolul cu bobina la priza de conectare a tortei MIG de pe panoul frontal al alimentatorului
de sarma si strangeti-o.

IMPORTANT: Cand conectati torta, asigurati-va ca strangeti bine conexiunea. O conexiune slaba poate

duce la formarea unui arc electric si la deteriorarea conectorului masinii si al pistolului.



(3) Conectati cablul de control al pistolului cu bobina la receptorul multipin de pe panoul frontal al
alimentatorului de sarma.

(4) Conectati conducta de gaz la conectorul de gaz de pe panoul din spate al alimentatorului de sarma.

(5) Conectati cablul de control al alimentatorului de sirma la priza aero de pe panoul din spate al aparatului
de sudura.

(6) Conectati cablul alimentatorului de sirma cu iesirea pozitiva a masinii de sudura.

(7) Conectatiregulatorul de gaz la butelia de gaz si conectati conducta de gaz laregulatorul de gaz.

(8) Conectati cablul de alimentare al aparatului de sudura cu intrerupétorul de iesire din cutia electricd de

pe site.

(9) Scoateti capacul bobinei apasand (10) Asezatro bobind de sarma in

pe buton si ridicand capacul. interiorul suportului de pe stativ.

(11) Introduceti sarma prin rolele de (12) Apasati tfagaciul pentru a conduce firul

actionare si in tubul de ghidare de intrare. in josul gatului pana cand acesta iese din
Strangeti bratul oscilant de tensionare a varful de contact.

sarmei.

s

(13) Deschideti cu grija supapa cilindrului de gaz,

etati debitul de gaz necesar pe regulator.

(14) Selectati modul pistol cu bobina. Setati parametrii de sudare folosind butoanele specifice.



4.5 Parametrii de sudare

Referinta proces pentru sudarea cap la cap cu CO2 a sarmei de suduri solide din otel cu

continut scazut de carbon

Grosi

Diferenta | Diametr | Curent | Tensiun | Viteza de .
mea . ’ Debitul
materi dintre ul de ea de sudare de oaz
alului radaciniG sarmei sudare sudare | (CM/MIN L /N%IN)
oy | MM MM @) W )
0.8 0 0.8 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8 75~85 17~17.5 50~60 10~15
_ 1.2 0 0.8 80~90 17~18 50~60 10~15
; ] j
o el 2.0 0~0.5 1.0/1.2 110~120 | 19~19.5 45~50 10~15
Imbinare
cap-coada 32 0~1.5 1.2 130~150 | 20~23 30~40 10~20
4.5 0~1.5 1.2 150~180 | 21~23 30~35 10~20
6 0 1.2 270~300 | 27~30 60~70 10~20
6 1.2~1.5 1.2 230~260 | 24~26 40~50 15~20
8 0~1.2 1.2 300~350 | 30~35 30~40 15~20
8 0~0.8 1.6 380~420 | 37~38 40~50 15~20
12 0~1.2 1.6 420~480 | 38~41 50~60 15~20




Referintad proces pentru sudarea de colt cu CO2 a sirmei solide de sudura din otel cu

continut scizut de carbon

» Nivel deasupra marii <1000 m

* Temperatura recomandatd -10° ~ 40°C

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

» Unghiul de inclinare a aparatului nu trebuie sa depaseasca 15°

* Protejati aparatul de ploaie sau de razele directe ale soarelui

Grosimea Diametr Curent de | Tensiunea | Viteza de | Debitul de
materialul Sﬁll'llilei sudare de sudare sudare gaz
ui (MM) (MM) (A) \2) (CM/MIN) | (L/MIN)
1.0 0.8 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 1.0 85~90 18~19 50~60 10~15
1.6 1.0/1.2 100~110 18~19.5 50~60 10~15
1.6 1.2 120~130 19~20 40~50 10~20
2.0 1.0/1.2 115~125 19.5~20 50~60 10~15
3.2 1.0/1.2 150~170 21~22 45~50 15~20
|_ L 3.2 1.2 200~250 24~26 45~60 10~20
4.5 1.0/1.2 180~200 23~24 40~45 15~20
imbi;are la 4.5 1.2 200~250 24~26 40~50 15~20
colt 6 1.2 220~250 25~27 35~45 15~20
6 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20
8 1.2 270~300 28~31 60~70 15~20
8 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
8 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
12 1.2 260~300 26~32 25~35 15~20
12 1.6 300~330 25~26 30~35 15~20
16 1.6 340~350 27~28 35~40 15~20
19 1.6 360~370 27~28 30~35 15~20
4.6 Mediul de lucru

» Continutul de praf, acizi, gaze corozive din mediul inconjuritor nu trebuie sa depaseasca

valorile normale.

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

distanta dintre aparat si perete.




4.7 Notificaride operare

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

= Conectati cablul de impamantare direct la aparat.

» Asigurati-va cd tensiunea electrica la priza dumneavoastra corespunde cu cea de pe aparat.

= TInainte de sudare, nu trebuie si fie lisate persoane in preajma. Nu priviti arcul electric cu ochii
neprotejati.

» Asigurati o buna ventilatie a aparatului pentru a imbunatiti raportul de functionare.

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

= Oprireabrusca 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

mentenanta autorizat!

5. SOLUTIONAREA PROBLEMELOR DE SUDARE

5.1 Depanarea problemelor de sudare MIG

Urmatorul grafic abordeaza unele dintre problemele comune ale sudirii MIG. In toate cazurile de

functionare defectuoasa a echipamentului, recomandarile producétorului trebuie respectate si urmate cu

strictete.
Nr. Problema Cauza posibila Sugestie solutionare
. .. Viteza de alimentare a sarmei Selectati o viteza mai mica de
1 Stropi excesivi - . A
setata prea mare alimentare a sarmei
Tensiune prea mare Selectati o setare de tensiune mai mica

Selectati polaritatea corecta pentru
Polaritate setata gresit firul utilizat - consultati ghidul de
configurare a masinii

Stick out prea lung Aduceti torta mai aproape de piesa

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

Metal de baza contaminat

Utilizati sdrma curata, uscata si fara
Sarma MIG contaminata rugind. Nu lubrifiati sdrma cu ulei,
unsoare etc.

Verificati dacéd gazul este conectat,
daca furtunurile, supapa de gaz si torta
nu sunt restrictionate. Reglati debitul
de gaz intre 6~12 l/min debit.
Verificati furtunurile si fitingurile
pentru gauri, scurgeri. Protejati zona
de sudare de vant si de curenti de aer

Debit de gaz inadecvat sau debit
de gaz prea mare




Porozitate - mici
cavititi sau

Gaz gresit

Verificati dacd se utilizeaza gazul
corect

Debit de gaz inadecvat sau debit
de gaz prea mare

Verificati daca gazul este conectat,
daca furtunurile, supapa de gaz si torta
nu sunt restrictionate. Reglati debitul
de gaz intre 10~15 I/min debit.
Verificati dacad furtunurile si fitingurile
nu prezintd gauri, scurgeri etc.
Protejati zona de sudare de vant si de
curenti de aer

gauri _
1 Indepartati toatd umezeala din metalul
Umiditate pe metalul de baza P o
de baza inainte de sudare
Indepartati materiale precum
Metal de baza contaminat vopseaua, grasimea, uleiul si
murdaria, inclusiv calcarul din metalul
de baza
Sarma MIG contaminati Utilizati sdrma curata, uscata si fara
rugind. Nu lubrifiati sdrma cu ulei,
unsoare etc.
Duza de gaz infundata cu stropi, . . ..
uzati saug Jemodati p Curatati sau nlocuiti duza de gaz
Difuzor de gaz lipsa sau deteriorat | Inlocuiti difuzorul de gaz
O-ring cupla Euro pistolet . o " .
£ I} . 13 Verificati si inlocuiti O-ring
deteriorata sau lipsa T ’
Tineti torta brea departe Aduceti torta mai aproape de lucrare si
Sarma et tona p P mentineti duza de contact la 5~10mm.
Arma

intepeniti in
timpul sudarii

Tensiunea de sudare setata prea
mica

Cresteti tensiunea

Viteza sarmei setatd prea mare

Reduceti viteza de alimentare a sarmei

Lipsa fuziune

Metal de bazad contaminat

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

Nu este suficientd caldura de
intrare

Selectati un interval de tensiune mai
mare si/sau reglati viteza firului pentru
a se potrivi

Tehnica de sudare
necorespunzatoare

Pastrati arcul la marginea din fata a
bazinului de sudura.

Unghiul pistolului fata de piesa
trebuie sa fie intre 5 si 15°.
Directionati arcul spre imbinarea de
sudura

Reglati unghiul de lucru sau largiti
canelura pentru a avea acces la partea
inferioara in timpul sudarii.

Tineti momentan arcul pe peretii
laterali dacd folositi tehnica de tesere




Penetratie
excesiva -
metalul de
sudura se
topeste pe
metalul de baza

Prea multa caldura

Selectati un interval de tensiune mai
mic si/sau reglati viteza firului pentru
a se potrivi

Cresteti viteza de deplasare

5.2 Depanarea problemelor de alimentare cu fir MIG

Urmatorul tabel abordeaza unele dintre problemele comune de ALIMENTARE A CABLAJULUI

in timpul sudarii MIG. In toate cazurile de functionare defectuoasi a echipamentului, trebuie respectate si

urmate cu strictete recomandarile producatorului.

Nr. Problema Cauza posibila Sugestie solutionare
Verificati daca comutatorul de selectare
Modul gresit selectat TIG/MMA/MIG este setat pe pozitia
MIG.
N‘.l existd Verificati dacd comutatorul de selectare
1| alimentare cu a alimentatorului de sirma/ pistol cu
Sarma Comutator de selectare a tortei bobini este setat pe pozitia Alimentator
gresit de sarma pentru sudarea MIG si pistol
cu bobina atunci cand se utilizeaza
pistolul cu bobina.
Asigurati-va ca reglati cadranele de
Reelarea unui cadran eresit alimentare cu fir si de tensiune pentru
& £res sudarea MIG. Cadranul de amperaj este
pentru modul de sudare MMA s1 TIG.
Selectati polaritatea corectd pentru firul
Polaritate gresit selectata utilizat - consultati ghidul de
configurare a masinii
Setarea incorectd a vitezei firului | Reglati viteza de alimentare a sdrmei
Setarea tensiunii este incorecta Reglati setarea tensiunii
Firele cu diametrul mic si firele moi,
. cum ar fi aluminiul, nu trec bine prin
Cablul tortei MIG este prea lung . ) oo P
’ cablurile lungi ale tortei - inlocuiti
lanterna cu una de lungime mai mica.
Duza de contact al tortei MIG este | » T : .
N ) ’ . | Indepartati indoirea, reduceti unghiul
indoita sau este tinut sub un unghi SR ’
. i sau indoiti
prea ascutit ’
Alimentarea | varf de contact uzat, dimensiune | Inlocuiti varful cu dimensiunea si tipul
5 | meonsecvent | gresity duzd gresitd corect
i/ intrerupta _
a sArmei . . Incercati sa curatati tubul prin suflare
Tubul de ghidaj uzat sau infundat ° . .
. cu aer comprimat ca o solutie
(cele mai frecvente cauze ale 3 N .
. - i temporara, se recomanda inlocuirea
alimentarii gresite) . o
’ tubului de ghida;.
Dimensiunea gresita a tubului de | Instalati dimensiunea corecta a tubului
ghidaj de ghidaj.




Tub de ghidare a admiterii blocat | Curdtati sau inlocuiti tubul de ghidare a
sau uzat admiterii

Sarma nealiniatd in canelura rolei | Localizati firul in canelura rolei de
de actionare actionare.

Montati dimensiunea corecta a rolei de
actionare, de exemplu: un fir de 0,8 mm
necesitd o rold de actionare de 0,8 mm.

Dimensiunea incorecti a rolei de
actionare

Montati tipul corect de role (de
exemplu, rolele zimtate necesare pentru
firele cu miez de flux).

A fost selectat un tip gresit de rola
de actionare

Role de actionare uzate Inlocuiti rolele de actionare

5.3 Depanarea problemelor de sudare TIG in DC

Urmatorul tabel abordeazi unele dintre problemele comune ale sudirii TIG in curent continuu. In
toate cazurile de functionare defectuoasd a echipamentului, trebuie respectate si urmate cu strictete

recomandarile producatorului.

Nr. Problema Cauza posibila Sugestie solutionare

Utilizati Argon pur. Verificati daca
butelia are gaz, daca este conectata,
pornita si dacd supapa tortei este
deschisa.

Gaz incorect sau lipsa gazului

Verificati daca gazul este conectat,
Flux de gaz inadecvat daca furtunurile, supapa de gaz si
torta nu sunt restrictionate.

Tungstenul arde

1 rapid Asigurati-va cd capacul din spate al
P Capacul din spate nu este lanternei este montat astfel Incat
montat corect inelul O sa se afle in interiorul

corpului lanternei.

. . Conectati torta la terminalul de iesire
Torta conectata la DC+ T ’

DC-.
Se utilizeaza tungsten Verificati si schimbati tipul de
incorect tungsten daca este necesar

Mentineti gazul de protectie curgand
Tungstenul este oxidat dupa 10~15 secunde dupa oprirea arcului
terminarea sudurii electric. 1 secunda pentru fiecare 10
amperi de curent de sudare.




Tungsten
contaminat

Atingerea tungstenului in
bazinul de sudura

Evitati ca tungstenul sd intre in
contact cu baia de sudurd. Ridicati
torta astfel incat tungstenul sa fie in
afara piesei de prelucrat 2~5mm.

Atingerea sarmei de umplere
la tungsten

Pastrati sirma de adaos la distanta ca
sa nu atinga tungstenul in timpul
sudarii, alimentati firul de umplere
in marginea de atac a bazinului de
sudura in fata tungstenului.

Porozitate - aspect
si culoare slaba a
sudurii

Gaz gresit/ debit de gaz slab/
scurgere de gaz

Utilizati argon pur. Gazul este
conectat, verificati daca furtunurile,
supapa de gaz si torta nu sunt
restrictionate. Setati debitul de gaz
intre 6~12 1/min. Verificati daca
furtunurile si fitingurile nu prezinta
gauri, scurgeri et

Metal de baza contaminat

Indeparteaza umezeala si materialele
precum vopseaua, grasimea, uleiul si
murdaria de pe metalul de baza

Sarma de umplere
contaminati

Indepartati toata grasimea, uleiul sau
umezeala de pe metal

Cablu de umplere incorect

Verificati firul de umplere si
schimbati-1 dacd este necesar

Reziduuri galbui/
fum pe duza de
alumina si tungsten
decolorat

Gaz necorespunzator

Utilizati gaz Argon pur

Flux de gaz inadecvat

Setati debitul de gaz intre 10~15
1/min

Duza de gaz de alumina prea
mica

Marirea dimensiunii duzei de gaz de
alumina

Arec instabil in
timpul sudarii DC

Tortad conectata la DC+

Conectati lanterna la terminalul de
iesire DC-.

Metal de baza contaminat

Indepartati materiale precum
vopseaua, grasimea, uleiul si
murdéria, inclusiv calcarul din
metalul de baza.

Tungstenul este contaminat

Indepartati 10 mm de tungsten
contaminat si rectificati tungstenul.

Lungimea arcului prea mare

Coborati flacara astfel incat
tungstenul sa fie departe de piesa de
lucru 2~5mm




Verificati si setati debitul de gaz

Flux de gaz slab intre 10~15 I/min de debit

Coborati flacdra astfel incat
Lungimea incorectd a arcului | tungstenul sa fie departe de piesa de
lucru 2~5mm

Verificati daca se utilizeaza tipul
Tungsten incorect sau in stare | corect de tungsten. Indepartati 10
precara mm din capatul de sudura al

tungstenului si ascutiti-1 din nou.

Arc deviazi in : —
6 Semnele de rectificare ar trebui sd

timpul sudarii DC fie longitudinale, nu circulare, in
Tungsten slab pregatit cazul tungstenului. Folositi o metoda
si o roata de rectificare
corespunzatoare.

Indepartati materialele
contaminante, cum ar fi vopseaua,
Metal de baza sau sarma de grasimea, uleiul si murdaria, inclusiv
umplere contaminata calcarul din metalul de baza.
Indepartati toatd grasimea, uleiul sau
umezeala de pe metalul de umplere

Configurarea incorectd a Verificati daca configuratia masinii
masinii este corecta

Verificati daca gazul este conectat si

) daca robinetul buteliei este deschis,
Arc greu de pornit

Fara gaz, debit de gaz daca furtunurile, robinetul de gaz si
7 | sau nu porneste . . .
’ incorect torta nu sunt restrictionate. Setati
sudarea DC " . L
debitul de gaz intre 10~15 I/min
debit
Dimensiune sau tip de Verificati si schimbati dimensiunea
tungsten incorect si/sau tungstenul daca este necesar.
Conexiune slaba Verificati toti conectorii si strangeti

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

Clema de impamantare nu
este conectata

5.4 Depanarea problemelor de sudare MMA
Urmatorul 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 Sugestie solutionare
Verificati cd cablul de impamantare
Circuit de sudare incomplet este conectat. Verificati toate
conexiunile prin cablu.
1 | Fara arc . Verificati daca selectorul MMA este
Mod gresit selectat
selectat
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 . - . o
2 i . . Piesa de lucru murdara, precum vopseaua, grasimea, uleiul si
cavitati sau gauri o o o . o
contaminata sau umeda murdaria, inclusiv depunerile din
metal
Electrozi umezi Folositi numai electrozi uscati
: Reduceti amperajul sau alegeti un
Amperajul prea mare .
electrod mai mare
3 Stropire excesiva
Lungimea arcului este prea . . .
Scurtati lungimea arcului
mare
SR . Cresteti amperajul sau alegeti un
Aport de caldura insuficient 3P atpeta) gel
NN electrod mai mare
4 | Lipsa fuziune
: - Indepartati umezeala si materialele
Piesa de lucru murdara, . L
precum vopseaua, grasimea, uleiul si
contaminata sau umeda murdaria, inclusiv depunerile din
metal
. g Utilizati tehnica corectd de sudare sau
Tehnica slaba de sudare S y . -
cautati asistentd pentru tehnica corecta
g s . Cresteti amperajul sau alegeti un
Aport de caldurad insuficient > perd) get
electrod mai mare
. g Utilizati tehnica corectd de sudare sau
Tehnica slaba de sudare e - . -
. cautati asistentd pentru tehnica corecta
5 | Lipsa de penetrare
Verificati designul imbinarii si
" e montati, asigurati-va cd materialul nu
Pregatirea slaba a imbinarilor . :
este prea gros pentru dimensiunea
firului.
. S Reduceti amperajul sau utilizati un
Aport excesiv de caldura lectrod mai mi
¢ | Patrunderea excesivi - clectrod mai mic
ardere . . _ | Incercati si cresteti viteza de deplasare
Viteza de deplasare incorecta .
a sudurii
) Folositi ambele maini acolo unde este
Aspect neuniform de . . o - .- o
7 Mana instabila posibil pentru a va stabili, exersati-va

sudura

tehnica




8 | miscarea metalului de
baza in timpul sudarii

Reduceti amperajul sau utilizati un

Aport excesiv de caldura S
electrod mai mic

. Utilizati tehnica corectd de sudare sau
Tehnica slaba de sudare ’

Distorsiune — cautati asistentd pentru tehnica corecta

Verificati designul imbinarii si
montati-o, asigurati-va ca materialul
nu este prea gros. Cautati asistenta
pentru proiectarea si montarea corectd
a Tmbinarii

Pregatire slaba a imbinarii
si/sau proiectare a imbinarilor

Suduri cu electrozi cu
caracteristici de arc
diferite sau
neobisnuite

Schimbati polaritatea, verificati
Polaritate incorecta producatorul electrodului pentru
polaritatea corecta

6. MENTENANTA SI DEFECTIUNI

6.1 Mentenanta

Pentru a garanta ca aparatul functioneaza la eficienta maxima si in conditii de siguranta, acestuia

trebuie sd i se execute operatiuni de intretinere in mod periodic. Este important ca utilizatorii aparatului sa

inteleagd metodele de intretinere corectd ale acestuia, sa 1l poatd examina si proteja singuri, sa reduca pe

cat posibil rata esecurilor si a reparatiilor pentru a prelungi durata de functionare a utilajului. Operatiunile

deintretinere 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 in condensatori scade la un nivel de siguranta de sub

36V.

Perioada

Operatiuni de intretinere

Zilnica

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,
varugam reasezati-le. Dacd ele nu pot fi corectate sau reparate, inlocuiti-le imediat.
Daca comutatoarele nu sunt flexibile sau nu pot fi amplasate in pozitia corectd, 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 functiondri defectuoase, Incercati sa aflati cauza si sa
reparati.

Daca 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 s fie cele fixate. Daca apare vreo
diferentd care afecteazd buna desfasurare a sudarii, v rugam s o ajustati.

In cazul in care ventilatorul este deteriorat inlocuiti-1 imediat.




Zilnica

Daca acesta 1n continuare nu se roteste puteti impinge una dintre pale in sensul rotirii
Cablul de alimentare nu trebuie si fie deteriorat. In cazul in care este,
trebuieventilatorului. Daca se roteste normal, condensatorul de alimentare trebuig
inlocuit. Dacd nu, inlocuiti ventilatorul.

Verificati daca conectorul de cablu rapid este strans bine sau supraincalzit. Daca da|
strangeti-1 sau schimbati-1.

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

Lunara

Folositi aer comprimat uscat pentru a curata interiorul aparatului de sudat. In mod
special pentru curdtarea 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 slédbite, strangeti-le bine.
[nlocuiti-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 reglata. Valoarea actuald 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.

6.2 Defectiuni

e 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 [ntrerupeti 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:

Nr.

Problema Cauza posibila Sugestie solutionare

Intrerupitorul este inchis
1 dar lumina de la
alimentare nu este aprinsa | Puterea de intrare

Intrerupitor deteriorat Verificati-1

Sigurantd deteriorata Verificati-1

Verificati-1

deteriorata
Dupa ce masina de sudurd | Ventilator deteriorat Verificati-1
) este supraincalzita,
ventilatorul nu Cablul este slibit Insurubati bine cablul

functioneaza




Nu se

Fara gaz in butelia de gaz

Verificati-1

Furtunul de gaz are scurgeri

Apasati elimina gaz Verificati-1
. S A de gaz
intrerupator | la apasarea
ul buton gaz Supapa electromagnetica . .
. . 8 pap N £ Verificati-1
pistolului, deteriorata
fara iesire C ator d P
. omutator de comanda :
gaz protejat | lese gaz la ) Reparati comutatorul
apasarea deteriorat
buton gaz  ["Circuit de control avariat | Verificati PCB-ul
Bobina de | Motorul avariat Verificati-1 s1 schimbati-1
Alimentator | Srma nu
ul de sArma ‘f“unc‘,uoneaz Circuit de control deteriorat | Verificati PCB-ul
nu a
‘funcponeaz Bobina de | Roata de presare este
a AT slabitd sau patineazd sdrmad | Apdsati-l din nou bine
functioneaz | de sudare
a Roata nu se potriveste cu

diametrul firului de sudura

Schimbati roata

Bobina de sarma
deterioratd

Schimbati-1

Conducta de alimentare a
sarmeli este blocata

Reparati-1 sau schimbati-1

Varful este blocat din cauza
stropirii

Reparati-1 sau schimbati-1

Nici un arc si nici o
tensiune de iesire

Cablul de iesire este
conectat incorect sau slabit

Insurubati-1 sau schimbati-1

Circuit de control deteriorat

Verificati circuitul

Sudarea se opreste, iar
lumina de alarma este

aprinsa

Masina are autoprotectie

Verificati supratensiunea,
supracurentul, supratemperatura,
tensiunea inferioara si
supratemperatura si rezolvati-o

Curentul de sudare este
difuzat si nu poate fi

controlat

Potentiometrul deteriorat

Verificati-1 sau modificati-1

Circuitul de control
deteriorat

Verificati circuitul

Curentul craterului nu

poate fi reglat

PCB deteriorat

Verificati-1

Nu existad post-gas

PCB deteriorat

Verificati-1




6.3 Lista de coduri de erori

EO09

Overheat

Tipul erorii Cod eroare Descriere
EO1 Supraincélzire (primul releu termic)
E02 Supraincélzire (al doilea releu termic)
Releu termic EO03 Supraincalzire (al treilea releu termic)
E04 Supraincélzire (al 4-lea releu termic)
E09 Supraincalzire (Program implicit)
E10 Pierdere de faza
Ell Fara apa
El12 Fara gaz
Aparat de sudurd El13 Sub tensiune
El4 Supratensiune
EI5 Supracurent
El6 Alimentator de sdrma peste sarcina
£20 Buton defect pe panoul de operare la pornirea
aparatului
21 Alte. d?fecgiuni la panoul de operare la pornirea
Intrerupator maginit
E22 Defectiune a pistolului la pornirea masinii
E23 Defectiune a pistolului in timpul procesului
normal de lucru
Accesorii E30 Deconectarea pistoletului de taiere
E40 Problema de conectare intre alimentatorul de
Comunicare sarma si sursa de alimentare
E41 Eroare de comunicare
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