ENERGO

APARAT DE SUDURA
ARMOR 160D / 200D
CU ACCESORII

Cod: 519016 / 519020

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




Bine ati venit la un mod mai bun de a suda!

Pentru siguranta dumneavoastra si a persoanelor din jur, cititi cu atentie manualul inainte de
utilizare. Pastrati manualul in apropierea aparatului de sudura pentru informatii.

Avertisment!

Va multumim ca ati cumparat produsele noastre. Continutul acestui manual se refera la
siguranta dumneavoastra, drepturile si responsabilitatile legitime.

Interpretarea finala a acestui document apartine companiei noastre. Acesta va fi actualizat
fara notificare prealabila.

Prin utilizarea acestui produs se considera ca ati citit cu atentie declaratia de declinare a
responsabilitatii si avertismentul, ca ati aprobat si acceptat toti termenii si continutul acestei
declaratii.

Va angajati sa va asumati intreaga responsabilitate pentru utilizarea acestui produs si pentru
orice consecinte pe care le poate provoca. Va angajati sa utilizati produsul numai in scopuri
specifice si sunteti de acord cu acesti termeni si cu orice reglementari, politici si orientari
relevante stabilite de compania noastra.

NOTA

Imaginile din acest manual sunt cu titlu de prezentare.
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1. Instructiuni de siguranta si masuri de precautie

Definitii de securitate

é PERICOL Indica faptul ca ignorarea avertismentelor de siguranta poate

provoca un accident grav, rani grave sau chiar decesul

é AVERTIZARE Indica faptul ca ignorarea acestor avertismente de siguranta poate

provoca rani minore sau daune materiale

é NOTA Indica faptul ca ignorarea avertismentelor de siguranta poate

provoca defectarea sau deteriorarea aparatului

Masuri de protectie

Instalarea, operarea, intretinerea si repararea sursei de alimentare trebuie
efectuata de profesionisti sau de persoane care detin cunostinte si
competente specifice.

In timpul utiliz&rii, utilizati echipament de protectie, precum masti, salopete de
lucru, manusi si incaltaminte de sudura

Tineti stingatorul de incendiu la indemana.

Reparati sau inlocuiti cablurile defecte imediat.

Intotdeauna utilizati filtrele cu nivelul corespunzétor de protectie atunci cand
priviti spre arcul electric de sudura al aparatului

Este necesara supravegherea de o alta persoana pentru lucrarile la altitudine
sau in locuri Tnguste precum cutii, cazane, cabine etc.

In spatii inguste sunt esentiale ventilatia adecvata si observarea constanta.
Persoanele care folosesc stimulatoare cardiace nu trebuie sa se apropie de
sursa de alimentare in uz si locurile de actiune a sudurii fara permisiunea
unui medic.

A PERICOL Sursa aparatului de sudura nu trebuie sa fie utilizata pentru

dezghetarea conductelor, incarcarea bateriei sau pornirea
. motorului

Instructiuni de protectie operationala

j\ Socuri electrice

Imp&mantati toate materialele de lucru.

Nu atingeti niciodata partile electrice "sub tensiune".

Reparati sau inlocuiti intotdeauna piesele uzate sau deteriorate.

Purtati cizme izolate uscate si manusi din piele uscate.

Deconectati sursa de alimentare inainte de a efectua orice operatiune de
intretinere sau service.



Nu schimbati niciodata electrozii cu mainile goale sau cu manusi umede.
Nu raciti niciodata clestii portelectrod in apa.

Nu tineti niciodata electrodul si/sau portelectrodul la sub brat.

Nu lucrati niciodata in zone umede. Daca este necesar, podeaua din
apropierea mesei de operare trebuie sa fie acoperita cu un covor izolatoare
din cauciuc.

Vapori si gaze

Asigurati-va ca aveti intotdeauna o ventilatie suficienta in spatiile inguste.
Fumul cauzat de sudura unor metale pot avea efecte adverse asupra
sanatatii. Nu inhalati vaporii cauzati de sudura. Daca sudati un material
precum otelul inoxidabil, nichel, aliaje de nichel sau otel zincat (galvanizat)
sunt necesare masuri de precautie suplimentare.

Tineti capul departe de fumul cauzat de sudura.

Daca este necesar, utilizati ventilatia fortata sau un exhaustor pentru a
elimina fumul rezultat prin sudura.

Purtati o masca cu protectie respiratorie atunci cand ventilatia naturala sau
fortata este insuficienta.

Scanteile de sudura pot cauza incendii sau explozii

Nu efectuati operatiuni de sudare in zonele de degresare, curatare sau
pulverizare.

Nu sudati/taiati tevile umplute cu gaz, recipiente din tabla faltuita (cutii) si alte
dispozitive, in caz contrar este posibil sa se produca explozii sau incendii.
Nu sudati/ taiati in apropierea gazelor inflamabile sau dispozitivelor cu
substante inflamabile deoarece se poate produce un incendiu sau explozie.
Atunci cand cand o piesa nu este sudata, asigurati-va ca nici o parte din
aceasta sau alta piesa care urmeaza sa fie sudata nu intra in contact cu
aparatul de sudura sau cu pamantul, in caz contrar poate provoca
supraincalzire si incendiu.

La terminarea operatiunii de sudura, inlaturati electrodul din clestele de
sudura (portelectrod).

Razele arcului de sudura pot provoca inflamatii ale ochilor si leziuni
le pielii

Bariere de protectie sau delimitari vizibile ar trebui amplasate in jurul locului
de sudare pentru a proteja persoanele din jur de arcul electric sau de
scanteile de sudura.



« Folositi echipament de protectie la nivelul capului si al ochilor. Folositi
antifoane si o jacheta inchisa la nasturi pana la gat. Folositi o masca de
sudura cu un filtru adecvat operatiunii de sudura.

- Campurile electrice si magnetice

« Persoanele care folosesc stimulatoare cardiace nu trebuie sa se apropie de
sursa de alimentare in uz si de locurile unde se efectueaza sudura fara
permisiunea unui medic.

« Este strict interzisa plasarea sau infasurarea cablurilor de sudura n jurul
corpului sau membrelor.

« Nu pozitionati nici o parte a corpului intre electrod si piesa de sudat legata la
masa.

* Zgomotul produs in timpul sudarii poate cauza pierderea auzului

» Pentru a evita ca zgomotul sa va afecteze pe dumneavoastra sau cei din jur,
va rugam sa utilizati echipamentul de protectie indicat.

Ridicarea si transportul aparatului

« Este interzis sa utilizati cablul sursei de alimentare pentru ridicare.

« Pentru a preveni rasturnarea la ridicarea sursei de energie, asigurati-va
aceasta este bine fixata pe stivuitor.

« Laridicarea sursei de energie cu macaraua, cablul trebuie legat de inelul de
ridicare, iar unghiul dintre cablu si directia verticala nu trebuie sa depaseasca
15 grade.




Va rugam sa retineti ca echipamentul sau piesele acestui dispozitiv nu
trebuie modificate sau schimbate in vreun fel decat cel prevazut in
specificatiile standard fara permisiunea scrisa a companiei noastre, in
caz contrar, garantia echipamentului va fi anulata.

2. Prezentarea generala

2.1. Prezentarea produsului

Sudarea manuala cu electrod invelit este un proces de imbinare a metalelor in care se
produce un arc electric intre metalul care urmeaza a fi sudat (piesa de prelucrat) si o
sarma de umplere acoperita cu flux (electrodul).

Caldura arcului electric topeste metalul de baza si electrodul. La racire, acest
amestec formeaza o masa solida.

Acest aparat de sudura poate sustine un arc mai puternic, mai concentrat si mai stabil.
Aceasta inseamna ca este mai usor de proiectat in masina o sudura cu diferite
caracteristici dinamice care poate fi ajustata si pentru a modifica arcul intr-unul mai
usor sau mai agresiv. Aparatul de sudura MMA are urmatoarele caracteristici: eficient,
economizor de energie, compact, arc stabil, tensiune ridicata cand nu este in sarcina
si 0 buna capacitate de compensare a fortei. Acesta poate suda otel inoxidabil, otel
aliat, otel carbon, cupru si alte metale. Se poate utiliza pentru electrozi de diferite
specificatii si materiale, inclusiv bazici sau rutilici. Se poate utiliza la altitudine mare, in
spatiu deschis cat si la interior. In comparatie cu produsele asemanétoare, acesta are
un volum compact, greutate mica, este usor de instalat si de operat.

Va multumim pentru achizitionarea produsului nostru si asteptam sfaturile
dumneavoastra utile. Ne vom dedica sa producem cele mai bune produse si sa oferim
cele mai bune servicii.

Electrod

Metalul sudat

Zgura J Arc

Baia de sudura

Piesa de lucru



2.2. Specificatii tehnice

Model ARMOR 160D ARMOR 200D
Tensiune (V) Monofazat 230V+15% Monofazat 230V+15%
Frecventa (Hz) 50/60Hz 50/60Hz
Curent maxim de alimentare

nominala (I, /A) 32 43
Curent maxim de alimentare

efectiva (I JA) 143 167
Interval curent de iesire (A) 35~160 35~190
Interval tensiune de iesire (V) 21.4~26.4 21.4~27 6
Ciclu de functionare (%) 259% 25%
Tensiune fara sarcina (V) 60 60
Coeficientul de putere 0.65 0.65
Randament (%) 85% 85%
Gradul de izolatie F F
Gradul de putere oferit de

carcasa P21 1P21
Greutate (kg) 35 4
Dimensiuni (mm) 325*140*230 325*140%230

Notd: Greutatea din acest tabel reprezinta greutatea neta a aparatului. In cazul in care nu este in
concordanta cu obiectul cantarit in mod real, obiectul fizic are intaietate.

3. Instalarea aparatului

3.1. Instalarea cablului de iesire

Sunt doua metode de sudura pentru acest tip de sudura, va rugam sa alegeti in functie
de nevoile dumneavoastra.

Polaritatile de sudare

Curent direct cu electrod negativ (DCEN — polaritate directa): Terminalul de iesire
pozitiv este conectat cu piesa de lucru, iar terminalul de iesire negativ este conectat
de suportul de electrod. Curentul direct cu electrozii negativi este potrivit pentru
electrozii rutilici.

Curent direct cu electrod pozitiv (DCEP — polaritate inversa): Terminalul de iesire

pozitiv este conectat la suportul de electrod, iar terminalul de iesire negativ este
conectata la piesa de lucru.



Piesa de lucru ’ Piesa de lucru

Nota: Pozele de mai sus sunt date ca exemplu. Strangeti cuplele corespunzator, astfel incat acestea sa
nu aiba joc, pentru a preveni formarea arcurilor electrice in interiorul cuplelor de sudura.

3.2. Accesorii pentru instalare

Curele

Instalati curelele in ordinea aratata in figura de mai jos.
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Maner

Fixati manerul de aparat cu cele doua suruburi M5.
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4. Functii de operare

4.1. Panou de control

Pictograma Nume Descriere

Este utilizat pentru a ajusta curentul

Buton de ajustare
J de sudura

Acest indicator se aprinde atunci cand
|:| LI l Indicator neregularitati | aparatul este supraincalzit, suprasolicitat sau
alte neregularitai

Aici puteti observa curentul de sudura
masurat in Amperi

Porneste/opreste aparatul
Buton pornire/oprire Localizat pe panoul din spate al sursei de

alimentare

Contor de curent




4.2. Panou de intrare/iesire

Terminalul de iesire

1) Terminal de iesire negativ
2) Terminal de iesire pozitiv

Terminalul de intrare

Curentul maxim de alimentare efectiva (l,.;) determina cablul de intrare, conectorul
corect si curentul de intrare necesar pentru fiecare masina.

Curent maxim de
alimentare efectiva

Dimensiunea cablului de intrare

U= I, <10A 1.5-2.5 mm’

l.s < 16 A 1.5 -4 mm’

|0 < 25 A 2.5-6 mm’

L |, < 35A 4-10 mm’

] B l.«<50A 6-16 mm’

N@:_dﬁ ., <63A 10 - 25 mm’

Nota: Verificati placuta de identificare sau sectiunea ,2.2 Specificatii tehnice” pentru a afla
valoarea | .

Instructiuni de operare

Pasi Descriere
1 SELECTATI Se sugereaza sa alegeti electrodul in functie de grosimea piesei de
ELECTRODUL prelucrat. Vezi tabelul de mai jos (Diametrul electrodului)).
2 AI;gII;X!I'TJEL?JI Activati butonul de pornire
3 CONFIGURAREA Setati curentul de sudare, curentul de amorsare sau forta arcului Tn
PARAMETRILOR functie de electrod, piesa de prelucrat si procesul de sudare

Nota: in general, curentul de sudare este conform cu electrodul. Vezi Anexa A: ,Parametrii de
sudare”, pentru mai multe detalii (sau pachetul/ambalajul electrozilor de sudura).




Diametrul electrodului

Grosimea materialului (mm) Diametrul electrodului (mm)
<4 Diametrul electrodului nu trebuie sa depaseasca grosimea
piesei de prelucrat
4~12 3.2~4.0
>12 >4.0

Nota: Electrodul cu diametrul de 5 mm este rareori utilizat pentru sudare pe orizontala sau verticala,
iar cel cu diametrul de 3.2 mm este folosit pentru sudrea cu arc foarte scurt.

6. Mediul de folosire. Defectiuni.

6.1. Mediul de folosire

Nota: Sursa de alimentare nu trebuie folosita in conditii de ploaie sau ninsoare.

Mediul extern recomandat pentru sudare este urmatorul:

- Plasati sursa de alimentare Tn pozitie orizontala. inclinarea acesteia nu trebuie
sa depaseasca 10°

« Echipamentul trebuie sa fie depozitat intr-un mediu curat, ferit de nisip si praf.

« Echipamentul de preferabil trebuie pozitionat la o inaltime de minim 20-30 de
cm. fata de sol.

« Praful, acizii, gazele, sau substantele corozive din aerul inconjurator nu trebuie
sa depaseasca nivelurile normale, cu exceptia celor produse de procesul de
sudare.

« Mediul de depozitare al echipamentului trebuie sa fie uscat. Umiditatea
corespunzatoare trebuie sa fie:

Nu mai mare de 50% la o temperatura de 40° C
Nu mai mare de 90% la o temperatura de 20° C

« Mediul in care este amplasat echipamentul nu trebuie sa fie inconjurat de

caldura, foc si stropi de sudura. Temperatura ambientala recomandata este:
In timpul procesului de sudura: -5° C - +40° C
In timpul transportarii si depozitarii: : -20° C ~ +55° C

6.2. Probleme ce pot aparea in timpul sudarii

Racordurile, materialele de sudura, factorul de mediu, puterile de alimentare pot
influenta procesul de sudura. Utilizatorul trebuie sa incerce sa imbunatateasca mediul
de sudare.




Nr. .
crt. Nume Descriere

1) Verificati calitatea electrodului
2) Daca electrodul este umed, acesta va
1 Pornirea arcului este dificila si se cauza un arc instabil, creste defectul de
intrerupe usor sudurag, iar calitatea este scazuta
3) Verificati curentul minim de sudare
pentru diametrul respectivului electrod.

1) Verificati calitatea electrodului
2) Daca electrodul este umed, acesta va
cauza un arc instabil, creste defectul de
sudura, iar calitatea este scazuta
3) Daca utilizati un cablu de conexiune
lung, tensiunea va descreste, utilizati un
cablu de conexiune mai scurt

2 | Curentul de iesire nu atinge valoarea
nominala

Atunci cand tensiunea de alimentare nu
este la valori nominale, intensitatea
curentului de sudare nu va fi la valoarea
afisata de aparat. Nu folositi surse de
curent instabile sau prelungitoare mai
lungi de 30 de metri. Intotdeauna
desfasurati prelungitorul de pe tambur!

3 |Curentul nu se stabilizeaza atunci cand
masina este in functiune

1) Este posibil ca diametrul electrodului sa

fie prea mic, iar curentul de sudura
Prea multi stropi de sudura selectat prea mare

2) Polaritatea aleasa este gresita. (vezi
pag. anterioara)

7. Mentenanta

Luati in considerare rata de utilizare si mediul in care este utilizata atunci cand

efectuati intretinerea aparatului. Atunci cand aparatul este utilizat in mod

corespunzator, iar mentenanta este realizata in mod regulat, veti evita perturbarile

inutile in utilizare si productie.

« Verificati conexiunile electrice ale aparatului cel putin de doua ori pe an. Reparati
sau Tnlocuiti cablurile rupte/deteriorate.

« Curatati cablurile oxidate si strangeti-le.

« Partile interioare ale dispozitivului trebuie curatate cu un aspirator si o perie fina.




« Asigurati-va ca aparatul nu intra in contact cu lichide. In cazul in care in interiorul
aparatului au patruns lichide, uscati imediat aparatul cu aer si testati starea izolatiei

Tnainte de utilizare.

« Daca nu este utilizat pentru o perioada indelungata de timp, pastrati dispozitivul in
cutia originala si intr-un mediu uscat, ferit de razele soarelui.

Important: Reparatiile si reviziile interne trebuie efectuate doar de catre personalul
autorizat ce detine certificari valide.

Problema

Motive

Solutii

1) Ecranul nu functioneaza
2) Fara iesire de curent de
sudura

1) Nu este conectat la sursa de
alimentare

1) Asigurati-va ca sursa de
alimentare este functionala
2) Verificati daca ntrerupatorul
de alimentare este oprit.

1) Afisajul panoului este normal
2) Fara iesire de curent de
sudura

1) Tensiunea de intrare este
gresita
2) Tensiunea de intrare este
instabila
3) Firele dintre comutator si sursa
de alimentare sunt slabite
4) Cablul de intrare conectat la
reteaua electrica sau la circuitul
de protectie a tensiunii porneste

1) Ajustati tensiunea
2) Opriti aparatul pentru 5-10 min,
apoi reporniti-|
3) Reglati din nou firele dintre
comutator si sursa de alimentare

1)Ventilatorul nu functioneaza
2) Are o indicatie neobisnuita

1) Ventilatorul este defect
2) Defectiune interna

1) Inlocuiti ventilatorul
2) Daca problema persista,
contactati un agent de service

1) Ventilatorul functioneaza, dar
are o indicatie neobisnuita
2) Fara iesire de curent de
sudura

1) Protectie supraincalzire
2) Circuitul sursei de alimentare
auxiliare este defect

1) Aparatul va reveni la normal in
aproximativ 5-10 min
2) Daca problema persista,
contactati un agent de service

1) Textul afisat in panou este
incorect
2) Valorile parametrilor nu pot fi
ajustati corect

1) Cablul de afisare are o
conexiune slaba

1) Contactati un agent service
pentru a verifica cablul panoului

1) Comutatorul nu functioneaza

1) Comutatorul este defect
2) Puntea redresoare trifazata
este defecta

1) Inlocuiti comutatorul.
2) Inlocuiti puntea redresoare
trifazata
3) Verificati daca exista un

scurtcircuit al masinii interioare



ANEXA A: Parametrii sudura

Tipul . Tipul Pozitionarea Diametrul | Intensitatea
electrodului Modelul electrodului conexiunii aparatului (mm) curentului (A)
2,5 50 ~ 90
Pozitie ortizontala si| 2 90 ~ 140
orizontala in jgheab 4,0 150 ~ 210
50 210 ~ 270
Electrod de E4313/)421 DCEN  |Pozitie orizontala cu 32 50~90
otel structural E4303/ 1422 perete vertical 40 90 ~ 180
— electrod acid E5003/J502 :
Pozitie verticald 32 90~ 110
ascendenta 40 120 ~ 150
Pozitie orizontala | "2 95~120
peste cap 4,0 120 ~ 180
2,5 50 ~ 90
E4315/1427 Pozitie ortizontala si 3.2 80~ 125
E4316/ 1426 orizontala in jgheab| 140 ~ 180
E5015/J507 ’
E5016/ J506 50 180 ~ 240
E5018/ J506LMA
EIfCtrOd de I E5015-G/ J507R DCEp  |Pozitie orizontala cu 3.2 80~ 120
ote Slt“‘d‘:jra E5015-G/ J507RH perete vertical 4,0 140 ~ 170
~ electro E5515-G/ J557 30 80 ~ 105
E6015-D1/ 1607 Pozitie verticala ’
E8015-G/ 1807 ascendenta 4,0 120 ~ 150
E8515-G/ J857CrNi B
E9015-G/ J907 Pozitie orizontala 32 80~ 230
peste cap 4,0 120 ~170
2,5 50~ 80
Al12
Electrod din E308-16/ A102 DCEN/  |Pozitie ortizontala si 3.2 50~ 80
otel inoxidabil | E347-16/A132 | DCEP |orizontalainjgheab) 4 o 110 ~ 160
E309-16/ A302 5.0 160 ~ 200
5 3,2 160 ~ 200
EDPCrMo-A2-03/ | hoen/  |pozitie ortizontala si 10 160 ~ 200
D132 DCEP |orizontala in jgheab ’
Electrod de | EDPMn2-15/ D107 5,0 160 ~ 200
acoperire
DCEN/ |Pozitie ortizontala s+ 120 ~ 160
EDCoCr-A-03/ D802| DCEP |orizontala in jgheab 50 140 ~ 190
2,5 40-70
Electrod de DCEN/ Pozitie verticala
< DCEP ascendenta 32 70-130
celuloza
4 130-170

POLARITATE DIRECTA - DCEN: Curent direct electrod negativ
POLARITATE INVERSA — DCEP: Curent direct electrod pozitiv
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ANEXA B: Diagrama circuit
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