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APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC MIG-MAG
$I FLUX, TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL S| INDUSTRIAL.
Nota: In textul urmator se va folosi termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL SUDURII CU ARC Operatorul
trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului si
informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor
de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta. (Consultati, de
asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”).

fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul
ecranelor de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egald sau mai mare
de 85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de
protectie individuala (Tab. 1).
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- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru

folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile

electromagnetice in mediul casnic.

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.
Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.
Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudurad din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in
functie de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca
este utilizata).

CL0®

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de

alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sa nu infagoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele
cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d=20cm (Fig. R).

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- Tn medii cu risc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI
EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epidermei la
razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
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- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru
interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10;



A.8; A.10 din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea
9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inadl{ime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta. .
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se
lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai muite
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare
care poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa
poata lua masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din
norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.

A ALTE RISCURI

RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd orizontald
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE NECORESPUNZATOARE: este periculoasa folosirea aparatului de
sudura pentru orice lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor
retelei hidrice).

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de
mai mult de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de
gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este
utilizata).

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

JAN

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE Sl DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc, realizat special
pentru sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz de protectie CO: sau
amestecuri Argon/CO utilizand sarme electrod pline sau cu miez (tubulare).

De asemenea, este adecvat pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon
+ 1-2% oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAl8 (brazura) cu gaz Argon, utilizand sarme
electrod de analiza adecvata piesei de sudat.

Se pot folosi sarme cu miez adecvate pentru folosirea fara gaz de protectie Flux adecvand
polaritatea pistoletului la cele indicate de fabricantul sarmei (doar versiunile

180A si 200A).

Este deosebit de indicata pentru aplicatii in tamplaria usoara si tinichigerie, pentru
sudura tablelor zincate, high stress (cu limita de curgere ridicata), inox si aluminiu.
Functionarea SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor de sudura,
garantand intotdeauna un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii (OneTouch
Technology).

in migcare ale

Aparatul de sudura este indicat pentru sudura TIG in curent continuu (DC) cu
amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), potrivita pentru folosirea cu
toate otelurile (carbon, slab aliate si inalt aliate) si cu metalele grele (cupru, nichel,
titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite,
cu amestecuri Argon/Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA n curent
continuu (DC) cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

MIG-MAG

- Functionare sinergica (automata) sau manuala;

- curbe sinergice predispuse;

- Vizualizare pe display LCD a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudura;

- Selectare functionare 2T, 4T, spot;

- Reglari: rampa de urcare a sarmei, reactanta electronica, timpul de ardere finala a
sarmei (burn-back), post-gaz;

- Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX
(doar versiunile 180A si 200A).

TIG
- Amorsare LIFT;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

MMA

- Dispozitive arc force, hot start, anti-stick presetate;

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul de sudura;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

PROTECTII

- Protectie termostatica;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale datoritd contactului dintre pistolet si
masa;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau
prea scazuta).

- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet;

- Cablu de retur cu cleste de mas3;
- Suport pentru pistolet.

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon;

- Carucior (doar versiunile 180A si 200A);
- Masca heliomata;

- Kit Sudura MIG/MAG;

- Kit sudura MMA,

- Kit sudura TIG.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

Fig. A

1- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

2- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatji de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

5- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U1 : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise £10%).

- I1 max : Curent maxim absorbit din priza.

- l1eff - Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

- Up : tensiune maxima fn gol (circuit de sudura deschis).

- 12/Us : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul
de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate

transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare,
raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica
a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia
revine la valorile admise).

- A/V-A/V : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numarul de nregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

10- ===~ Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce

priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale

aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4) Greutatea

aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE.

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B, B1)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control (a se vedea descrierea).

2- Cablu si pistolet de sudura.

3- Cablu si borna de retur la masa.

4- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
5- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

Pe latura posterioara:

6- Intrerupator general ON/OFF.

7- Conectorul tubului pentru gaz de protectie.
8- Cablu de alimentare.

Pe compartimentul bobinare (doar versiunile 180A si 200A):
9- Borna pozitiva (+).

10- Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C) B
1- selectarea, daca este apasat, a procesului de sudura MIG-MAG (SINERGICA sau
MANUALA), TIG sau MMA
MIG-MAG SINERGIC
- Reglarea puterii de sudura.
MIG-MAG MANUAL
- Reglarea vitezei de alimentare cu sarma.
TIG:
- Reglarea curentului de sudura.
MMA:
- Reglarea curentului de sudura.
2- accesul, daca este apasat, la meniurile de setare a proceselor de sudura MIG-
MAG (SINERGIC sau MANUAL).
MIG-MAG SINERGIC
- Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului)
MIG-MAG MANUAL
- Reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudura)
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TIG:

- Neabilitat.

MMA:

- Neabilitat
3- Display LCD

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE

PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIREA (Fig. D) (doar versiunea 270A)
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

Asamblare cablu de retur-cleste
Fig. D1

Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod
FIG. E

Asamblare carlig de prindere pistolet (doar versiunile 180A si 200A)
FIG. F

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa@ nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi
timp, asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau
deplasarile periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa
indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare
diferentiale de tipul:

’ ~
- Tipul A (I-~Al) pentru aparate monofazate.
- Tipul B ( Af}il ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.24 ohm.

Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza

(1~)

Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza de retea prevazuta cu siguranta
fuzibila sau fintrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectatd la
conductorul de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

(3~)

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + P.E) si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura
si in baza tensiunii nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa 1) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mmz)
pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt
prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor
produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept consecintd deteriorarea lor
rapida si pierderea eficientei.

Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru sigurantd si
poate da rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-MAG
5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)
- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 30 kg

(doar versiunile 180A si 200A).

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul
Argon/COa.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune nainte de a deschide supapa
buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de racordul din executie.

5.3.2.3 Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de contact,
pentru a-i usura iesirea.

5.3.2.4 Schimbarea polaritatii (doar versiunile 180A si 200A)
Fig. B

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudura MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+) (Fig. B-9)

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-5)
- Sudura FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-) (Fig. B-10).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-4).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz

- Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este
necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune nainte de a deschide supapa
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de
folosire, vezi tabelul (TAB. 5); eventualele reglari ale efluxului de gaz vor putea fi
efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

A ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezatd, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-4).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-) (Fig. B-5). Conectati
furtunul de gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA MMA
Aproape Tntreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-4).

5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezatd, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-5).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. G, G1)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE

INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT

S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI DE

AVANS AL SARMEI Sl TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA SUNT

CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL SI COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE

DE UTILIZAT SI CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE

INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usita compartimentului bobina.

- Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este
fixata corect in forul prevazut (1a).

- Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a).

- Verificati ca rola/rolele de antrenare a sdrmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate

(2b).

Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o taiere dreapta si fara

bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in

dispozitivul de avans al sarmei impingandu-l pentru 50-100 mm in dispozitivul de

avans al racordului pistoletului de sudura (2c).

- Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si

verificati ca sdrma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul,

apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe

panoul de comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care

traverseaza tot invelisul dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din

partea anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

A ATENTIE! in timpul acestor operatii sarma este sub tensiune electrici
si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declangarea de arcuri
electrice:

- Nu indreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.
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- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de
franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in
sant si ca in momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

- Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.

- Tnchideti usita compartimentului bobina.

6. SUDURA MIG-MAG: DESCRIEREA PROCEDURII
6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la
varful sarmei in baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda). Lungimea libera a
sarmei (stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 i 12 mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)

- Gaz utilizabil: CO; sau amestecuri Ar/CO»

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)

- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/Oz sau Ar/CO; (1-2%)

Aluminiu gi CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gagz utilizabil:  Ar

Sarma cu miez (doar versiunile 180A si 200A)
- Diametrul sarmelor utilizabile:

- Gaz utilizabil:

6.2 GAZ DE PROTECTIE
Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 I/min.

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)

0.8-0.9-1.2mm
Niciuna

7. MODALITATE DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA -
Dupa stabilirea de catre utilizator a parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei

, tipul de gaz n aparatul de sudura se seteaza in mod automat in conditiile

optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul
trebuie doar sa selecteze grosimea materialului pentru a incepe sa sudeze
(OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. H)
N.B. Toate valorile vizualizabile si selectabile depind de tipul de sudura ales.

1- Modalitate de functionare in sinergie ;

2- Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel), SS (otel inox), Al (aluminiu),
CuSi/ CuAl (tabla zincata - brazura), Flux (s&rma cu miez - sudura FARA GAZ);

3- Diametrul sarmei de utilizat. Valori disponibile: 0.6 - 0.8 - 0.9 -1 - 1.2 mm;

4- Gaz de protectie recomandat. Tipuri disponibile: Ar/CO2, CO», Ar, Ar/O2;

5- Grosimea materialului de sudat. Valori disponibile de la 0 la 5 mm;

6- Indicator grafic al grosimii materialului;

7- Indicator grafic al formei cordonului de sudura;

8- Valori la sudura:

ﬁ viteza de alimentare cu sarma;
m tensiune de sudura;

n curent de sudura;
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Setarea parametrilor
Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. C-2) cel putin
1 secunda si eliberatji-I:
a) selectarea materialului (Fig. H-2 material clipeste)
- rotiti butonul (Fig. C-2) pentru a alege materialul dorit si confirmati apasandu- si
eliberandu-I;
b) selectarea diametrului sarmei (Fig. H-3 diametrul sarmei clipeste)
- rotiti butonul (Fig. C-2) pentru a alege diametrul dorit al sarmei si confirmati
apasandu-l si eliberandu-;
c) selectarea gazului (Fig. H-4 tipul gazului clipeste)
- rotiti butonul (Fig. C-2) sau selectati direct gazul propus si confirmati apasandu-I
si eliberandu-l; aceastd operatiune permite iesirea din meniul de setare a
parametrilor si vizualizarea pe display a valorilor prestabilite.
Dupa ce ati stabilit cu butonul (Fig. C-1) grosimea materialului (Fig. H-5) puteti
incepe sa sudati.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-2) care regleaza lungimea
arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

Scara de reglare variaza intre -9 + 0 + +9; Tn cea mai mare parte a cazurilor, cu butonul

n pozitie intermediara (0, )ﬂem o setare de baza optima (valoarea este

vizualizaté pe displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si
dispare dupa un timp prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-2), indicarea grafica pe display a formei sudurii
se schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa. ﬂ‘ Inseamna ca aportul termic este scazut, deci sudura este
Jrece’, cu putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport
termic mai mare cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concava. ”L Inseamné ca aportul termic este ridicat, deci sudura este prea

,calda“, cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul pentru a obtine o
fuziune mai mica.

7.1.4 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglata este egala sau mai mica de 1,5
mm.

Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza ridicata de
corectare a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice ale
modalitatii de transfer Short Arc in avantajul unui aport termic redus la piesa de
sudat. Rezultatul este, pe de o parte, deformarea mai redusa a materialului si, pe de
alta parte, un transfer fluid si precis al materialului de aport cu crearea unui cordon
de sudura usor de modelat.

Avantaje:

- sudura foarte facilitatd pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusa a materialului;

- arc stabil si la curent redus;
- sudura in puncte rapida si precisa;
- unire facilitata a unor table distantate intre ele.

7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m
Utilizatorul poate personaliza toti parametri de sudura.

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. I)

1- Modalitate de functionare MANUALA -;
2- Valori la sudura:

ﬂ viteza de alimentare cu sarma;
m tensiune de sudura;
n curent de sudura.

7.2.2 Setarea parametrilor

n modalitatea manual3, viteza de alimentare cu sarméa si tensiunea de sudura sunt reglate
separat. Butonul (Fig. C-1) regleaza viteza sarmei, butonul (Fig C-2) regleaza tensiunea de
sudura (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului). Curentul de
sudura este vizualizat pe display (Fig. I-2) doar in timpul sudurii.

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Modalitatea de control a butonului pistoletului

Se pot seta 3 modalitati diferite de control a butonului pistoletului, valabile atat la
functionarea sinergica, cat si manuala:

Modalitatea punctare (Fig. L-5)
Permite efectuarea de punctari MIG/IMAG cu controlul duratei sudurii (reglare: OFF
exclusa; 0.1+5 sec. activa).

Modalitatea 2T (Fig. L-6)
Sudura incepe prin apdsarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza
butonul.

Modalitatea 4T (Fig. L-6)

Sudura incepe prin apdsarea si eliberarea butonului pistoletului si se termind numai
cand se apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara. Aceasta modalitate
este utila pentru suduri de lunga durata.

8.2 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. C-2) cel putin

3 secunde si eliberati-I:

a) Reglarea timpului de punctare (Fig. L-5 clipeste).

Rotiti butonul (Fig. C-2) pentru a alege timpul dorit sau selectati ,OFF* pentru a
bloca functia; confirmati apasand si eliberand butonul;

Daca timpul de punctare este setat la o valoare cuprinsa intre 0.1-5 sec. nu se
poate selecta modalitatea ,2T/4T"; in acest caz, apasarea butonului implica
iesirea din meniu.

b) Selectare 2T sau 4T (Fig. L-6 intermitent si mesajul “2T” sau “4T” pe Fig. L-7).
Puteti alege sa folositi modalitatea 2T sau 4T doar daca timpul de punctare este
setat pe ,OFF*. Rotiti butonul si selectati modul dorit apoi confirmati prin
apasarea acestuia pentru a iesi din meniu.

9. SETARI AVANSATE

9.1 Parametri avansati reglabili

Se pot personaliza, atat la functionarea sinergica, cat si manuala, urmatorii parametri
de sudura:

Rampa urcare sarma (Fig. L-1)
Permite setarea rampei de pornire a sdrmei pentru a evita eventuala acumulare initiala in
cordonul de sudura. Reglare de la 20 la 100 (pornire in % a vitezei de functionare).

Reactanta electronica (Fig. L-2)

Permite setarea dinamicii de sudura in baza materialului si a gazului utilizat.

Pentru versiunea 180A si 200A:

- Reglare de la 0 (aparat cu putina reactanta) la 5 (aparat cu multa reactanta).

Pentru versiunea 270A:

- Modalitatea manuala: reglare de la 0 (aparat cu putina reactanta) la 100 (aparat cu
multa reactanta).

- Modalitatea sinergica: corectie reactanta electronica fata de valoarea presetata (de
la -50% la +50%).

Ardere sarma la oprirea sudurii (burn back) (Fig. L-3)

Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii, optimizand taierea

finala a acesteia pentru a facilita repornirea sudurii.

Pentru versiunea 180A si 200A:

- Reglare intre 0 si 200 (mS).

Pentru versiunea 270A:

- Modalitatea manuala: reglare de la 0 la 200 (mS).

- Modalitatea sinergica: corectie timp de bun-back fata de valoarea presetata (de la
-10% la +10%).

Post gaz (Fig. L-4)
Permite reglarea timpului de iesire a gazului de protectie la sfarsitul sudurii (Reglare
0+5 secunde). Aceasta reglare asigura protectia sudurii si racirea pistoletului.

9.2 Setarea parametrilor avansati

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C-1) si (Fig. C-2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Fiecare
parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul (Fig. C-2) (valoare
vizualizata in (Fig. L-7)) pana la iesirea din meniu.

10. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

10.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si pentru
metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (FIG. M). Pentru sudura in TIG DC cu
electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% de ceriu (banda de culoare gri).
Este necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG. N, avand grija
ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca
ascutirea sa se efectueze n sensul lungimii electrodului. Aceastd operatie va trebui
repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului
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sau atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau nu a fost
folosit corect. Pentru o sudurd buné, este indispensabild folosirea diametrului exact
al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 5). In mod normal, iesirea
in afard a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mm si poate atinge 8 mm
pentru suduri Tn unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. O).
Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a
materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata a
marginilor (FIG. P). Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie
curatate cu grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

10.2 PROCEDEUL (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea doritad cu ajutorul butonului encoder C-1;
Adaptati curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

Verificati fluxul corespunzator al gazului.

Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de
tungsten de piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine
deranjamente electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si
uzura electrodului.

Sprijiniti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune.

Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm obtinand astfel amorsarea arcului.

Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupéa cateva momente, va fi
debitat curentul de sudura stabilit.

Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

10.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA TIG (Fig. C)

- Modalitatea de functionare TIG;
- Valori la sudura:

m tensiunea de sudura;
n curent de sudura.

11. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corecta a electrodului si la curentul
optim respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de cusatura ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil
pentru diferitele diametre ale electrodului este:

Curent de sudura (A)

@ Electrod (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale
curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, Tn timp ce pentru suduri verticale sau
peste cap va trebui utilizat un curent inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa intensitatea
curentului ales, de parametrii de sudura precum lungimea arcului, viteza i pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati
electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

A ATENTIE:

in functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta
instabilitatea arcului datoritd compozitiei electrodului.

11.2 Procedeul _

- Tindnd masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda
cea mai corecta pentru amorsarea arcului.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului,
facand dificila amorsarea arcului.

- Indaté dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fatd de piesa

echivalenta cu diametrul utilizat si pastrati aceasta distanta cat mai constanta

posibil in timpul efectuarii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul
avansarii va trebui sa fie de circa 20-30 de grade.

La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de

directia de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati

rapid electrodul din baia de topiturad pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale

cordonului de sudura - FIG. Q).

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA MMA (Fig. C)

- ’ Modalitatea de functionare MMA;
- Valori la sudura:

mtensiunea de sudurs;
n curent de sudura;

o, .
- . diametrul electrodului recomandat.

12. RESETARE REGLARI DIN FABRICA
Se poate aduce din nou aparatul de sudura la setarile prestabilite din fabrica tinand
apasate cele doua butoane (Fig.C-1) si (Fig.C-2) in timpul operatiunii de pornire.

13. SEMNALIZARI DE ALARMA
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

Pentru versiunea 180A si 200A:

“ m ”: Interventia protectiei termice a aparatului de sudura. Functionarea este
intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

ALL 001: interventie de protectie pentru supra/subtensiune. Verificati tensiunea de
alimentare

- ALL 002: interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Verificati ca nu
exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

ALL 003: interventie de protectie supracurent in circuitul de sudura. Verificati ca
viteza de tractiune si/sau curentul de sudura nu sunt prea ridicate.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea ALL 001.

Pentru versiunea 270A:

- ALL 001 si “ (ﬂ Interventia protectiei termice circuitul primar al aparatului de
sudura. Functionarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

ALL 002 si “ m ”: Interventia protectiei termice circuitul secundar al aparatului de

sudurad. Functionarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

ALL 003: interventie de protectie supratensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

ALL 004: interventie de protectie subtensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

ALL 010: interventie de protectie supracurent in circuitul de sudura. Verificati ca

viteza de tractiune si/sau curentul de sudura nu sunt prea ridicate.

- ALL 011: interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Verificati ca nu

exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

ALL 013: interventie pentru comunicare interna absenta. Daca alarma persista,

contactati un centru de asistenta autorizat.

- ALL 018: interventie de alarma tensiune auxiliara. Daca alarma persista, contactati
un centru de asistenta autorizat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,

semnalarea ALL 004.

14. INTRETINERE

_A ATENTIE! iNAINTI§ DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

14.1 INTRETINERE OBISNUITA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

14.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere a
clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

Verificati Tnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

14.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic
praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare
si la iesire).

14.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC S| MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub
tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
prin insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar
de Tnalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folosit toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

15. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE $I INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie
aprinsd; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare
(cabluri, priza si/ sau stecar, sigurante, etc.).

- Sa nu fie prezenta o alarma care indica interventia sigurantei termice in caz de
supra sau subtensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturalda a aparatului de
sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.
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Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea
ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudura raméane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
nlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate corespunzatoare.
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