mert ez a burkolat megrongalasanak kockézataval jar, ami megneheziti
az iv meggyujtasat.

Amint az iv meggyulladt, igyekezni kell az alkalmazott elektrod
atmérdjével egyenértékl tavolsagot tartani a munkadarabtol és
ezt a tavolsdgot a leheté legtovabb megtartani a hegesztés soran
; nem szabad elfelejteni, hogy az elektrod el6tolds iranydban vald
délésszégének kb. 20-30 foknak kell lennie (G Abr.).

A hegesztés zarévonalanak végén az elektrod szélsé részét kissé
hétra kell vinni az el6tolas irdnyéhoz képest, a krater folé, a kitoltés
végrehajtasdhoz, majd gyorsan kilemelni az elektrédot az ontési
oldatbdl annak érdekében, hogy elértté véljon az iv eloltdsa.

A HEGESZTES ZAROVONALAINAK ASPEKTUSAI
H Abr.

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4
MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,
ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI
KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé heg 6gépen beliili leges ellenérzések
sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé
alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- Id6szakonként, a hasznélattdl, és a kornyezet porossagatdl fliggéen
ellendriznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra
rakédott port, széraz suritett levegé- sugar (max. 10 bahr) segitségével.
El kell kertilni a sUritett levegésugarak irdnyitdsat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e
kart a szigetelésben.

Fentemlitett ml(veletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kertlni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.

A karbantartés vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket
és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigydzva arra, hogy azok
ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,
amelyek magas hoémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen at
minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy
jol elkiilonitse a nagyfesziiltség(i primer csatlakozasokat az alacsony
feszliltségi szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT  SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt,hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper
beosztasu skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atmérdjének
és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e a

megfelelé lampa, ellenkezé esetben a meghibéasodas oka &ltalaban

az aramellatasi vezetékben taldlhaté (kabelek, villasdugd és/vagy
csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul

alacsony feszliltség, vagy rovidzarlat miatti hGszabélyozési biztonsagi

beavatkozasra utal.

- Meg kell gy6zédni a

nominalis  szakaszossag  aranyanak

ellendrzottségérdl; hévédelmi szabélyozés beavatkozésa esetén meg
kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellenérizni kell a szell6z6-
berendezés miikodéképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan magas
vagy tulsagosan alacsony a hegesztégép blokkolt allapotban marad.

- Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzérlat a hegesztégép végzédésénél:
amennyiben igen, meg kell szlintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat,
kulonésen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valdban Gssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kozé
szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 minéségtinek (Argon 99.5%)
és mennyiséglnek kell lennie.

(RO)
MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARATE DE SUDURA CU ARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU ELECTROZI
INVELITI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,aparat de

sudurd”.

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”).

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 Ia reteaua de

alimentare inainte de a inlocui ¢ | 1i de

sudura pred|spuse la uzura.

- R ti tia electrica coresp 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 sudura 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 céldura, inclusiv iradiatia
solara (daca se utilizeaza).

®@®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).

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

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNIEN 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 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) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

LO®ARO®®

- 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 ind iale in scop prof I
Nu este asig! a corespond cu limitele de baza referitoare la
expunerea umana la ca ice in mediul casnic.

ile electr

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 nuinfasoare 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, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. I).

- Aparatde 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 ali e de joasa i care a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
curiscridicat de electrocutare

- 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 sé 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 cu operatorul situat la inaltime 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 multe 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
a p a 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”.

ea cu instr cor

ALTE RISCURI
- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.
- Seinterzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

2. INTRODUCERE S DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudurd este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in mod special pentru sudura MMA in curent continuu
(CQ).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza si
precizia reglarii, confera aparatului de sudura calitati exceptionale la
sudura cu electrozi inveliti (rutilici, cu substante acide, sau bazice).
Reglarea prin intermediul sistemului cu ,inverter” la priza de alimentare
(primar) permite in plus o reducere drastica a volumului transformatorului
si a reactantei de nivelare, adica reducerea volumului si greutatii
aparatului de sudura, facilitand astfel o mai buna manevrare si transport
al acestuia.

ACCESORII LIVRATE LA CERERE:
- Setsudurda MMA.

- SetsuduraTIG.

Adaptator butelie cu Argon.
Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudurd sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig. A

1-  Gradul de protectie a carcasei.

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

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

4-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

U, : tensiune maximd in gol.

1,/U, : Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care

pot fi transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de

sudurd poate produce 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 (raportati

la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia

termicd a aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand
temperatura acestuia revine la valorile admise).

A/V - A/V :indicd gama de reglare a curentului de sudura (minim -

maxim) la tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

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

-1 : Curent maxim absorbit din priza.

- |, Curentul efectiv de alimentare.

10- == : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevdzute pentru
protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru

-47 -



sudura cu arc electric”.
Observatie: Exemplul de placé 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.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:

- ase vedea tabelul (TAB.1).

- %USE AT 20°C (daca este prezent pe mantaua aparatului de sudura).
USE AT 20°C, exprimad pentru fiecare diametru (@ ELECTRODE)
numarul de electrozi sudabili intr-un interval de 10 minute
(ELECTRODES 10 MIN) la 20°C cu pauza de 20 de secunde pentru
fiecare schimbare a electrodului; aceasta informatie este indicata si
n procente (%USE) fatd de numarul maxim de electrozi sudabili.

- CLESTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

Aparatul de sudura este alcatuit dintr-un modul de putere si dintr-

un modul de reglare/ control realizati pe circuit imprimat, meniti sa

optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.
Fig.B

1- Intrare linia de alimentare (1~) / (3~), grup redresor si condensatoare
de nivelare.

2- Punte de comutare cu “transistors” si ,drivers” (IGBT); comuta
tensiunea de linie redresata in tensiune alternativd de inalta
frecventa si regleaza puterea in functie de curentul / tensiunea de
sudura necesar/-a.

3-  Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu
tensiunea convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta
tensiunea si curentul la valorile necesare operatiei de sudare cu arc
electric si, in acelasi timp, de a izola galvanic circuitul de sudura de
reteaua de alimentare.

4-  Punte redresor secundar cu inductanta: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-d de bobinajul secundar in curent /tensiune
continuu /- cu ondulatie foarte redusa.

5-  Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea
curentului de sudura fata de cea setata de catre operator; moduleaza
impulsile de comanda a driver-ilor corespunzatori puntii de
comutare IGBT care efectueaza reglarea.

Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii
electrodului (scurt circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de
siguranta.

La modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" exista un dispozitiv care
recunoaste automat tensiunea de retea (115V CA - 230V CA) si seteaza
aparatul de sudura pentru functionarea conform acesteia. Utilizatorul
este fn masura sa recunoasca daca aparatul de sudura este alimentat la
115V CA sau la 230V CA prin intermediul culorilor de LED (Fig. C (3)).

- LED CULOARE VERDE indica faptul ca aparatul de sudura este conectat
la o retea de 230V CA.

LED CULOARE PORTOCALIE indica faptul ca aparatul de sudurd este
conectat laoreteade 115V CA.

In timpul functionarii la 115 V CA este posibil ca, din cauza
supratensiunilor semnificative si de lunga durata, aparatul de
sudura sa se comute pentru siguranta in modalitatea 230 V CA.

In acest caz este necesard oprirea si repornirea aparatului de
sudura pentru a relua operatia de sudare.

Reporniti aparatul de sudura numai dupa ce LED- ul este stins
complet (Fig. C (3)).

DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $| CONECTARE
APARAT DE SUDURA
pe partea anterioara:
Fig.C
1-  Priza rapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.
2- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indicd o anomalie care
blocheaza curentul de sudura din cauza diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o temperatura

excesiva. Aparatul ramane in functiune fara sa transmita curent
pana cand se va atinge o temperatura normald de functionare.
Resetarea este automata.
Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de tensiune:
blocheaza aparatul: tensiunea de alimentare este in afara
intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta. ATENTIE:
Depagirea limitei de tensiune superioara mentionata mai sus
va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheazd in mod automat aparatul de
sudurd, atunci cand electrodul se lipeste de materialul de sudat,
ceea ce permite inlaturarea manuala fara a deteriora clestele
portelectrod.

3- LED VERDE indicé faptul ca aparatul este conectat la retea si este
pregatit pentru functionare.

4-  Potentiometru pentru reglarea curentului de sudura cu scald gradata
n amperi; permite reglarea chiar si in timpul operatiei de sudare
(modelul ,DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" prezinta o dubla scala
gradata in amperi).

5-  Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

6- APARAT DE SUDURA CU SELECTOR CU DOUA POZITII:

= Sudura cu electrod MMA:
Dispozitivele de HOT START si ARC FORCE asigura pentru toate
tipurile de electrozi o pornire usoara si o sudura fluida.

= Sudura TIG cu amorsare prin zgariere:
Dispozitiv ANTI STICK specific TIG.
(HOT START si ARC FORCE non active).

APARAT DE SUDURA CU SELECTOR CU TREI POZITII:

’ f® ’ {E Sudura cu electrod MMA

Alegerea intre cele doud pozitii in MMA se efectueaza in functie de
tipul electrodului utilizat.

Un dispozitiv special, Arc Control System, asigurd cea mai buna
dinamica a sudurii, pornire usoara (HOT START), sudura fluida (ARC
FORCE) pentru orice tip de electrod:

7%

Electrozi rutilici, inox etc.

Electrozi bazici, aluminiu, celulozici (mod. CE) etc.

= Sudura TIG cu amorsare prin zgariere:
Dispozitiv ANTI STICK specific TIG.
(HOT START si ARC FORCE non active).

pe partea posterioara:
Fig.D
1- Cablu de alimentare 2p + @ (1~) cu stecher CEE daca este prevazut;
pentru modelul trifazat, cablul de alimentare este 3p + @ (3~).
(La modelul "DUAL VOLTAGE AUTOMATIC" cablul nu are stecher).
2- Intrerupator General O/OFF - 1/ON (luminos daca este prevazut).

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S|
DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA
ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Inliturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig.E

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig.F

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudurd descrise in acest manual trebuie ridicate
folosind manerul sau chinga din dotare daca modelul o prevede.

POZITIONAREA APARATULUI 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 (circulare fortatd prin intermediul ventilatorului daca exista); in
acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

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

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Tnainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s& corespunda cu
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
intrerupatoare diferentiale de tipul:
- Tipul A( pentru masini monofaza;

) pentru masini trifaza.

in vederea respectrii cerintelor Normei EN 61000-3-11 (Flicker) se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata a
retelei de alimentare care prezinta o impedanta mai mica de:

Pentru modelul 1~:

Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).

Zmax = 0.170 Ohm (200A).

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 (dacd este necesar, consultati societatea de
distributie).

Pentru modelul 3~:

Zmax = 0.283 Ohm.

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

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

Aparatele de sudurd, dacd nu se specificd altfel (MPGE), sunt
compatibile cu grupurile electrogene avand variatii ale tensiunii de
alimentare de pana la + 15%.

Pentru o folosire corectd, grupul electrogen trebuie sd intre in regim
nainte de a se putea conecta invertorul.

indirect folositi

- Tipul B (

- STECAR I PRIZA:
- Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare si un stecar

conform normelor: (2P + @) 16 A/250V.

Poate astfel sa fie conectat la o priza de retea dotata cu sigurante sau

cu intrerupdtor automat; clema de impamantare corespunzatoare

trebuie sa fie legatd 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.

in cazul aparatelor de sudurd previzute cu stecar (

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

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 (TAB.1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

SUDURA MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteaza numai la polul negativ (-).

OPERATII DE SUDURA IN CURENT CONTINUU

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la blocarea
partii expuse a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit,
cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudurd in prizele rapide (daca

sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz

contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor respectivi
rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru in locul cablului de masa al curentului de sudura; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea rezultate
nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

- In orice caz este necesara respectarea indicatiilor producatorului de
pe ambalajul electrozilor utilizati care specifica polaritatea corecta a
electrozilor precum si curentul optimal corespunzator.

Curentul de sudura se regleaza in functie de diametrul electrodului
utilizat si de tipul de jonctiune care se doreste sa se efectueze; in scop
informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de diametru de
electrozi este:

115/230V) / (modelele 230 V), conectati la cablul de alimentare un
stecar conform normelor (2P + @ (1~)) si corespunzator curentului
indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau cu
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare
trebuie sa fie legatd 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.

in cazul ap lor de sudura pr cu stecar (modelele 400
V), conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor
(3P + @ (3~) si corespunzator curentului indicat si asigurati o
priza de retea dotatd cu sigurante sau cu 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).

@ Electrod (mm) Cflrentul de sudura (A)
min. max.

1.6 25 50

2 40 20

25 60 110

3.2 80 160

delel 4 120 500
5 180 560

- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontalg, in timp ce
pentru suduri pe verticala sau deasupra capului se vor utiliza valori de
curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate, pe
langa intensitatea curentului ales si de alti parametri de sudura precum
lungimea arcului, viteza si pozitia in timpul executarii, diametrul si
calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta a electrozilor, feriti-i
de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau recipientelor
corespunzatoare).

Procedeu:

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de

sudat, efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta

este metoda cea mai corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesd; se risca daunarea invelisului

electrodului ingreunand declansarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta

fatd de piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti

aceasta distantd destul de constant posibil in timpul sudurii; amintiti-

va ca inclinatia electrodului in directia de avansare trebuie sa fie de

aproximativ 20-30 grade (Fig. G).

- La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului
napoi fatd de directia de avansare deasupra craterului format pentru
a-l umple si ridicati electrodul imediat de la baia de sudura pentru
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stingerea arcului.

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURA
Fig.H

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINEREA SPECIALA

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

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI
APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL
ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT S| 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 miscare.

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;

curdtiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi

corespunzatori.

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse

bine si cablurile sé nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudurd, 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 sé tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE SI INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului referitor

la scala gradata in amperi sa fie conform diametrului si tipului de

electrod utilizat.

Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzatoare

sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de

alimentare (cabluri, priza si/ sau stecdr, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice

n caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominala este corespunzator;

in caz de interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala

a aparatului de suduré; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este

prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in

acest caz inlaturati 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 (Argon 99.5%) si intr- o
cantitate corespunzdtoare.

(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
ANVANDER SVETSEN.

INNAN NI

BAGSVETSAR FOR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmaérkning: i den text som foljer kommer vi att anvanda oss av termen
“svets"”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING
Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa
ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

band med bag om de respektive skyddsatgarderna
och nédfallsprocedurerna.
(Se dven norm “EN 60974-9: App for bag ning. Del 9:
I llation och indning”).

AN

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utféor nagra kontroller eller
reparationer.

Stdng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forsli detaljer pa skarbra .

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.
Svetsen far endast ansl till ett
ledning ansluten till jord.
Forsakra er om att nétuttaget ar korrekt anslutet till jord.
Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Svetsa inte pa e eller rorl som innehall
innehallit brandfarliga amnen i vétske- eller gasform.
Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i nérheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avldgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand
er av nagot hjalpmedel for ut av svetsgaserna i narheten
av bagen; det dr nédvandigt med en sy isk kontroll for att
bedéma granserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende péa rokens sammansattning och koncentration samt
exponeringens langd.

Hall gastuben pa avstand fran virmekallor, inklusive solljus (om

sadan anviands).

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner sig i narheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som ar

dda for andamalet samt andni av isol d
plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som 6verensstammer

med bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r

monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.

Anvand sédrskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i

UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN

12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning

och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska

aven galla personer i narheten via skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund

av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller

overstiger 85 dB(A), dr det oblig iskt att inda lampli

e ckvd,

y ingar (Tab. 1).

y med en neutral

hehsll dni

eller har
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