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mert ez a burkolat megrongálásának kockázatával jár, ami megnehezíti 
az ív meggyujtását.

- Amint az ív meggyulladt, igyekezni kell az alkalmazott elektród 
átmérőjével egyenértékű távolságot tartani a munkadarabtól és 
ezt a távolságot a lehető legtovább megtartani a hegesztés során 
; nem szabad elfelejteni, hogy az elektród előtolás irányában való 
dőlésszögének kb. 20-30 foknak kell lennie (G Ábr.).

-  A hegesztés záróvonalának végén az elektród szélső részét kissé 
hátra kell vinni az előtolás irányéhoz képest, a kráter fölé, a kitöltés 
végrehajtásához, majd gyorsan kilemelni az elektródot az öntési 
oldatból annak érdekében, hogy elértté váljon az ív eloltása.

A HEGESZTÉS ZÁRÓVONALAINAK ASPEKTUSAI
H Ábr.

7. KARBANTARTÁS 

FIGYELEM! A KARBANTARTÁSI MŰVELETEK 
VÉGREHAJTÁSA ELŐTT ELLENŐRIZNI KELL, HOGY A HEGESZTŐGÉP KI 
VAN E KAPCSOLVA ÉS KAPCSOLATA AZ ÁRAMELLÁTÁSI HÁLÓZATTAL 
MEGSZAKÍTOTT

RENDKÍVÜLI KARBANTARTÁS
A RENDKÍVÜLI KARBANTARTÁS MŰVELETEIT KIZÁRÓLAG 
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERÜLETEN 
SZAKKÉPZETT SZEMÉLY HAJTHATJA VÉGRE, AZ IEC/EN 60974-4 
MŰSZAKI SZABVÁNY BETARTÁSA MELLETT.

FIGYELEM! A HEGESZTŐGÉP PANELJEINEK ELMOZDÍTÁSA, 
ÉS A GÉP BELSEJÉBE VALÓ BELÉPÉST MEGELŐZŐEN ELLENŐRIZNI 
KELL HOGY A HEGESZTŐGÉP KIKAPCSOLT ÁLLAPOTBAN VAN E, ÉS 
KAPCSOLATA AZ ÁRAMELLÁTÁSI HÁLÓZATTAL MEGSZAKÍTOTT.

A feszültség alatt lévő hegesztőgépen belüli esetleges ellenőrzések 
súlyos áramütést okozhatnak , melyet a feszültség alatt álló 
alkatrészekkel való közvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy 
sérüléseket, melyek a mozgásban lévő szervekkel való küzvetlen 
kapcsolat következtében keletkeznek.
- Időszakonként, a használattól, és a környezet porosságától függően 

ellenőrizni kell a hegesztőgép belsejét, és eltávolítani a transzformátorra 
rakódott port, száraz súrített levegő- sugár (max. 10 bahr) segítségével.

-  El kell kerülni a sűrített levegősugarak irányítását az elektronikus 
kártyák felé; ez utóbbiak esetleges tisztítását nagyon puha kefével, 
vagy megfelelő oldószerekkel kell végezni. 

- Alkalmanként ellenőrizni kell, hogy az elektromos kapcsolások jól 
összeszorítottak-e, valamint azt, hogy a kábelezések nem okoznak-e 
kárt a szigetelésben.

- Fentemlített műveletek befejezésekor a rőgzítőcsavarok teljes 
megszorításával vissza kell szerelni a hegesztőgép paneljeit.

-  Maximálisan kerülni kell a nyitott hegesztőgéppel.való hegesztési 
műveletek végrehajtását.

- A karbantartás vagy a javítás elvégzése után állítsa vissza a bekötéseket 
és a kábelezéseket az eredeti állapotukba, vigyázva arra, hogy azok 
ne érintkezzenek mozgásban lévő részekkel vagy olyan elemekkel, 
amelyek magas hőmérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen át 
minden vezetéket az eredeti állapotuk szerint, vigyázva arra, hogy 
jól elkülönítse a nagyfeszültségű primer csatlakozásokat az alacsony 
feszültségű szekunder csatlakozásoktól. 

 Használja fel az összes eredeti alátétgyűrűt és csavart a burkolat 
visszazárásához.

8. MEGHIBÁSODÁSOK KERESÉSE
NEM KIELÉGÍTŐ MŰKÖDÉS ESETÉN, MIELŐTT SZISZTEMATIKUS 
FELÜLVIZSGÁLATBA KEZDENÉNEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNÁNAK, 
ELLENŐRIZNI KELL A KÖVETKEZŐKET:
- Azt, hogy a potenciométer által szabályozott hegesztési áram az amper 

beosztású skála szerint megfelel-e az alkalmazott elektród átmérőjének 
és típusának.

-  Azt, hogy amikor a főkapcsoló “ON” állásban van, meggyullad-e a 
megfelelő lámpa, ellenkező esetben a meghibásodas oka általában 
az áramellátási vezetékben található (kábelek, villásdugó és/vagy 
csatlakozó, olvadóbiztosítékok stb.).

-  Azt, hogy nem ég-e a sárga kijelző (LED), mely a túl magas / túl 
alacsony feszültség, vagy rövidzárlat miatti hőszabályozási biztonsági 
beavatkozásra utal.

-  Meg kell győződni a nominalis szakaszosság arányának 

ellenőrzöttségéről; hővédelmi szabályozás beavatkozása esetén meg 
kell várni a hegesztőgép teljes kihűlését, ellenőrizni kell a szellőző-
berendezés működőképességét.

-  Ellenőrizni kell a tápvezeték feszültségét: ha az érték tulságosan magas 
vagy túlságosan alacsony a hegesztőgép blokkolt állapotban marad.

-  Ellenőrizni kell, hogy nincs-e rövidzárlat a hegesztőgép végződésénél: 
amennyiben igen, meg kell szüntetni annak okát.

-  Ellenőrizni kell a hegesztési áramkör kapcsolásainak pontosságát, 
különösen azt, hogy a földelési kábel fogója valóban össze van-e 
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelődtek-e kapcsolat közé 
szigetelő anyagok (pl. festékek).

-  Az alkalmazott védelmi gáznak megfelelő minőségűnek (Argon 99.5%) 
és mennyiségűnek kell lennie.

(RO)

MANUAL DE INSTRUCŢIUNI 

ATENŢIE: CITIŢI CU ATENŢIE ACEST MANUAL DE INSTRUCŢIUNI 
ÎNAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURĂ! 

APARATE DE SUDURĂ CU ARC ELECTRIC PENTRU SUDURA CU ELECTROZI 
ÎNVELIŢI (MMA) DESTINATE UZULUI PROFESIONAL ȘI INDUSTRIAL. 
Observaţie: În textul care urmează se va utiliza termenul „aparat de 
sudură”. 

1. MĂSURI GENERALE DE SIGURANŢĂ ÎN CAZUL SUDURII CU ARC 
Operatorul trebuie să µe destul de instruit pentru folosirea în 
siguranţă a aparatului și informat asupra riscurilor care pot proveni 
din sudura cu arc, asupra măsurilor de protecţie corespunzătoare și 
asupra măsurilor de urgenţă. 
(Consultaţi, de asemenea, norma „EN 60974-9: Echipament pentru 
sudare cu arc. Partea 9: Instalare și utilizare”). 

- Evitaţi contactul direct cu circuitul de sudură; tensiunea în gol 
transmisă de generator poate µ periculoasă în anumite cazuri. 

- Conectarea cablurilor de sudură, operaţiile de control precum 
şi reparaţiile trebuie efectuate cu aparatul de sudură oprit şi 
deconectat de la reţeaua de alimentare.

- Opriţi aparatul de sudură şi deconectaţi-l de la reţeaua de 
alimentare înainte de a înlocui componentele pistoletului de 
sudură predispuse la uzură. 

- Realizaţi instalaţia electrică corespunzător normelor şi legilor în 
vigoare referitor la prevenirea accidentelor de muncă 

- Aparatul de sudură trebuie să µe conectat numai la un sistem de 
alimentare cu conductor de nul legat la pământ. 

- Asiguraţi-vă că priza de alimentare este corect conectată la 
pământarea de protecţie. 

- Nu folosiţi aparatul de sudură în medii cu umiditate, igrasie sau 
sub ploaie.

- Nu folosiţi cabluri cu izolare deteriorată sau cu conectoare slăbite.
 

- Nu sudaţi containere, recipiente sau tubulaturi care conţin sau care 
au conţinut produse in·amabile lichide sau gazoase. 

- Evitaţi operarea aparatului pe materiale curăţate cu solvenţi 
cloruraţi sau în vecinătatea substanţelor de acest gen. 

- Nu sudaţi pe recipiente sub presiune. 
- Îndepărtaţi de zona de lucru toate substanţele in·amabile (de 

exemplu lemn, hârtie, cârpe, etc.). 
- Asiguraţi-vă că există un schimb de aer adecvat sau alte mijloace 

capabile să elimine gazele de sudură din vecinătatea arcului; 
este necesară o abordare sistematică pentru a evalua limitele 
de expunere la gazele de sudură în funcţie de compoziţia lor, 
concentraţia şi durata expunerii respective.

-  Păstraţi butelia departe de surse de căldură, inclusiv iradiaţia 
solară (daca se utilizează).

    

- Efectuaţi o izolare electrică adecvată faţă de electrod, piesa în 
lucru şi faţă de alte părţi metalice legate la pământ, situate în 
apropiere (accesibile). 
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 Acest lucru se obţine în mod normal prin protejarea cu mănuşi, 
încălţăminte, măşti şi îmbrăcăminte adecvate acestui scop şi prin 
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

- Protejaţi-vă întotdeauna ochii cu µltre conforme cu UNI EN 169 sau 
cu UNI EN 379 montate pe măşti sau pe căşti conforme cu UNI EN 
175.

 Folosiţi îmbrăcăminte ignifugă de protecţie adecvată (conformă cu 
UNI EN 11611) şi mănuşi de sudură (conforme cu UNI EN 12477) 
şi evitaţi expunerea epidermei la razele ultraviolete şi infraroşii 
produse de arc; protecţia trebuie să µe extinsă şi la alte persoane 
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protecţie sau 
a perdelelor nere·ectorizante.

- Zgomot: Dacă, din cauza operaţiilor de sudură deosebit de 
intensive, se constată un nivel de expunere personală zilnică 
(LEPd) egală sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea 
unor echipamente adecvate de protecţie individuală (Tab. 1).

      

- Trecerea curentului de sudură provoacă apariţia unor câmpuri 
electromagnetice (EMF) localizate în jurul circuitului de sudură.

Câmpurile electromagnetice pot avea interferenţe cu unele aparate 
medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.). 
Trebuie luate măsuri de protecţie adecvate faţă de persoanele 
purtătoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul 
în zona de folosire a aparatului de sudură.
Acest aparat de sudură corespunde standardelor tehnice de produs 
pentru folosirea exclusivă în medii industriale în scop profesional. 
Nu este asigurată corespondenţa cu limitele de bază referitoare la 
expunerea umană la câmpurile electromagnetice în mediul casnic.

Operatorul trebuie să folosească următoarele proceduri pentru a 
reduce expunerea la câmpurile electromagnetice:
- Să µxeze împreună, cât mai aproape posibil, cele două cabluri de 

sudură.
- Să menţină capul şi trunchiul corpului cât mai departe posibil de 

circuitul de sudură.
- Să nu înfăşoare niciodată cablurile de sudură în jurul corpului.
- Să nu sudeze cu corpul în mijlocul circuitului de sudură. Să ţină 

ambele cabluri de aceeaşi parte a corpului.
- Să conecteze cablul de întoarcere al curentului de sudură la piesa 

de sudat, cât mai aproape posibil de îmbinarea ce se execută.
- Să nu sudeze aproape, aşezaţi sau sprijiniţi de aparatul de sudură 

(distanţa minimă: 50cm).
- Să nu lase obiecte feromagnetice în apropierea circuitului de 

sudură.
- Distanţa minimă d=20cm (Fig. I).

- Aparat de clasă A:
Acest aparat de sudură corespunde cerinţelor standardului tehnic 
de produs pentru folosirea exclusivă în medii industriale şi în scop 
profesional. Nu este asigurată corespondenţa cu compatibilitatea 
electromagnetică în clădirile de locuinţe şi în cele conectate direct 
la o reţea de alimentare de joasă tensiune care alimentează clădirile 
pentru uzul casnic.

MĂSURI DE PRECAUŢIE SUPLIMENTARE 
- OPERAŢIILE DE SUDARE: 
 - în medii cu risc ridicat de electrocutare 
 - în spaţii îngrădite 
 - în prezenţa materialelor in·amabile sau explozive 
 TREBUIE să µe evaluate preventiv de către un “responsabil expert” 

şi să µe efectuate întotdeauna în prezenţa altor persoane caliµcate 
pentru intervenţii în caz de urgenţă. 

 TREBUIE să µe adoptate mijloacele tehnice de protecţie descrise la 
7.10; A.8; A.10 din norma „EN 60974-9: Echipament pentru sudare 
cu arc. Partea 9: Instalare şi utilizare”. 

-  TREBUIE să µe interzisă sudura cu operatorul situat la înălţime faţă 
de sol, în afară de cazul în care se folosesc platforme de siguranţă. 

- TENSIUNE ÎNTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURĂ: 
dacă se lucrează cu mai multe aparate de sudură la o singură piesă 
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o sumă 
periculoasă de tensiuni în gol între doi portelectrozi sau pistolete 
de sudură diferite, atingând o valoare care poate µ dublul limitei 

admise. 
 Este necesar ca un coordonator experimentat să efectueze 

măsurarea cu instrumente corespunzătoare pentru a determina 
dacă există un risc şi să poată lua măsuri de protecţie adecvate 
după cum se arată la punctul 7.9 din norma „EN 60974-9: 
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare şi utilizare”. 

ALTE RISCURI 
- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudură în scopuri 

diferite faţă de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea 
tubulaturilor din reţeaua hidrică) este periculoasă.

- Se interzice folosirea mânerului ca mijloc de susţinere a aparatului 
de sudură.

2. INTRODUCERE ȘI DESCRIERE GENERALĂ 
Acest aparat de sudură este o sursă de curent pentru sudura cu arc 
electric, realizată în mod special pentru sudura MMA în curent continuu 
(CC). 
Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTER) precum viteza și 
precizia reglării, conferă aparatului de sudură calităţi excepţionale la 
sudura cu electrozi înveliţi (rutilici, cu substanţe acide, sau bazice). 
Reglarea prin intermediul sistemului cu „inverter” la priza de alimentare 
(primar) permite în plus o reducere drastică a volumului transformatorului 
și a reactanţei de nivelare, adică reducerea volumului și greutăţii 
aparatului de sudură, facilitând astfel o mai bună manevrare și transport 
al acestuia. 

ACCESORII LIVRATE LA CERERE: 
- Set sudură MMA. 
- Set sudură TIG. 
- Adaptator butelie cu Argon. 
- Reductor de presiune. 
- Pistolet de sudură TIG. 

3. DATE TEHNICE 
PLACĂ INDICATOARE 
Principalele date referitoare la utilizarea și randamentul aparatului de 
sudură sunt menţionate pe placa indicatoare a acestuia cu următoarele 
semni�caţii: 

Fig. A 
1-  Gradul de protecţie a carcasei. 
2- Simbolul prizei de alimentare: 
 1~ : tensiune alternativă monofazică; 
 3~ : tensiune alternativă trifazică.
3-  Simbolul S : indică faptul că se pot efectua operaţii de sudare într-un 

mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase 
metalice considerabile). 

4-  Simbolul procedeului de sudură prevăzut. 
5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudură. 
6-  Normă EUROPEANĂ de referinţă pentru siguranţa şi construcţia 

aparatelor de sudură cu arc electric. 
7-  Număr de înregistrare pentru identi�carea aparatului de sudură 

(indispensabil pentru asistenţa tehnică, solicitarea pieselor de 
schimb, identi�carea originii produsului). 

8-  Randamentul circuitului de sudură: 
 - U0 : tensiune maximă în gol. 
 - I2/U2 : Curent și tensiune corespunzătoare conform normelor care 

pot � transmise de aparatul de sudură în timpul sudurii. 
 -  X : Raportul de intermitenţă: indică perioada în care aparatul de 

sudură poate produce curentul corespunzător (aceeași coloană). 
Se exprimă în % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% 
= 6 minute de funcţionare, 4 minute de staţionare, ș.a.m.d.). 

  În cazul în care se vor depăși parametrii de utilizare (raportaţi 
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protecţia 
termică a aparatului (aparatul rămâne în stand-by până când 
temperatura acestuia revine la valorile admise). 

 - A/V - A/V : indică gama de reglare a curentului de sudură (minim - 
maxim) la tensiunea de arc corespunzătoare. 

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare: 
 - U1 : Tensiunea alternativă și frecvenţa de alimentare a aparatului 

de sudură (limitele admise ±10%):
 - I1 max : Curent maxim absorbit din priză. 
 - I1e¶ : Curentul efectiv de alimentare. 
10-  : Valoarea siguranţelor cu temporizare prevăzute pentru 

protecţie.
11- Simboluri care se referă la normele de siguranţă a căror semni�caţie 

este indicată în capitolul 1 „Măsuri de siguranţă generale pentru 
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sudura cu arc electric”.
Observaţie: Exemplul de placă indicatoare prezentat este orientativ în 
ceea ce privește semni�caţia simbolurilor și a cifrelor; valorile exacte 
ale datelor tehnice ale aparatului de sudură achiziţionat trebuie să �e 
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv. 

ALTE DATE TEHNICE: 
- APARAT DE SUDURĂ:
 - a se vedea tabelul (TAB.1).
 - %USE AT 20°C (dacă este prezent pe mantaua aparatului de sudură).
  USE AT 20°C, exprimă pentru �ecare diametru (Ø ELECTRODE) 

numărul de electrozi sudabili într-un interval de 10 minute 
(ELECTRODES 10 MIN) la 20°C cu pauză de 20 de secunde pentru 
�ecare schimbare a electrodului; această informaţie este indicată şi 
în procente (%USE) faţă de numărul maxim de electrozi sudabili.

- CLEȘTE PORTELECTROD: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudură este indicată în tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURĂ 
Aparatul de sudură este alcătuit dintr-un modul de putere și dintr-
un modul de reglare/ control realizaţi pe circuit imprimat, meniţi să 
optimizeze siguranţa funcţionării cu un minim de întreţinere. 

Fig. B 
1- Intrare linia de alimentare (1~) / (3~), grup redresor şi condensatoare 

de nivelare.
2-  Punte de comutare cu “transistors” şi „drivers” (IGBT); comută 

tensiunea de linie redresată în tensiune alternativă de înaltă 
frecvenţă şi reglează puterea în funcţie de curentul / tensiunea de 
sudură necesar/-ă.

3-  Transformator de înaltă frecvenţă: bobinajul primar este alimentat cu 
tensiunea convertită de la blocul 2; acesta are funcţia de a adapta 
tensiunea şi curentul la valorile necesare operaţiei de sudare cu arc 
electric şi, în acelaşi timp, de a izola galvanic circuitul de sudură de 
reţeaua de alimentare. 

4- Punte redresor secundar cu inductanţă: comută tensiunea / curentul 
alternativ furnizat/-ă de bobinajul secundar în curent /tensiune 
continuu /-ă cu ondulaţie foarte redusă. 

5- Panou electronic de control şi reglare: veri�că instantaneu valoarea 
curentului de sudură faţă de cea setată de către operator; modulează 
impulsiile de comandă a driver-ilor corespunzători punţii de 
comutare IGBT care efectuează reglarea. 

 Determină răspunsul dinamic al curentului în timpul fuziunii 
electrodului (scurt circuite instantanee) şi supervizează sistemele de 
siguranţă. 

La modelul „DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” există un dispozitiv care 
recunoaște automat tensiunea de reţea (115V CA - 230V CA) și setează 
aparatul de sudură pentru funcţionarea conform acesteia. Utilizatorul 
este în măsură să recunoască dacă aparatul de sudură este alimentat la 
115 V CA sau la 230 V CA prin intermediul culorilor de LED (Fig. C (3)). 
- LED CULOARE VERDE indică faptul că aparatul de sudură este conectat 

la o reţea de 230 V CA. 
- LED CULOARE PORTOCALIE indică faptul că aparatul de sudură este 

conectat la o reţea de 115 V CA. 
 În timpul funcţionării la 115 V CA este posibil ca, din cauza 

supratensiunilor semniµcative şi de lungă durată, aparatul de 
sudură să se comute pentru siguranţă în modalitatea 230 V CA. 

 În acest caz este necesară oprirea şi repornirea aparatului de 
sudură pentru a relua operaţia de sudare. 

 Reporniţi aparatul de sudură numai după ce LED- ul este stins 
complet (Fig. C (3)). 

DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE ȘI CONECTARE 
APARAT DE SUDURĂ 

pe partea anterioară:
Fig. C 

1-  Priză rapidă pozitivă (+) pentru conectarea cablului de sudură. 
2-  LED GALBEN: de obicei stins; când este aprins indică o anomalie care 

blochează curentul de sudură din cauza diferitelor motive precum: 
 -  Protecţie termică: în interiorul aparatului s-a atins o temperatură 

excesivă. Aparatul rămâne în funcţiune fără să transmită curent 
până când se va atinge o temperatură normală de funcţionare. 
Resetarea este automată. 

 - Protecţie împotriva supratensiunii şi a căderilor de tensiune: 
blochează aparatul: tensiunea de alimentare este în afara 
intervalului +/- 15% faţă de valoarea de pe plăcuţă. ATENŢIE: 
Depăşirea limitei de tensiune superioară menţionată mai sus 
va duce la deteriorarea gravă a dispozitivului. 

 - Protecţie ANTI STICK: blochează în mod automat aparatul de 
sudură, atunci când electrodul se lipeşte de materialul de sudat, 
ceea ce permite înlăturarea manuală fără a deteriora cleştele 
portelectrod.

3-  LED VERDE indică faptul că aparatul este conectat la reţea şi este 
pregătit pentru funcţionare. 

4-  Potenţiometru pentru reglarea curentului de sudură cu scală gradată 
în amperi; permite reglarea chiar şi în timpul operaţiei de sudare 
(modelul „DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” prezintă o dublă scală 
gradată în amperi). 

5-  Priză rapidă negativă (-) pentru conectarea cablului de sudură. 
6- APARAT DE SUDURĂ CU SELECTOR CU DOUĂ POZIŢII:
 • 

Sudură cu electrod MMA:
  Dispozitivele de HOT START și ARC FORCE asigură pentru toate 

tipurile de electrozi o pornire ușoară și o sudură �uidă.
 • 

Sudură TIG cu amorsare prin zgâriere:
  Dispozitiv ANTI STICK speci�c TIG.
  (HOT START și ARC FORCE non active).

  APARAT DE SUDURĂ CU SELECTOR CU TREI POZIŢII:
 •  - 

Sudură cu electrod MMA
  Alegerea între cele două poziţii în MMA se efectuează în funcţie de 

tipul electrodului utilizat.
  Un dispozitiv special, Arc Control System, asigură cea mai bună 

dinamică a sudurii, pornire ușoară (HOT START), sudură �uidă (ARC 
FORCE) pentru orice tip de electrod:

  
  Electrozi rutilici, inox etc.
 
  Electrozi bazici, aluminiu, celulozici (mod. CE) etc.
 • 

Sudură TIG cu amorsare prin zgâriere:
  Dispozitiv ANTI STICK speci�c TIG.
  (HOT START și ARC FORCE non active).

pe partea posterioară:
Fig. D

1-  Cablu de alimentare 2p +  (1~) cu ștecher CEE dacă este prevăzut; 
pentru modelul trifazat, cablul de alimentare este 3p +  (3~).

 (La modelul ”DUAL VOLTAGE AUTOMATIC” cablul nu are ștecher).
2-  Întrerupător General O/OFF - I/ON (luminos dacă este prevăzut). 

5. INSTALARE 

ATENŢIE! EFECTUAŢI TOATE OPERAŢIILE DE INSTALARE ŞI 
DE CONECTARE A APARATULUI DE SUDURĂ NUMAI CÂND ACESTA 
ESTE OPRIT ŞI DECONECTAT DE LA REŢEAUA DE ALIMENTARE. 
LEGĂTURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SĂ FIE EFECTUATE 
NUMAI DE CĂTRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT. 

PREGĂTIRE 
Înlăturaţi aparatul de sudură din ambalajul său original și montaţi piesele 
aferente prezente în ambalaj. 

Asamblarea cablului de masă - clește 
Fig. E 

Asamblarea cablului de sudură - clește portelectrod 
Fig. F 

POSIBILITĂŢI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURĂ 
Toate aparatele de sudură descrise în acest manual trebuie ridicate 
folosind mânerul sau chinga din dotare dacă modelul o prevede. 

POZIŢIONAREA APARATULUI DE SUDURĂ 
Stabiliţi locul de instalare a aparatului de sudură astfel încât să nu existe 
vreun obstacol în faţa deschizăturii pentru intrarea și ieșirea aerului de 
răcire (circulare forţată prin intermediul ventilatorului dacă există); în 
același timp asiguraţi-vă că nu se aspiră praf, aburi corosivi, umiditate, etc.
Lăsaţi un spaţiu liber de cel puţin 250 mm în jurul aparatului de sudură. 

ATENŢIE! Poziţionaţi aparatul de sudură pe o suprafaţă 
plană corespunzătoare pentru a suporta greutatea acestuia și pentru 
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a preveni răsturnarea sau deplasările periculoase ale aparatului. 

CONECTAREA LA REŢEAUA DE ALIMENTARE 
- Înainte de efectuarea oricărei legături electrice, controlaţi ca tensiunea 

şi frecvenţa de reţea disponibile în locul de instalare să corespundă cu 
placa indicatoare a aparatului de sudură. 

- Aparatul de sudură trebuie să �e conectat numai la un sistem de 
alimentare cu conductor de nul legat la pământ.

- Pentru a garanta protecţia faţă de contactul indirect folosiţi 
întrerupătoare diferenţiale de tipul:

 - Tipul A (  ) pentru maşini monofază;

 - Tipul B (  ) pentru maşini trifază.

- În vederea respectării cerinţelor Normei EN 61000-3-11 (Flicker) se 
recomandă conectarea aparatului de sudură la punctele de interfaţă a 
reţelei de alimentare care prezintă o impedanţă mai mică de:

 Pentru modelul 1~ :
 Zmax = 0.221 Ohm (160A, 180A).
 Zmax = 0.170 Ohm (200A).
 - Aparatul de sudură nu corespunde cerinţelor normei IEC/EN 61000-

3-12. 
  Dacă acesta este conectat la o reţea de alimentare publică, 

instalatorul sau utilizatorul trebuie să veri�ce dacă aparatul de 
sudură poate � conectat (dacă este necesar, consultaţi societatea de 
distribuţie).

 Pentru modelul 3~ :
 Zmax = 0.283 Ohm.
 - Aparatul de sudură nu corespunde cerinţelor normei IEC/EN 61000-

3-12. 
  Dacă acesta este conectat la o reţea de alimentare publică, 

instalatorul sau utilizatorul trebuie să veri�ce dacă aparatul de 
sudură poate � conectat (dacă este necesar, consultaţi societatea de 
distribuţie).

- Aparatele de sudură, dacă nu se speci�că altfel (MPGE), sunt 
compatibile cu grupurile electrogene având variaţii ale tensiunii de 
alimentare de până la ± 15%.

 Pentru o folosire corectă, grupul electrogen trebuie să intre in regim 
înainte de a se putea conecta invertorul. 

- ŞTECĂR ŞI PRIZĂ: 
 - Modelul la 230 V este dotat cu un cablu de alimentare şi un ştecăr 

conform normelor: (2P + ) 16 A/250 V .
  Poate astfel să �e conectat la o priză de reţea dotată cu siguranţe sau 

cu întrerupător automat; clema de împământare corespunzătoare 
trebuie să �e legată la �rul de împământare (galben-verde) al 
cablului de alimentare. 

  Tabelul (TAB.1) indică valorile recomandate în amperi pentru 
siguranţele cu temporizare, alese în baza curentului nominal maxim 
transmis de aparatul de sudură şi în baza tensiunii nominale de 
alimentare. 

 - În cazul aparatelor de sudură prevăzute cu ştecăr (modelele 
115/230 V) / (modelele 230 V), conectaţi la cablul de alimentare un 
ştecăr conform normelor (2P +  (1~)) şi corespunzător curentului 
indicat şi asiguraţi o priză de reţea dotată cu siguranţe sau cu 
întrerupător automat; clema de împământare corespunzătoare 
trebuie să �e legată la �rul de împământare (galben-verde) al 
cablului de alimentare. Tabelul (TAB.1) indică valorile recomandate 
în amperi pentru siguranţele cu temporizare, alese în baza curentului 
nominal maxim transmis de aparatul de sudură şi în baza tensiunii 
nominale de alimentare.

 - În cazul aparatelor de sudură prevăzute cu ştecăr (modelele 400 
V), conectaţi la cablul de alimentare un ştecăr conform normelor 
(3P +  (3~)) şi corespunzător curentului indicat şi asiguraţi o 
priză de reţea dotată cu siguranţe sau cu întrerupător automat; 
clema de împământare corespunzătoare trebuie să �e legată la �rul 
de împământare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul 
(TAB.1) indică valorile recomandate în amperi pentru siguranţele 
cu temporizare, alese în baza curentului nominal maxim transmis de 
aparatul de sudură şi în baza tensiunii nominale de alimentare.

ATENŢIE! Nerespectarea regulilor mai sus menţionate 
poate duce la nefuncţionarea sistemului de siguranţă prevăzut 
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex. 
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu). 

CONECTĂRILE CIRCUITULUI DE SUDURĂ 

ATENŢIE! ÎNAINTE DE EFECTUAREA CONECTĂRILOR DE 
MAI JOS, ASIGURAŢI-VĂ CĂ APARATUL DE SUDURĂ ESTE OPRIT ȘI 
DECONECTAT DE LA REŢEAUA DE ALIMENTARE. 
Tabelul (TAB.1) indică valorile recomandate pentru cablurile de sudură 
(în mm2) în baza curentului maxim transmis de aparatul de sudură. 

SUDURĂ MMA 
Majoritatea electrozilor înveliţi se conectează la polul pozitiv (+) al 
generatorului; electrozii care conţin un înveliș cu caracter acid se 
conectează numai la polul negativ (-). 

OPERAŢII DE SUDURĂ ÎN CURENT CONTINUU 
Conectare cablu de sudură - clește portelectrod
Cablul este dotat la capăt cu o clemă specială care servește la blocarea 
părţii expuse a electrodului. 
Acest cablu se conectează la clema cu simbolul (+).
Conectarea cablului de masă al curentului de sudură
Se conectează la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, 
cât mai aproape posibil de joncţiunea de sudat. 
Acest cablu se conectează la clema cu simbolul (-). 

Recomandări: 
- Rotiţi la maxim conectorii cablurilor de sudură în prizele rapide (dacă 

sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; în caz 
contrar se poate produce o supraîncălzire a conectorilor respectivi 
rezultând în deteriorarea rapidă a acestora şi pierderea e�cacităţii lor. 

- Folosiţi cele mai scurte cabluri de sudură posibile. 
- Evitaţi folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa în 

lucru în locul cablului de masă al curentului de sudură; acest lucru 
poate � periculos pentru măsurile de siguranţă şi poate avea rezultate 
nesatisfăcătoare pentru sudură.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI 
- În orice caz este necesară respectarea indicaţiilor producătorului de 

pe ambalajul electrozilor utilizaţi care speci�că polaritatea corectă a 
electrozilor precum şi curentul optimal corespunzător. 

- Curentul de sudură se reglează în funcţie de diametrul electrodului 
utilizat şi de tipul de joncţiune care se doreşte să se efectueze; în scop 
informativ, curentul utilizat pentru diferitele tipuri de diametru de 
electrozi este: 

Ø Electrod (mm)
Curentul de sudură (A)
min. max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 180 260

- De reţinut este faptul că pentru electrozi de acelaşi diametru se vor 
utiliza valori de curent ridicate pentru suduri pe orizontală, în timp ce 
pentru suduri pe verticală sau deasupra capului se vor utiliza valori de 
curent mai scăzute. 

- Caracteristicile mecanice ale joncţiunii sudate sunt determinate, pe 
lângă intensitatea curentului ales şi de alţi parametri de sudură precum 
lungimea arcului, viteza şi poziţia în timpul executării, diametrul şi 
calitatea electrozilor (pentru o conservare corectă a electrozilor, feriţi-i 
de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau recipientelor 
corespunzătoare). 

Procedeu: 
- Cu masca ÎN FAŢA OCHILOR, frecaţi vârful electrodului de piesa de 

sudat, efectuând o mişcare similară a aprinderii unui chibrit; aceasta 
este metoda cea mai corectă pentru declanşarea arcului. 

 ATENŢIE: NU LOVIŢI electrodul de piesă; se riscă dăunarea învelişului 
electrodului îngreunând declanşarea arcului. 

- Imediat ce s-a declanşat arcul, încercaţi să menţineţi o oarecare distanţă 
faţă de piesă egală cu diametrul electrodului utilizat şi menţineţi 
această distanţă destul de constant posibil în timpul sudurii; amintiţi-
vă că înclinaţia electrodului în direcţia de avansare trebuie să �e de 
aproximativ 20-30 grade (Fig. G). 

- La sfârşitul cordonului de sudură, orientaţi extremitatea electrodului 
înapoi faţă de direcţia de avansare deasupra craterului format pentru 
a-l umple şi ridicaţi electrodul imediat de la baia de sudură pentru 
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stingerea arcului. 

ASPECTE ALE CORDONULUI DE SUDURĂ 
Fig. H 

7. ÎNTREŢINERE 

ATENŢIE! ÎNAINTE DE EFECTUAREA OPERAŢIILOR DE 
ÎNTREŢINERE, ASIGURAŢI-VĂ CĂ APARATUL DE SUDURĂ ESTE OPRIT 
ȘI DECONECTAT DE LA REŢEAUA DE ALIMENTARE.

ÎNTREŢINEREA SPECIALĂ
OPERAŢIUNILE DE ÎNTREŢINERE SPECIALĂ TREBUIE SĂ FIE EFECTUATE 
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT ÎN DOMENIUL 
ELECTRIC ȘI MECANIC, ÎN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC 
IEC/EN 60974-4. 

ATENŢIE! ÎNAINTE DE A ÎNLĂTURA PLĂCILE CARCASEI 
APARATULUI DE SUDURĂ PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL 
ACESTUIA, ASIGURAŢI-VĂ CĂ APARATUL ESTE OPRIT ȘI DECONECTAT 
DE LA REŢEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele veriµcări efectuate sub tensiune în interiorul aparatului 
de sudură pot cauza electrocutări grave datorate contactului direct 
cu părţile sub tensiune și/ sau leziuni datorate contactului direct cu 
piesele în mișcare. 
- Veri�caţi interiorul aparatului periodic sau frecvent, în funcţie de gradul 

de praf din mediul în care se lucrează cu acesta şi înlăturaţi praful 
depozitat pe transformator prin insu�area cu aer comprimat sec (max. 
10 bar).

-  Evitaţi îndreptarea jetului de aer comprimat pe plăcile electronice; 
curăţiţi acestea din urmă cu o perie foarte moale sau cu solvenţi 
corespunzători. 

- În timpul acestei operaţii veri�caţi ca legăturile electrice să �e strânse 
bine şi cablurile să nu prezinte daune la nivelul izolării.

- La terminarea acestor operaţii, repoziţionaţi panourile aparatului de 
sudură, strângând bine şuruburile de �xare.

- Evitaţi întotdeauna efectuarea operaţiilor de sudare cu aparatul 
deschis.

- După efectuarea întreţinerii sau reparaţiei, restabiliţi conexiunile şi 
cablajele cum erau iniţial, având grijă ca acestea să nu intre în contact 
cu piesele în mişcare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate. 
Înfăşuraţi toţi conductorii cum erau iniţial, având grijă să ţineţi separate 
între ele conexiunile transformatorului primar de înaltă tensiune de 
cele ale transformatoarelor secundare de joasă tensiune. 

 Folosiţi toate şaibele şi şuruburile originale pentru închiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR
ÎN CAZUL ÎN CARE FUNCŢIONAREA APARATULUI DE SUDURĂ NU ESTE 
CORESPUNZĂTOARE ȘI ÎNAINTEA EFECTUĂRII ORICĂRUI CONTROL MAI 
SISTEMATIC SAU ÎNAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENŢĂ 
AUTORIZAT, CONTROLAŢI CA:
- Curentul de sudură, reglat prin intermediul potenţiometrului referitor 

la scala gradată în amperi să �e conform diametrului şi tipului de 
electrod utilizat.

- Prin acţionarea întrerupătorului general „ON”, lampa corespunzătoare 
să �e aprinsă; în caz contrar defectul este de obicei la nivelul reţelei de 
alimentare (cabluri, priză şi/ sau ştecăr, siguranţe, etc.).

- Să nu �e aprins LED-ul galben care indică intervenţia siguranţei termice 
în caz de supratensiune, căderi de tensiune sau de scurt circuit.

-  Asiguraţi-vă că raportul de intermitenţă nominală este corespunzător; 
în caz de intervenţie a protecţiei termostatice, aşteptaţi răcirea naturală 
a aparatului de sudură; veri�caţi funcţionalitatea ventilatorului.

- Controlaţi tensiunea reţelei de alimentare: dacă valoarea acesteia este 
prea ridicată sau prea scăzută, aparatul de sudură rămâne blocat.

- Veri�caţi să nu �e vreun scurt circuit la ieşirea din aparatul de sudură: în 
acest caz înlăturaţi dauna corespunzătoare.

-  Legăturile circuitului de sudură să �e efectuate în mod corespunzător; 
în special veri�caţi ca clema cablului pentru legare la masă să �e efectiv 
conectată la piesă fără să �e interpuse alte materiale izolante (ca de ex. 
vopsele).

-  Gazul de protecţie utilizat să �e cel corect (Argon 99.5%) şi într- o 
cantitate corespunzătoare.

(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT! LÄS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI 
ANVÄNDER SVETSEN. 

BÅGSVETSAR FÖR BELAGDA ELEKTRODER (MMA) FÖR INDUSTRIELLT OCH 
PROFESSIONELLT BRUK.
Anmärkning: i den text som följer kommer vi att använda oss av termen 
“svets”.

1. ALLMÄNNA SÄKERHETSANVISNINGAR FÖR BÅGSVETSNING 
Operatören måste vara väl insatt i hur svetsen ska användas på 
ett säkert sätt, vidare måste han vara informerad om riskerna i 
samband med bågsvetsning, om de respektive skyddsåtgärderna 
och nödfallsprocedurerna.
(Se även norm “EN 60974-9: Apparater för bågsvetsning. Del 9: 
Installation och användning”).

 

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spänningen på tomgång 
från svetsen kan under vissa förhållanden vara farlig.

- Stäng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan 
du ansluter svetskablarna eller utför några kontroller eller 
reparationer.

- Stäng av svetsen och koppla från den från elnätet innan du byter 
ut förslitningsdetaljer på skärbrännaren.

- Utför den elektriska installationen i enlighet med gällande normer 
och säkerhetslagstiftning.

- Svetsen får endast anslutas till ett matningssystem med en neutral 
ledning ansluten till jord.

- Försäkra er om att nätuttaget är korrekt anslutet till jord.
- Använd inte svetsen i fuktig eller våt miljö eller i regn.

  

- Svetsa inte på behållare eller rörledningar som innehåller eller har 
innehållit brandfarliga ämnen i vätske- eller gasform.

- Undvik att arbeta på material som rengjorts med klorhaltiga 
lösningsmedel eller i närheten av sådana ämnen.

- Svetsa aldrig på behållare under tryck.
- Avlägsna alla brandfarliga ämnen (t.ex. trä, papper, trasor m.m.) 

från arbetsområdet.
- Försäkra er om att ventilationen är tillfredsställande eller använd 

er av något hjälpmedel för utsugning av svetsgaserna i närheten 
av bågen; det är nödvändigt med en systematisk kontroll för att 
bedöma gränserna för exponeringen för rök från svetsningen, 
beroende på rökens sammansättning och koncentration samt 
exponeringens längd.

- Håll gastuben på avstånd från värmekällor, inklusive solljus (om 
sådan används).

    

- Se alltid till att ha en lämplig elektrisk isolering i förhållande 
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade 
metalldelar som beµnner sig i närheten (åtkomliga).

 Detta kan i normala fall uppnås genom att man bär 
skyddshandskar, skor, skydd för huvudet och skyddskläder som är 
avsedda för ändamålet samt genom användningen av isolerande 
plattformar eller mattor. 

- Skydda alltid ögonen med särskilda µlter som överensstämmer 
med bestämmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som är 
monterade på visir eller hjälmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.

 Använd särskilda brandskyddskläder (som uppfyller kraven i 
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 
12477) och undvik att exponera huden för ultraviolett strålning 
och infraröd strålning som produceras av båden; skyddet ska 
även gälla personer i närheten via skärmar eller gardiner som inte 
re·ekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsnivå uppstår på grund 
av särskild intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller 
överstiger 85 dB(A), är det obligatoriskt att använda lämpliga 
individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).


