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Model
ARC 160 MMA ARC 200 MMA
Parametru

Tensiune alimentare (V) | 170-275 170-275
Frecventa(HZ) 50/60 50/60
Curent alimentare (A) 36 46
Putere nominald (KW) |5.0 6.5

15% 160 A 15% 200 A
Ciclu functionare

30% 160 A 30% 200 A
(40°C 10 min)

60% 105 A 60% 130 A
Gama amperaj (A) 10-160 10-200
Tensiune fara sarcina (V) | 70 70
Eficienta(%) >80% 280%
Factor de putere 0.65 0.65
Clasa de izolatie H H
Clasa de protectie P23 IP23
Racire AF AF
Greutate neta(Kg) 2.8 3.2
Dimensiuni(mm) 250*120*180 250*120*180
Diametru electrod 01.6~94.0 01.6~95.0

Tip electrod

6013,7018 etc.

6013,7018 etc.
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Scurta introducere

Seria ARC a aparatelor de sudura adopta cea mai noua tehnologie de iesire a
curentului direct cu PWM (Pulse Width Modulation — Modulatie a impulsurilor Tn latime) ce
permite o mare reducere a greutatii si dimensiunilor transformatorului principal, si o
crestere de 30% in eficacitate. Aparatul mai dispune de tehnologie IGBT (Insulate Gate
Bipolar Transistor) ce reduce greutatea aparatului de sudura fara a sacrifica randamentul
acestuia.

Aparatul opereaza la frecvente cuprinse intre 20Khz-50Khz, fiind mai usor de utilizat
in comparatie cu aparatele de sudura traditionale.

Aparatele din seria ARC ofera performante excelente: curent de iesire constant
pentru arcuri electrice stabile, raspuns rapid ce reduce impactul produs de fluctuatiile de
curent asupra arcului electric, setari exacte are parametrilor curentului si functie de
presetare. Aparatul dispune de protectii automate la subtensiune, supratensiune,
supraincalzire etc. daca are loc una din situatiile enumerate anterior, se va aprinde un bec de
alarma pe panoul frontal, iar curentul de iesire este intrerupt. Aceste sisteme duc la o
protectie mai buna a aparatului, la o fiabilitate si o utilizare mai usoara a acestuia.

Aparatele din seria ARC se amorseaza usor, cu improscare minima si o baie de sudura
buna.

Seria de ARC poate fi utilizata in industria petrochimica, energetica, constructii de
masini si constructii civile si industriale. Seria ARC ofera un ciclu de functionare bun chiar si la
temperaturi de 40°C, pentru o functionare continua.

Ciclu de functionare si supraincalzire

Raportul dintre curentul de
Litera X simbolizeazd ciclul de sudura si ciclul de functionare

functionare, definit ca perioada de timp in  100%

care aparatul poate suda la un anumit
curent, intr-un ciclu de timp (10 minute).
Relatia dintre ciclul de functionare X i
si curentul de sudare |, este reprezentata in
graficul din dreapta.
Daca aparatul de sudurda se ,49
supraincalzeste, senzorul protectiei al IGBT

va transmite un semnal unitatii de control

pentru oprirea curentului de iesire, iar »

lampa de avertizare de supraincalzire de pe
panoul frontal se va aprinde. Tn acest caz, aparatul nu va mai putea fi utilizat timp de
aproximativ 10-15 minute, perioada in care ventilatorul va ramane pornit pentru racirea
componentelor. Dupa aceasta perioada, aparatul de sudura ar trebui sa fie utilizat la un
curent mai mic.
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Principiul de functionare

Principiul de functionare a aparatelor de sudura din seria ARC este prezentat in figura
de mai jos. Frecventa de lucru monofazata 220V este rectificata in DC (aproximativ 312V),
transformata apoi in frecventa medie AC (aproximativ 50Khz) de catre dispozitivul invertor
(modul IGBT), dupa reducerea voltajului de catre transformatorul mediu (transformator
principal) si rectificata de catre rectificatorul de frecventa medie (diode cu recuperare
rapida), si scos de catre filtrul inductanta. Circuitul foloseste tehnologia de control a
monitorizrii reactiei pentru a asigura stabilitatea curentului de iesire. Tn acest timp,
parametrul curentului de sudura poate fi ajutat continuu si lin pentru a ajunge la cerintele
dispozitivelor de sudura.

Transformator Rectificare it
ACMondt@at}  pogieator (25 vertor 25| frecvents (2o frecvents oo D'Sﬁﬂﬁm“ | OC,
220V, 50Hz e e :

Cantrol raspuns
pozit curent

Caracteristici volt-amper

Aparatele de sudura din seria ARC au caracteristici volt-amper excelente, prezentate in
graficul de mai jos. Tn cazul sudurii MMA, relatia dintre tensiunea nominala de incdrcare U, si
curentul de sudura |, este urmatoare.

7, (v )k
CARACTERISTICA VOLT AMPER
i PUNCT
RELATIA VOLTAJULUI NOMINAL DE
S INCARCARE §I CURENTUL DE SUDARE
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MASURI DE SIGURANTA. AVERTIZARI. SIMBOLURI

Siguranta

Echipamentele de sudura si debitare pot prezenta o sursa de pericol pentru utilizator si
pentru persoanele din preajma zonei de lucru, daca nu sunt respectate regulile de
siguranta. Cititi si Intelegeti instructiunile din manual Tnainte de instalarea si operarea
aparatului de sudura.

A%ﬁ \ Descrierea simbolurilor
&

Simbolurile de mai sus reprezinta avertizari!

Nota! Socurile electrice, atingerea componentelor in miscare si celor cu temperaturi ridicate,
pot duce la vatamarea corporala a utilizatorului sau a persoanelor din preajma zonei de
lucru.

Avertizarile pentru aparatul de sudura

. Simbolurile si mesajele urmatoare reprezinta sursele de pericol ce pot aparea in
timpul utilizarii aparatului de sudura. Avertizarile trebuie respectate de catre utilizator dar si
persoanele prezente in zona de lucru.

. Instalarea, depanarea, operarea, intretinerea si repararea aparatului de sudura se
realizeaza doar de catre personalul autorizat.

. Este interzisa prezenta persoanelor neautorizate in zona de lucru, in special a copiilor.
. Acordati o atentie sporita aparatului de sudura, dupa oprirea si decuplarea acestuia

de la sursa de alimentare, din pricina prezentei tensiunii reziduale DC in condensatori.
-
L e
SOCURILE ELECTRICE POT DUCE LA DECES

Atingerea componentelor electrice pot duce la producerea de socuri electrice, cauzatoare de
deces sau arsuri grave. Circuitul de alimentare si circuitele interne sunt sub tensiune cand
aparatul este pornit. in timpul procesului de sudurd MIG/MAG, rotile de ghidaj, carcasa rolei
de sarma, sarma de sudura si toate componentele metalice ce intra in contact cu sarma de
sudura, se afla sub tensiune. Echipamentele instalate incorect sau cu o pamantare incorecta
reprezinta o sursa de pericol.

Nu atingeti componentele electrice aflate sub tensiune.

Purtati echipament de protectie uscat si neperforat.

Tnainte de utilizare, asigurati-va cd aparatul a fost instalat corect si cd materialele ce
urmeaza a fi sudate au pamantare corespunzatoare.

Electrodul si piesele de lucru (sau pamantarea) sunt sub tensiune atunci cand aparatul
de sudura este pornit. Nu atingeti aceste zone cu parti ale corpului neacoperite cu
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haine de protectie, sau daca acestea sunt ude. Purtati manusi de protectie uscate si
neperforate atunci cand atingeti componentele sub tensiune.

° n timpul sudurii automate sau semiautomate, electrodul, rola electrodului, capul de
sudura, duza sau pistoletul de sudura semiautomata, se afla sub tensiune.

° Utilizati imbracaminte de protectie adecvata, astfel incat sa fie acoperite toate partile
corpului ce pot intra in contact cu componentele aflate sub tensiune.

° Acordati o atentie sporita la utilizarea aparatului in spatii mici, lucrul la inaltime sau in
zone cu umiditate mare.

° Asigurati-va ca, in timpul utilizarii, cablul de pamantare este conectat corespunzator la
piesa de sudura, cat mai aproape de zona in care este realizata sudura.

° Mentineti pistoletul, clema, sdrma de sudura si aparatul de sudura in conditii bune de
utilizare. Tnlocuiti izolatia deteriorat3.

. Nu introduceti niciodata electrodul in apa pentru racire.

o Nu atingeti niciodata componentele sub tensiune ale pistoletelor conectate la doua

aparate de sudura. Este posibil ca tensiunea dintre cele doua sa fie echivalenta cu
tensiunea celor doua aparate de sudura.

° Atunci cand lucrati la Tnaltime, asigurati-va ca sunteti bine ancorat, pentru evitarea
caderii in cazul unui soc electric.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE

° Fumul si gazele produse in momentul sudurii pot fi periculoase pentru oameni. Fumul
si gazele sunt rezultatul operatiunii de sudura. Inhalarea acestora pot dauna sanatatii
utilizatorului.

o Nu inhalati fumul si gazele generate in urma sudurii, nu tineti capul in directia de
propagare ale acestora. Zona in care se produce arcul electric trebuie sa fie bine
aerisita sau dotata cu un sistem de ventilatie. Atunci cand utilizati electrozi pentru
inox, pentru incarcare dura sau placate cu diferite aliaje ce produc fum foarte toxic,
mentineti timpul de expunere cat mai mic, si utilizati un sistem de evacuare sau sistem
mecanic de ventilatie, pentru pastrarea concentratiei de gaze toxice sub nivelul maxim
admisibil. Tn spatii mici, sau in anumite situatii chiar si in spatii exterioare, este
necesara purtarea unei masti de gaze. La sudura otelului galvanizat sunt necesare
masuri de siguranta suplimentara.

° Nu sudati in spatii situate langa vapori de hidrocarbura clorurata, proveniti de la
operatiuni de degresare, curatare sau vopsire. Razele si caldura emise de arcul electric
pot interactiona cu vaporii solventi si pot produce fosgen, un gaz foarte toxic, sau alte
substante iritante.
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° Gazul de protectie utilizate la sudura duce la deplasarea aerului si poate produce
vatamari corporale sau chiar decesul. Asigurati o ventilare corespunzatoare atunci
cand sudati Tn spatii mici, pentru prevenirea inhalarii de gaze toxice.

° Cititi si intelegeti instructiunile de utilizare din acest manual, pe cele din instructiunile
consumabilelor si normele de siguranta de la locul de munca.

A = /. U
B RAZELE ARCULUI DETERIOREAZA OCHII SI PIELEA

° Utilizati o masca de sudura cu filtru corespunzator, pentru protejarea ochilor
impotriva scanteilor si razelor arcului electric.

° Utilizati echipament de protectie ignifug pentru protejarea pielii dumneavoastra si a
colegilor din zona de lucru, impotriva razelor produse de arcul electric.

o Asigurati protectia persoanelor din zona de lucru prin intermediul echipamentelor
corespunzatoare, sau avertizati-le sa nu priveasca arcul electric si sa nu se expuna la
razele produce de acesta, sau materialul fierbinte improscat.

[\ W u
PROTECTIA PERSONALA

. Mentineti toate elementele de siguranta ale produselor la locul lor, si intr-o stare
buna. Tineti mainile, parul, articolele de imbracaminte si sculele departe de curele de
transmisie, rotile de angrenaj, ventilatoare si alte componente aflate in miscare, la
pornirea, operarea sau repararea echipamentului.

° Nu tineti mainile 1anga ventilator. Nu incercati sa schimbati viteza dispozitivului de
derulare a sarmei de sudura, prin impingerea tijelor de control in timp ce motorul
functioneaza.

il
[}
PERICOL DE INCENDIU

° Nu adaugati combustibil intr-o zona in care exista un arc electric sau cand motorul
functioneaza. Opriti motorul si asteptati ca acesta sa se raceasca Tnainte de
alimentarea cu combustibil, pentru a preveni contactul cu vaporii de combustibil. Nu
varsati combustibil in timpul alimentarii. Combustibilul varsat trebuie sters si se
asteapta ca vaporii sa fie eliminati Tnainte de pornirea motorului.

f l T T=
SCANTEILE DE COMBUSTIBIL POT DUCE LA EXPLOZII SAU

INCENDII

° Sudura 1n spatii Inchise, cum ar fi rezervoare, tamburi sau conducte, poate duce la
explozia acestora. Scanteile produse de arcul electric, materialele fincinse si
echipamentul cu temperaturi ridicate, pot provoca incendii sau arsuri. Atingerea
accidentala a electrodului cu obiectele metalice poate provoca scantei, explozii,
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supraincalzire sau incendii. Verificati zona de lucru pentru a va asigura ca este sigura,
inainte de inceperea sudurii.

° Tnldturati materialele periculoase din zona de lucru. Dacd acest lucru nu este posibil,
acoperiti-le pentru Tmpiedicarea producerii unui incendiu. Tineti cont de faptul ca
scanteile si materialele fierbinti produse in urma sudurii, pot patrunde prin spatii
inguste Tn zone adiacente. Nu sudati in preajma conductelor hidraulice. Tineti mereu
un extinctor langa dumneavoastra.

° Se vor lua masuri de siguranta suplimentare la utilizarea gazelor comprimate.

° Nici o componenta a circuitului electrodului nu trebuie sa atinga piesa de lucru sau
pamantarea, decat atunci cand se realizeaza sudura. Contactul accidental poate duce
la supraincalzire si poate provoca incendii.

. Nu Tncalziti, tdiati sau sudati rezervoare, tamburi sau conducte, pana ce se iau
masurile necesare, astfel incat sa nu se produca fum sau gaze toxice ori explozibile.

. Aerisiti toate containerele goale inainte de incalzire, taiere sau sudura, in caz contrar
pot exploda.

. n timpul sudurii sar scantei si materiale fierbinti. Purtati materiale ignifuge, pantaloni

fara mansetd, incaltaminte cu talpa Tnalta si casca care sa acopere parul. Purtati
dopuri de urechi cand sudati peste cap sau in spatii inguste. Purtati ochelari cu
protectii laterale de fiecare data cand va aflati in zone in case se sudeaza.

° Conectati pamantarea la piesa cat mai aproape posibil de zona in care se va realiza
sudura. Conectarea pamantarilor la cadrul de sustinere al cladirii sau alte locatii
departe de piesele sudate, creste posibilitatea curentului sa treaca prin lanturi de
ridicare, cablurile macaralelor sau alte circuite. Lanturile si cablurile de ridicare se pot
incalzi pana la rupere.

A% \Q COMPONENTELE TN MISCARE POT FI PERICULOASE

° Utilizati numai buteliile ce contin gazul necesar pentru fiecare sudura in parte si
reductoare potrivite pentru gazul si presiunea necesare. Toate furtunurile, imbinarile,
etc., trebuie sa corespunda fiecarei operatiuni de sudura in parte si intr-o stare buna
de functionare.

° Tineti buteliile de gaze in pozitie verticala si legate cu lant de carucior sau suporturi
fixe.
° Buteliile de gaz trebuie plasate:

-Departe de zonele in care pot fi lovite sau deteriorate.
-La o distanta sigurd de zona Tn care se produce arcul electric sau alte surse de
caldura, scantei sau flacari.
° Nu permiteti ca electrodul, clestele de sustinere al electrodului sau altda componenta
aflata sub tensiune sa atinga butelia de gaz.
° Nu tineti capul sau fata in dreptul supapelor de evacuare al buteliilor, atunci cand le
deschideti.
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° Capacele de protectie ale supapelor trebuie sa fie montate si stranse, atunci cand nu
sunt conectate la furtun si nu sunt utilizate.

BUTELIILE DE GAZE

° Buteliile cu gaze de protectie contin gaz cu presiune mare. Daca sunt deteriorate,
acestea pot exploda. Deoarece buteliile de gaze fac parte din procesul de sudura,
asigurati-va ca le manevrati cu grija.

° Feriti buteliile de gaz de caldura excesiva, socuri mecanice, deteriorari fizice, zgura, foc
deschis, scantei si arcuri electrice.

° Buteliile de gaz trebuie sa fie in pozitie verticala si asigurate impotriva caderii.

° Nu sudati butelia, in caz contrar exista riscul de producere a incendiilor.

° Deschideti supapa buteliei incet, si intoarceti fata de la aceasta si de la reductor.
A éﬁ ACUMULAREA DE GAZE

° Acumularea de gaze produce un mediu toxic, poate duce la disparitia oxigenului din

aer, rezultand vitdmarea corporald sau chiar decesul. in procesul de sudurd sunt utilizate
foarte multe gaze invizibile si inodore.

° Tnchideti sursa de gaz atunci cand nu sudati.

° Spatiile inchise trebuie aerisite corespunzator sau este necesara utilizarii unei masti de
gaze cu sursa de oxigen.

%% CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE
=S

Trecerea unui curent electric printr-un conductor, produce campuri electrice si
magnetice locale (EMF). Pentru minimalizarea expunerii la EMF, se vor lua
urmatoarele masuri:

° Cablul electrodului si al pamantarii trebuie sa aiba acelasi traseu, iar daca este posibil,
sa fie asigurate cu banda adeziva.

. Toate cablurile electrice trebuie sa fie pozitionate departe de utilizator.

° Nu incoldciti cablurile in jurul dumneavoastra.

. Asigurati-va ca aparatul de sudura si cablul de alimentare se afla la cea mai mare

distanta posibila de utilizator.
° Conectati pamantarea la piesa, cat mai aproape posibil de zona de sudura.
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° Persoanele cu stimulatoare cardiace trebuie sa stea departe de zonele in care se
efectueaza suduri.

ZGOMOTUL POATE DETERIORA AUZUL
° Zgomotul produs de anumite procese sau echipamente poate duce la deteriorarea

auzului. Trebuie sa va protejati urechile de zgomotele puternice, pentru e evita
deteriorarea auzului.

° Protectia urechilor se va face prin intermediul dopurilor pentru urechi sau a castilor,
atat pentru utilizator, dar si pentru celelalte persoane aflate in zona de lucru.

° Nivelul zgomotului trebuie masurat pentru a se determina daca nu a depasit nivelul de
siguranta.

COMPONENTELE FIERBINTI

° Elementele sudate genereaza si pastreaza caldura ce poate provoca arsuri grave.
Nu atingeti zonele fierbinti cu mainile goale. Nu lucrati la pistolete sau la clemele de
prindere a electrozilor imediat dupa utilizarea lor. Utilizati manusi de protectie si
haine adecvate la manevrarea elementelor

()

incinse, pentru a preveni arsurile.

Clasificarea EMC a aparatului

Clasa de Radiatii A

° Poate fi utilizat doar in zone industriale
° Daca este utilizat in alte zone, poate provoca probleme de conexiune asupra
circuitelor.

Clasa de Radiatii B

° Poate indeplini cerintele de radiatii ale zonelor rezidentiale si ale celor industriale.
Poate fi utilizat in zone rezidentiale alimentate de retele publice de joasa tensiune.

Clasificarea EMC poate fi realizata prin intermediul placutelor de identificare sau prin
date tehnice.

Aparatul din acest manual face parte din Clasa A.
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Caracteristici

Functii extra
Hot start — favorizeaza amorsarea arcului electric prin furnizarea unui curent de
sudura cu o valoare mai mare la fiecare sudura noua.

Arc force — favorizeaza transferul picaturilor de metal topit de la electrod lapiesa de
lucru, prevenind asemenea intreruperea arcului electric atunci cand picaturile fac
scurt-circuit intre electrod si piesa de sudat.

Anti sticking — intrerupe automat curentul de sudura in momentul in care se lipeste de
piesa sudata, permitand astfel dezlipirea usoara a acestuia fara a-l deteriora.

Protectii
Protectie la subtensiune, supratensiune si supraincalzire

Greutate
Aparatul de sudura are o greutate mica, fiind usor de manevrat.

Alimentare
Aparatul de sudura poate fi alimentat de catre generatoare diesel, fara intreruperi din
pricina variatiilor de tensiune.
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Instalarea si operarea
3 4 5
1\

T

o
o

[l vl el el el el el el el

o n

(1) Terminal de iesire negativ “-” .

(2) Terminal de iesire pozitiv “+”.

(3) Lampa alimentare: Indicator functionare, dacd lampa este aprinsa aparatul este
pornit.

(4) Lampa alarma: indicator alarma, se aprinde in cazul subtensiunii, supratensiunii sau al
supraincalzirii, curentul de iesire este intrerupt pentru protectia aparatului.

(5) Comutator rotativ pentru ajustarea curentului de sudura: rotiti de acest comutator
pentru a regla curentul de iesire.

(6) Clema de cablu alimentare: ofera acces la cablul de alimentare al aparatului.

(7) Comutator retea: porneste/opreste aparatul de sudura.

(8) Ventilator: ajuta la racirea aparatului.
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Instalarea pentru sudura MMA

Conectarea cablurilor de iesire

Aparatul de sudura dispune de doua iesiri. Pentru sudura MMA, clema de sustinere a
electrodului se conecteaza la polul pozitiv, in timp ce pamantarea se conecteaza la polul
negativ. Exista electrozi ce necesita polaritate diferita pentru rezultate optime,
determinarea polaritatii corecte se va face in functie de informatiile oferite de catre
producatorul electrodului.

DCEP: Electrodul conectat la terminalul“+”

I II_II

DCEN: Electrodul conectat la terminalu

aun

(1) Conectati cablul de pamantare la “-”si strangeti in sensul acelor de ceasornic.

(2) Conectati electrodul la “+”si strangeti in sensul acelor de ceasornic.

(3) Fiecare aparat de sudura este echipat cu un cablu de alimentare conform tensiunii de
alimentare.

(4) Priza de alimentare a aparatului trebuie sa aiba tensiunea corespunzatoare, sa creeze
un contact bun cu cablul de alimentare si sa nu se apara procesul de oxidare.

(5) Pentru a va asigura ca fluctuatiile de tensiune se afla in limitele aparatului, masurati
voltajul cu ajutorul unui multimetru.

(6) Sursa de alimentare trebuie sa beneficieze de o buna pamantare.
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Operatiunea de sudura MMA

(1) Dupa instalarea efectuata conform pasilor de mai sus, treceti comutatorul de retea in
pozitia ON, daca becul de alimentare si ventilatorul se vor aprinde, atunci aparatul
functioneaza corespunzator.

(2) Setati curentul de sudura conform tipului si dimensiunii electrodului utilizate, aceste
date sunt oferite de catre producatorul electrodului.

(3) Prindeti bine electrodul in clema de sustinere, acesta trebuie sa fie fixata ferm.

(4) Zgariati electrodul pe materialul ce urmeaza a fi sudat pentru crearea unui arc
electric si miscati electrodul constant pentru mentinerea arcului.

(5) incepeti procesul de sudurd. Dacd este nevoie, reglati curentul de sudurd pentru
obtinerea unei suduri corecte.

(6) Dupa efectuarea sudurii, lasati comutatorul de retea pentru inca 2 sau 3 minute,
astfel incat ventilatorul sa raceasca componentele aparatului.

(7) Treceti comutatorul de retea pe pozitia OFF.

Nota:

Notati polaritatea cablurilor, astfel incat conectarea acestora la electrod si piesa de lucru sa
fie corecta. Alegerea incorecta a polaritatii va duce la formarea unui arc electric instabil si a
unei suduri imperfecte.

Daca distanta dintre aparatul de sudura si piesa de lucru este mare, asigurati-va ca sectiunea
cablului utilizat la uzura este destul de mare astfel incat sa nu aiba loc caderi de tensiune in
timpul lucrului.

Sudura MMA

Cel mai utilizat tip de sudura este sudura cu electrod invelit MMA. Sudura electrica cu
electrozi inveliti este un procedeu de sudura manual unde caldura necesara procesului se
obtine cu ajutorul unui arc electric. Arcul electric se produce intre electrodul invelit si piesa
de lucru. Tn zona in care se produce arcul electric se degaja o cantitate mare de cdldurd ce
produce topirea locala a electrodului (materialului de adaos) si a piesei de lucru (materialul
de bazd). Electrodul este format dintr-un material compatibil cu piesa de lucru si este
acoperit cu un material ce formeaza un strat protector in timpul sudurii, numit zgura. Zgura
de deasupra sudurii trebuie inlaturata dupa finalizarea sudurii.
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4— Metal adacs

— iwelig electrod

+ \ \ Gaz protector

oM SCUCH

— Arc electric
¢ L Zgurd
N = Metal sudat
\‘I .]
"\ Arcul este initializat In momentul in care
\{,_\, . Material de adaos electrodul atinge materialul de baza.
\ " Caldura produsa de arcul electric topeste
\*—Invells electrod .. . .
\ \ suprafata metalul de baza si formeaza o baia de
\ 5\
v\ sudura.
\
\ 5
:l-n"—r

=l Netal de hazs  Electrodul topit este transferat catre baia de
|
. ———— sudura si formeaza un depozit de metal.

Depozitul de metal este acoperit de catre zgura formata din invelisul electrodului in timpul
sudurii.

Arcul electric si zona din apropierea acesteia sunt acoperite de un gaz protector in timpul
sudurii.

Electrozii pentru sudura tip MMA dispun de o miez realizat
L \ din metal si un nvelis. Acesti electrozi se identifica dupa

diametru si dupa o serie formata din litere si numere.
\'. \ Literele si numerele indica tipul de aliaj si destinatia

\ /— Gaz protector electrozilor.

r'.-ﬁ)_,rf
'l/‘-\ — . . . . . . v
p ) Miezul metalic este un conductor de electricitate si ajuta la
o ST
r,,; J' \ "'”_A’C Ll mentinerea arcului. Metalul se topeste si este transferat la

L \__/ ) baia de sudura.

Tnvelisul electrozilor pentru sudurd de tip MMA se
rDT“ numeste Flux. Acesta Tndeplineste urmatoarele functii:
: produce un gaz de protectie n jurul baii de sudura; ofera
elemente de flux si dezoxidare; creeaza o zgura asupra
sudurii cand se raceste; asigura mentinerea arcului
electric; adauga elementele pentru aliaj.
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Alegerea electrozilor

Alegerea electrozilor se face in functie de materialul sudat, astfel incat miezul metalic sa fie

compatibil cu materialul ce urmeaza a fi sudat. Pentru anumite metale exista mai multe

tipuri de electrozi compatibili, pentru diferite clase de lucru. Este important sa va consultati

cu furnizorul dumneavoastra de electrozi, pentru alegerea unui electrod corespunzator.

Dimensiunea electrozilor

Grosimea medie a | Diametru maxim
materialului recomandat al
electrodului.
1.0-2.0 mm 2.5 mm
2.0-5.0 mm 3.2 mm
5.0-8.0 mm 4.0 mm
>8.0 mm 5.0 mm

Curentul de sudura (Amperajul)

Dimensiune Gama curent
electrod (Amperi)
o mm
2.5 mm 60-95
3.2 mm 100-130
4.0 mm 130-165
5.0 mm 165-260

Dimensiunea electrozilor se face conform

dimensiunii materialului sudat, cu cat
piesa de lucru este mai groasa, cu atat va
creste si diametru electrodului. Tabelul
indica dimensiunea maxima a electrozilor
in functie de grosimea materialului, bazate

pe tipul de electrozi de uz general 6013.

Alegerea curentului potrivit pentru un

fiecare tip de sudura este foarte
important. Daca amperajul este prea mic,
va exista o dificultate mare in amorsarea
si mentinerea arcului electric. Electrodul
se va lipi de materialul de baza,
penetrarea este prea mica si se va forma
o sudura cu un profil proeminent.
Alegerea unui curent prea puternic duce
la incalzirea electrodului, topirea excesiva

a piesei ce necesita sudura si se va

produce improscare excesiva. Curentul normal pentru fiecare tip de sudura in parte este

considerat curentul maxim ce poate fi utilizat fara arderea materialului de baza,

supraincalzirea electrodului sau producerea improscarii excesive. Tabelul indica gamele de

curent recomandate pentru electrozii de uz general tip 6013.
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Lungimea arcului

Pentru amorsarea arcului, electrodul trebuie frecat usor de piesa de lucru, pana ce arcul va fi
amorsat. Lungimea arcului electric trebuie sa fie cea minima, prin care se poate realiza o
sudura corecta. Daca lungimea arcului este prea mare, penetrarea va fi foarte mica, va
rezulta o cantitate mai mare de material improscat iar sudura va avea o textura aspra. Daca
arcul electric este prea mic, exista riscul ca electrodul sa se lipeasca pe placa de lucru iar
sudura va fi de slaba calitate. Ca regula generala, dimensiunea arcului la sudura manuala
trebuie sa fie cel mult egala cu dimensiunea miezului electrodului.

Unghiul electrodului

Unghiul format de electrod si piesa de lucru este foarte important pentru obtinerea unui
transfer de metal neted si egal. Unghiul este cuprins intre 5 si 15 grade in directia deplasarii
electrodului. Exceptie face sudura verticald in sus, unde unghiul trebuie sa fie cuprins intre
80 i 90 de grade.

Viteza de deplasare

Electrodul se deplaseaza de-a lungul imbinarii pieselor de lucru. Viteza de miscare a
electrodului trebuie sa ofere destul timp ca metalul topit sa formeze un cordon de sudura.
Daca viteza de sudura este prea mare, arcul nu va avea timp sa incalzeasca complet metalul
si cordonul de sudura se va realiza incorect, iar daca viteza este prea scazuta, materialul se
va supraincalzi si baia se va extinde.

Pregatirea materialelor si a imbinarilor

Piesele de lucru trebuie sa fie curate, sa nu fie contaminate cu umezeala, vopsea, ulei,
unsoare, tundre, rugina sau orice alt material ce blocheaza arcul electric si contamineaza
cordonul de sudurda. Pregdtirea imbinarilor include taierea, perforarea, forfecarea,
prelucrarea, taierea cu flacara, etc. Orice tehnica s-ar adopta, trebuie sa se obtina margini
drepte si necontaminate. Tipul de imbinare este dat de fiecare piesa in parte.
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Depanarea
NO. | Problema Cauza posibila Solutie
Asigurati-va ca pdmantarea este
Circuit electric incomplet | conectata corect.
1 Lipsa arc Verificati toate conexiunile.
L Verificati comutatorul de retea si
Lipsd alimentare T T
sursa de alimentare.
Lungime prea mare a . . : .
e SIme p Micsorati lungimea arcului.
Pori— giuri mici | arcului
rezultate din . . Eliminati umezeala, vopseaua,
2 . . | Piesa este contaminatd sau o .
pungile de gaz din y uleiul, unsoarea, tundra sau rugina
. este umeda .
materialul sudat de pe piesa.
Electrozi umezi Utilizati doar electrozi uscati.
. Scadeti amperajul sau utilizati
N Amperaj prea mare . )
3 Improscare electrozi mai mari.
excesiva Lungime prea mare a : . : .
) Micsorati lungimea arcului.
arcului
e o Mariti amperajul sau utilizati un
Caldura insuficienta 1 amperay ’
electrod mai mare.
. . Eliminati umezeala, vopseaua,
Suduri Piesa este contaminata sau . ’ .
4 " s este umeds uleiul, unsoarea, tundra sau rugina
pro.emlr{enta, _ de pe piesa.
fuziune incorecta
. y Utilizati o tehnica de sudura
Tehnica de sudura i o
< adecvata sau cereti ajutor de la un
neadecvata o ’
specialist.
1 . Mariti amperajul sau utilizati un
Caldura insuficienta 1 amperay ’
electrod mai mare.
. 5 Utilizati o tehnica de sudura
Tehnica de sudura . .
Penetrare g adecvata sau cereti ajutor de la
5 . e neadecvata . L :
insuficienta un specialist.
s . Asigurati-va ca piesele au aceeasi
Imbinare pregatita At e : ’
forma la Tmbinari si aceeasi
neadecvat : ’ :
grosime.
e o Reduceti amperajul sau folositi un
Caldura excesiva SN ’
6 Penetrare excesiva clectrod mai mic.
Viteza de deplasare Cresteti viteza de deplasare a
incorecta electrodului.
. 9 Daca este posibil, utilizati doua
Aspect aspru al | Miscare fluctuanta a ica este p SRS
7 .. ’ . maini sau perfectionati tehnica de
sudurii electrodului suduri T
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NO.

Problema Cauza posibila Solutie

Reduceti amperajul sau folositi un

Caldura excesiva A
electrod mai mic.

Distorsiuni Tehnica de sudura Utilizati o tehnica de sudura
neadecvata adecvata sau cereti ajutor de laun
specialist.
Imbinare pregitita Asigurati-va ca piesele au aceeasi
neadecvat forma la imbinadri si aceeasi
grosime.

Schimbati polaritatea, verificati
caracteristicile electrodului oferit
de producator pentru stabilirea
polaritatii corecte.

Cordoane de
sudura diferite sau | Polaritate incorecta
arc electric instab

Mediu de functionare

In3ltimea peste nivelul marii <1000m.

‘Temperatura de functionare: -10°C~+40°C.

-Umiditatea relativa sub 90% (+20°C)

‘Nu asezati si nu folositi aparatul pe suprafete cu o inclinatie mai mare de 15° fata de
orizontala.

-Protejati utilajul impotriva ploilor sau de lumina directa a soarelui.

-Praful, acidul, gazul corosiv din aerul inconjurator nu trebuie sa depaseasca valorile
normale.

-Asigurati ventilatie suficienta in timpul sudurii. Trebuie sa existe o distanta de minim 30 cm

intre utilaj si perete sau orice alt obiect care ar putea obtura ventilarea corecta a

echipamentului.

Informatii de functionare

Cititi sectiunea 1 cu atentie Tnhainte de utilizarea aparatului de sudura.

Conectati cablul de pamantare direct la pamantare.

Asigurati-va ca tensiunea de alimentare este de 220V+£10%

Tnainte de utilizarea aparatului, asigurati-va cd in zona de lucru nu se afl alte persoane
in afara de cele implicate in procesul de sudura, in special copii. Nu va uitati la un arc de
sudura fara protectii pentru ochi.

Asigurati-va ca spatiul de lucru este ventilat suficient pentru cresterea ciclului de lucru a
aparatului.

Opriti aparatul dupa finalizarea sudurii, pentru a economisi energie.

Cand aparatul se opreste automat din pricina unei probleme, nu il reporniti pana la
remedierea acesteia. in caz contrar, problema se va agrava.

n cazul in care depistati probleme tehnice, apelati la furnizorul aparatului de sudur3,
daca nu este personal autorizat in zona de lucru.
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Intretinerea

Pentru a garanta faptul ca aparatul de sudura cu arc functioneaza eficient si in siguranta,
trebuie intretinut cu regularitate. Clientii trebuie sa inteleaga metodele de intretinere si
modalitatile de folosire ale utilajului, pregatirea personalului pentru a efectua examinari
simple Tn conditii de siguranta, pentru a reduce pe cat posibil rata de defectare, toate
acestea pentru a prelungi durata de viatd a echipamentului. Tn urmé&torul tabel se regdsesc
produsele de intretinere.

-Atentie: Pentru siguranta in timpul intretinerii utilajului, opriti sursa de alimentare si

asteptati 5 minute, pana cand voltajul scade la un nivel sigur de 36V.

Date Produse de intretinere

Verificati daca manerul sau intrerupatorul frontal si posterior al utilajului de
sudura cu arc sunt flexibile si montate corespunzator. Daca manerul nu a fost
pus corect,reasezati-l. In cazul in care nu reusiti, inlocuiti-l imediat.
Daca intrerupatorul nu este flexibil sau nu poate fi asezat corect, inlocuiti
imediat, contactati furnizorul pentru accesorii.
Dupa ce porniti utilajul, verificati/ascultati eventuale zgomote produse de
utilajul de sudura cu arc cum ar fi fluierat, tremurat sau miros ciudat. Daca
apare una din problemele mai sus mentionate, identificati motivul si remediati-
Examinare |, daca nu il puteti identifica, contactati service-ul autorizat.
zilnica Verificati daca ventilatorul se roteste normal, daca nu, verificati daca exista
obiecte strdine care ar putea bloca functionarea corecta a ventilatorului si
indepartati daca este cazul. Daca ventilatorul nu functioneaza nici dupa
interventie, rotiti paletele ventilatorului in directia de rotatie. Daca ventilatorul
se roteste normal, capacitatea de start trebuie Tnlocuitd, daca nu, schimbati
ventilatorul.
Observati daca conectorul rapid este slabit sau supra-incalzit, daca utilajul de
sudura are una din problemele de mai sus, trebuie strans sau schimbat.
Verificati daca este deteriorat cablul de alimentare. Daca este deteriorat,

trebuie schimbat.

Folositi aer comprimat uscat pentru a curata interiorul utilajului de sudura cu
arc, in special pentru curatarea prafului de pe radiator, a transformatorului de
Examinare curent, a transformatorului principal, modului IGBT, diode cu recuperare
lunara rapida si PCB etc.
Verificati suruburile si piulitele aparatului. Daca sunt slabite, strangeti-le
bine. Daca sunt deteriorate, trebuie inlocuite, iar daca au semne de rugina,

curatati-le pentru a va asigura ca functioneaza corect.

Examinare Masurarea curentului de sudare(min/max) cu ajutorul ampermetrului de tip

trimestriala | cleste.

Examinare
anuala

Masurati impedanta de izolare de-a lungul circuitului principal, PCB si caseta,
daca este sub 1MQ, izolatia se considera deteriorata si necesita schimbare;
schimbati sau imbunatatiti izolatia.
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Depanarea

e Aparatele de sudura sunt testate si calibrate Tnainte de iesirea din fabrica. Este
interzisa modificarea circuitelor aparatului de catre persoanele neautorizate.

e intretinerea aparatului trebuie s3 se realizeze cu atentie, orice fir neancorat sau
montat necorespunzator poate reprezenta un pericol pentru utilizator.

e Reviziile generale se efectueaza doar de catre personalul din service-urile autorizate.

e Asigurati-va ca sursa de alimentare este deconectata inainte de efectuarea oricarei
operatiuni de intretinere a aparatului.

e Contactati service-ul autorizat pentru remedierea oricarei probleme a aparatului de
sudura, daca in zona de lucru nu exista persoane autorizate.

S/N Defectiune Motive Solutii
Porniti sursa de Lumina pentru afisare alimentare | Testati si reparati circuitul
alimentare, este defecta sau conexiunea nu intern de alimentare a
1 ventilatorul este corespunzatoare. becului Pr3

functioneaza, insa

i Reparati sau schimbati
becul de alimentare Erori alimentare PCB paras ’

este stins. PCB Pr2
Porniti sursa de Obiecte straine blocheaza indepartati obiectele
alimentare, becul de | ventilatorul straine
5 alimentare este
pornit, insa Schimbati motorul

; Motorul ventilatorului este defect
ventilatorul nu ventilatorului

functioneaza

Porniti sursa de . . . Verificati sursa de
’ Nu exista tensiune de alimentare ’

alimentare, becul de alimentare
3 | nu este pornitiar

Tensiunea de alimentare este Verificati tensiunea de la

ventilatorul nu

preéa mica sau prea mare sursa de alimentare

merge
Nu exista tensiune . . . e
o .. Exista probleme in interiorul Verificati circuitele
4 | deiesire (fara ) o )
aparatului. principale, Prl si Pr2

sarcina)

. ) Conectati cablul de
Nu exista curent de Cablul de alimentare nu este ] o
5 alimentare la iesirea
sudare conectat ]
aparatului
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defectuoasa sau

sudura nu este conectat bine

S/N Defectiune Motive Solutii

Fixati, reparati sau

Cablul de sudura este rupt schimbati cablul de
sudura

Cablul de pamantare nu este Verificati clema de

conectat corespunzator pamantare

Stecherul este slabit sau cablul de | Verificati si strangeti

Amorsare

stecherul si conectorii

alta a electrodului.

Efect magnetic

6 .
electrodul se lipeste | piesa de lucru este acoperita cu
USOF. _ Curatati / polizati
’ ulei sau praf
Arcul nu este stabil in ) . Cresteti curentul de
7 . Forta arcului este prea mica
procesul de sudura sudare
. Potentiometrul de curent de ) ) ]
Curentul de sudura . Reparati sau schimbati
8 o sudura din panoul central nu este )
nu poate fi ajustat ) potentiometrul
bun sau este deteriorat
5 . i Cresteti curentul de
Penetrarea baii de Curentul de sudura este prea mic )
. sudura
9 | sudura nu este
suficientd (MMA) Forta arcului este prea mica Cresteti forta arcului
. ) . Folositi un paravan
Curentii de aer interfereaza cu R . )
impotriva curentilor de
arcul
aer
Ajustati unghiul
Excentricitatea electrodului electrodului
Arcul pulseaza sau Schimbati electrodul
10 | trece dintr-o parte in

nclinati electrodul in
partea opusa a pulsului
magnetic

Schimbati pozitia clemei
de pamantare sau
adaugati un cablu de
pamantare la cele doua

capete ale piesei de lucru
Sudati cu arc scurt
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alarma este pornita

prea mare

S/N Defectiune Motive Solutii
Curent L L
. R Testati si reparati circuitul
Protectie neobisnuit in o o
. . principal si driver-ul PCB
supratensiune circuitul
o (Pr1)
principal
o Protectie Perioada de Reduceti ciclul de
Lampa indicator R . . ]
11 supraincalzire functionare functionare (intervalul de

lucru)

Protectie
supracurent

Curent
neobisnuit in
circuitul
principal

Testati si reparati circuitul
principal si driver-ul PCB
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