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1.SIGURANTA

Nota: Instructiunile sunt doar de referintd. Producatorul isi rezerva dreptul de a explica diferentele
dintre descriere si produs datorita modificarilor si actualizarilor produsului!

Dispozitivul este fabricat cu ajutorul unei tehnologii de ultimd generatie si in conformitate cu
standardele de sigurantd recunoscute. Cu toate acestea, daca este utilizat Tn mod incorect sau gresit,
poate provoca:

o Ranirea sau decesul operatorului.
o Deteriorarea dispozitivului si a altor bunuri materiale apartindnd societétii de exploatare.
o Functionarea ineficientd a dispozitivului.

Toate persoanele implicate in punerea in functiune, exploatarea, intretinerea si repararea
dispozitivului trebuie:

Sé fie calificate In mod corespunzétor.
Sa citeascd si sd respecte cu atentie aceste instructiuni de utilizare.

General Instructiunile de utilizare trebuie sd fie intotdeauna la indemana, indiferent
de locul in care este utilizat dispozitivul. In plus fata de instructiunile de utilizare, trebuie si se acorde
atentie si tuturor reglementarilor locale si de aplicare generald privind prevenirea accidentelor si
protectia mediului.

Inainte de a porni dispozitivul, remediati orice defectiune care ar putea compromite siguranta.

Aceasta este pentru siguranta dumneavoastra personala!

Produsele sunt limitate la utilizarea in conditii adecvate. In cazuri extreme,
utilizarea produselor, cum ar fi temperatura ridicata, temperatura scazuta, vremea furtunoasa,
va scurta durata de viata a aparatului si chiar va provoca daune, va rugdm sa evitati situatiile de
mai sus.

Temperatura ambiantd excesiva va face ca disiparea caldurii aparatului sa nu fie uniforma,
astfel incat componentele interne sa se incalzeasca serios. De obicei, temperatura maxima de
functionare este de 40°C (104°F)

O temperaturd scdzutd poate duce la scdderea performantelor sau la deteriorarea
componentelor din interiorul produsului, avand ca rezultat gheata din interiorul rezervorului

de apd. De obicei, cea mai joasd temperaturd de functionare este de 14°F (-10°C). Varugam sa

mentineti la cald si sd adaugati antigel in rezervorul de apd daca este necesar.
Un mediu prea umed poate duce la ruginirea carcasei si a componentelor circuitului. Pe vreme
‘ ¢ ploioasa, utilizarea produselor poate duce la scurtcircuit si alte anomalii. Va rugdm sa incercati
sa evitati utilizarea in mediul de mai sus. Dacd aparatul este umed, va rugdm sa 1l uscati in timp
util.
Partile rotative si partile cu risc specific vor cauza daune corpului dumneavoastra sau al
%celorlal‘gi. Avizele corespunzatoare sunt dupd cum urmeaza. Functionarea este destul de sigura
¢ dupa ce se iau mai multe masuri de protectie necesare.
Piesele care sunt sudate emana si retin caldurd care pot cauza arsuri grave. Nu atingeti piesele
cu mainile descoperite. Permiteti un timp de racire inainte de a lucra cu pistoletul de sudura.
Folositi médnusi izolate, speciale pentru sudura, si imbracdminte de protectie impotriva cdldurii
pentru a preveni arsurile accidentale.
Exista un risc ridicat de ranire atunci cdnd sdrma de sudurd iese din tortd. Tineti intotdeauna

torta la distantd mare de corp.



Y.

*e

Pastrati toate echipamentele intr-un loc ferit, acoperit si in stare bund de functionare.
Tineti la distanta mainile, parul, imbracamintea si alte scule de cureaua trapezoidala, de
roti dintate, de ventilator si alte piese in miscare, in timpul folosiri aparatului, a
reparatiilor sau alte operatiuni care necesita pornirea aparatului.

Nu atingeti ventilatorul motorului. Nu incercati suprasolicitarea pieselor, impingand pe
tijele de control ale admisiei, in timp ce motorul este pornit.

Multe fenomene daundtoare, cum ar fi zgomotul, lumina puternica si gazele nocive, vor
aparea in mod inevitabil in procesul de sudare. Pentru a evita fenomenele nocive care
provoacd daune corpului uman, este necesar sd se faca pregatirile corespunzatoare in
avans.

Razele arcului in timpul suduri produc raze ultraviolete vizibile si invizibile, de mare
intensitate, care pot cauza arsuri ochilor si pieli.

Folositi 0o mascd de protectie cu filtru corect pentru a va proteja ochii de scanteii sau raze
ale arcului de sudurd, atunci cand il utilizati sau doar priviti aparatul in utilizare.

Folositi echipament de protectie din materiale durabile, rezistente la foc/scantei, pentru a
va proteja pielea de expunerea larazele arcului.

Protejati persoanele din jurul dumneavoastra oferindu-le un scut non-inflamabil si/sau
atentionandu-i de pericolul expunerii la arcul de sudura sau la razele acestuia.

Sudura poate elimina aburi si gaze periculoase pentru sdndtatea dumneavoastra. Evitati
respirarea sau inhalarea fumurilor eliminate prin sudura.

Nu respirati fumul si gazul generat prin sudare sau prin taiere. Folositi ventilatia adecvata
sau evitati eliminarea gazelor de sudura in aproprierea zonei dumneavoastra de respirat.
Cand folositi sudura cu electrozi, trebuie sa aveti in vedere, ca este necesard o ventilatie
speciald, pentru vapori extrem de toxici. Mentineti expunerea la asemenea vapori cat mai
scazuta, iar pentru spatiile inguste, sau slab ventilate, recomandam folosirea unui aparat
de respirat. De asemenea precautii speciale se recomanda pentru sudarea otelului
galvanizat.

Nu sudati in aproprierea vaporilor de hidrocarburd cloruratd, care pot fi cauzate de
degresari, agenti de curatare, sau operatii care necesita sprayere. Caldura si razele arcului
potreactiona cu vaporii solventilor formand fosgen, un gaz extrem de toxic.

Gazele de protectie pentru sudura cu arc se pot risipi in aer, provocand ranirea sau chiar
moartea. Folositi ventilatia adecvatd, mai ales in spatii inguste, pentru a asigura puritatea
aerului respirabil.

Cititi si intelegeti bine manualul de instructiuni a echipamentului si consumabilele
necesare, de asemenea fisa tehnicd a materialului de lucru. Urmariti cu atentie practicile
de sigurantd ale angajatorului.

In procesul de utilizare, o functionare neglijentd va duce la incendii, explozii si scurgeri
de gaz sau alte pericole. Inainte de a utiliza produsul, trebuie si cunoastem masurile
preventive corecte pentru a evita accidentele.

Nu turnati combustibil langa flacdra deschisa a aparatului de sudura cu arc sau, cand
motorul este pornit. Opriti motorul si ldsati-1 sa se raceasca, inainte de a reumple, pentru a
preveni vérsarea combustibil, vaporizarea acestuia in contact cu piesele motorului
fierbinti si aprinderea din greseala. Nu varsati combustibil in timpul umplerii
rezervorului. Dacd varsati combustibil, stergeti-1 si nu porniti motorul, pana la eliminarea

completd a vaporilor.



Sudarea recipientelor inchise, precum rezervoare, canistre sau a tevilor, pot cauza
explozii. Scanteile arcului de sudurd, piesa de lucru fierbinte si echipamentul incalzit pot
cauza incendii sau arsuri. Contactul accidental al electrodului cu obiecte metalice poate
cauza scantei, explozii, supra-incalzirea sau chiar incendii. Verificati si asigurati-va ca
zona este Tn sigurantd, inainte de a incepe orice activitate de sudura.

Eliminati pericolele de incendiu din jurul zonei de sudura. Daca acest lucru nu este posibil,
acoperiti-le cu un material non-inflamabil, pentru a preveni un incendiu. Retineti ca
scanteile de sudura si materialele fierbinti folosite in sudura, pot patrunde in crapaturi mici
si zone adiacente. Evitati sudura langa linii hidraulice. Este recomandat s aveti in dotare
un extinctor, pentru orice eventualitate.

Cand se folosesc gaze compresate la locul de muncd, este nevoie sd respectatii precautii
speciale, pentru a evita o situatie periculoasa.

Cand nu sudati, asigurati-va cd nicio parte a circuitului de electrozi, atinge elementul sudat

sau Tmpamantarea din zona de lucru. Contactul accidental poate duce la supra-incalzire si
poate produce un incendiu.

Nu incélziti, tdiati sau sudati rezervorul, cilindrul sau carcasa, pAnd nu va asigurati, ca
folosind o asemenea procedurd, nu vor rezulta vapori inflamabili sau toxici. Pot duce la o
explozie, chiar daca sunt evaporati.

Canalul de aerisire tubular, piesele turnate si alte recipiente golite pot exploda in timpul
incalzirii, tiierii sau sudurii.

Scantei si stropi sunt aruncati prin sudura cu arc. Folositi imbracaminte protectiva fara
urme de ulei, precum manusi din piele, tricouri din material greu, pantaloni cu manseta
joasd si o acoperitoare pentru cap. Purtati dopuri de urechi, in timpul sudurii in aer liber sau
in locuri inguste. Intotdeauna purtati ochelari de protectie cu ecrane laterale, cand intrati in
zona de sudura.

Conectati cablul de alimentare aproape de zona de sudura. Cablurile conectate direct la

instalatia electricd a cladirii sau alte locatii care sunt la distantd de zona de sudura, sunt

considerate un risc, deoarece curentul de sudare poate sd treacd peste lanturi de ridicare,

cabluri, macara sau alte circuite alternative. Acesta poate crea un incendiu sau o
supraincdlzire a cablurilor, pand la deteriorarea acestora.

Buteliile cu gaz de protectie contin gaz sub inalta presiune, dacd acesta este deteriorat, o
butelie poate exploda. Deoarece buteliile cu gaz sunt folosite in procesul de sudura, va
rugdm sa manevrati cu atentie.

Protejati buteliile cu gaz de caldurd excesiva, socuri mecanice, deteriorari fizice, de zgurd,
flacari, scantei si arcuri de sudura.

Asigurati-va ca cilindrii sunt in siguranta si bine fixati pentru a evita impiedicarea sau
caderea.

Nu permiteti atingerea electrodului de sudura sau a clemei de impamantare de recipientul
o de gaz. Nu lasati cabluri de sudura sprijinite peste cilindru.
Niciodata nu sudati un recipient presurizat, poate exploda sau chiar ucide.

Cand deschideti usor supapa cilindrului, indreptati-va fata in directia opusa supapei de

evacuare siaregulatorului de gaz.

Folositi numai butelii cu gaz comprimat care contin gazul de protectie adecvat pentru
procesul utilizat si regulatoare de functionare corespunzatoare proiectate pentru gazul si
presiunea utilizate. Toate furtunurile, fitingurile etc. trebuie sa fie adecvate pentru aplicatie

si mentinute in stare buna.
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. Pastrati intotdeauna buteliile in pozitie verticald, bine inlantuite de un sasiu sau
de un suport fix.
. Buteliile trebuie sa fie amplasate:
- Departe de zonele in care pot fi lovite sau supuse deteriorarii fizice.
- La o distanta de sigurantd fata de operatiunile de sudare sau taiere cu arc electric si fatd de
orice altd sursa de caldura, scantei sau flacari.
. Nu permiteti niciodata ca electrodul, suportul de electrod sau orice alte parti

"fierbinti" din punct de vedere electric sa atingd un cilindru.

o Pastrati-va capul si fata la distanta de iesirea supapei buteliei la deschiderea
acesteia.
. Capacele de protectie a supapelor trebuie sa fie Intotdeauna la locul lor si

stranse cu mana, cu exceptia cazului in care butelia este in uz sau conectata pentru
utilizare.

Atingerea pieselor electrice poate cauza socuri electrice fatale sau arsuri grave. Prin
electrod si circuit trece curent atunci cand intrerupatorul este aprins. De asemenea,
circuitul de intrarea a curentului si circuitul intern al masinii primesc curent atunci cand
intrerupatorul este aprins. In sudura cu MIG/MAG, firul, rola de antrenare, carcasa
cablurilor de alimentare, precum si toate piesele metalice care ating cablul de sudura sunt
conducdtoare de electricitate. Instalarea incorectd si impdmantarea improprie a
echipamentului sunt periculoase.

Nu atingeti partile electrice.

Purtati manusi de protectie uscate, fara gauri si imbracaminte care sd va asigure izolarea

fata de curentul electric.

Asigurati-va cd instalati echipamentul si masa de lucru corect, precum si impamantarea sa

fie corespunzéatoare aparatului de sudura, conform manualului de utilizare.

Asigurati-va ca, pentru a instala echipamentul corect si masa de lucru (sau de metal) care

urmeaza sd fie sudate, sd fie impdmantate la sol, corespunzitor instructiunilor din

manualul de utilizare.

Electrodul si circuitele electrice (la pdmant) sunt extrem de fierbinti, atunci cand aparatul

de sudurd este pornit. Nu atingeti partile fierbinti direct cu mainile, sau cu manusile de

protectie ude. Folositi echipament de protectie uscat, fara gauri, pentru a vda izola mainile.
Pentru aparatele de sudurd semi-automate sau automate, sirma de sudura, electrodul,

tamburul electrodului, capul de sudura, precum si duza, sunt de asemenea piese fierbinti.
Asigurati-va cd lucrati cu atentie sporitd, in spatii inguste, in zone cu pericol de cadere,

precum si in conditii de umiditate.

Verificati cablul de alimentare pentru a permite o conexiune electrica bund, pentru metalul

care trebuie sa fie sudat. Conexiunea trebuie sé fie cat mai aproape de zona de sudura.
Mentineti in conditii bune de operare suportul electrozilor, clema de lucru, cablul de

alimentare, precum si aparatul de sudura. Schimbati piesele deteriorare, daca este nevoie.

Niciodata sd nu introduceti electrodul in apd pentru a-1 raci.

Nu atingeti simultan partile fierbinti ale suportului de electrozi, conectat pentru uzul a doi
sudori, deoarece tensiunea intre cele doud aparate, poate fi totalul tensiunii unui circuit
deschis.

Cand lucrati la inaltime, folositi un ham de protectie, pentru a evita caderea sau

accidentarea la Tndltime.



Conform standardelor internationale si normelor locale, trebuie verificatd capacitatea
dispozitivelor de a emite unde electromagnetice si capacitatea acestora de a bloca bruiajele, astfel
trebuie sa tinem cont de:

Siguranta dispozitivului
Conexiunea de alimentare, linia de transmisie a semnalului si linia de transmitere a datelor
Echipamente de procesare a datelor si de telecomunicatii
Dispozitivul de inspectare si calibrare
Metoda efectiva de a evita efectele EMC:
a) Sursa de alimentare
Chiar daca sursa de alimentare are o protectie, trebuie sa ludim masuri suplimentare pentru a evita
interferentele electromagnetice (de ex: Folositi corect filtrul de alimentare).
b) Linia de sudura:
Incercati un cablu mai scurt
Asamblati cablul
Pastrati distanta de alte cabluri
C) Conexiunea echipotentiala
d) Impamantarea piesei de lucru
Dupa necesitate, folositi o capacitantd pentru impamantare
e) Protejarea, dupa caz:
Protejarea aparatelor din jur

Protejarea intregului aparat de sudura

Clasa A de radiatii ale aparatului.

Poate fi folosit doar in aria industriala

((M)) Daca este folosit in altd arie, poate cauza probleme de conexiune sau de radiatii ale
A circuitului.

@ @ Clasa B de radiatii ale aparatului.
Poate indeplini normele de radiatii pentru zona reziduald si pentru zona industriala. De

asemenea se poate folosi in zona reziduala cu sursa de energie publicd cu tensiune mica.

Aparatele EMC pot fi calificate dupd puterea pldcutei de identificare sau dupa datele
tehnice. Aparatele profesionale apartin Clasei A.



2. PREZENTARE GENERALA

2.1 Caracteristici

eTensiune de intrare, functioneaza cu trei faze: 400V
eModulul si tehnologia invertorului IGBT pentru iesire lina
si stabild, fiabilitate sporitd si ciclu de lucru ridicat.
eProtectie impotriva pierderii de faza pentru oprirea

automata in cazul in care se produce o pierdere a unei faze a

sursei de alimentare, pentru a preveni deteriorarea.

eModurile de pornire Lift TIG si HF pentru versatilitate
la sudarea in jurul echipamentelor electronice sensibile.
eFortd arc reglabila, pornire la cald si control

anti-lipire pentru un control mai mare si usurinta in utilizare la sudarea MMA.

ePerformanta ridicata pe suprafete ultra-subtiri, fara deformare.

eControl de declansare 2T/4T.

eUn nou aspect siun nou design al panoului: De actualitate $i mai prietenos cu utilizatorul.
eEcran LCD pentru o setare precisa si un feedback al productiei de sudura.

eEchipat cu senzori de temperatura, tensiune si curent pentru o protectie ridicata.

eConceput pentru a functiona cu generatoare diesel si pentru a evita defectiunile cauzate de
varfurile de tensiune.

eFormele de unda AC includ unda patrata, unda sinusoidald, unda triunghiulara.

eControlul echilibrului AC monitorizeaza oxidul si ajutd la o curdtare mai buna in timpul sudarii
aluminiului.

eButon sus/jos torta cu telecomanda.

eControlul amperajelor pe rotita curole pe torta.

eTelecomanda fara fir (optionald).

eCarucior industrial integrat pentru sarcini grele si racitor de apa (optional).

2.2 Scurtaintroducere

Aparatele de sudurd din seria TIG adopta ultima tehnologie Pulse Width Modulation (PWM) si
modulul IGBT (Insulated Gate Bipolar Transistor) care poate schimba frecventa de lucru la cea medie
pentru a inlocui transformatorul de frecventa traditional cu un transformator de frecventa mediu. Astfel, se
caracterizeaza prin portabilitate, dimensiuni reduse, greutate scazuta, consum redus, etc.

Parametrii seriilor TIG de pe panoul frontal pot fi ajustati cu usurinta si fara intrerupere: curentul
de pornire, curentul arcului, curentul de sudurd, curentul de baza, ciclul de functionare, durata pantei
crescatoare, durata pantei descrescatoare, pre-gas, post-gas, frecventa pulse, frecventa AC, echilibru, hot
start, arc force si lungimea arcului etc. Cand sudati sunt necesare o frecventd si tensiune inalte pentru

ignitia arcului, pentru a asigura rata de aprindere a arcului.



Caracteristicile seriilor TIG :

* Sistem de control MCU, raspunde imediat la orice modificari.

* Frecventa inalta si tensiune inalti pentru aprinderea arcului pentru a asigura raportul de
succes al arcului de aprindere, aprinderea cu polaritate inversa asigura un comportament bun la
aprindere in sudarea TIG-AC.

* Functionare TIG, daci electrodul de tungsten atinge piesa de prelucrat in timpul sudarii,
curentul va scidea la scurtcircuit pentru a proteja tungstenul.

% Protectie inteligenti: supra-voltaj, supra-curent, supra-incilzire — cind problemele
enuntate mai sus apar, lampa alarmei de pe panoul frontal se va aprinde si curentul de iesire va fi
intrerupt. Se poate autoproteja siisi poate prelungi durata de functionare.

* Scopuri duble: invertor AC TIG/MMA si invertor DC TIG/MMA, performanta excelenta

pe aliaj de Al, otel carbon, otel inoxidabil, titan.

1. Pentru DC MMA, conexiunea de polaritate poate fi aleasd in functie de diferiti electrozi, va
rugdm sa consultati 3.3.1;

2. Pentru AC MMA, fluxul magnetic cauzat de polaritatea invariabilda DC poate fi evitat;

3. Pentru DC TIG, DCEP utilizat in mod normal (piesa de prelucrat conectata la polaritate
pozitiva, In timp ce torta este conectatd la polaritate negativa). Aceasta conexiune are multe caractere, cum
ar fi arc de sudurd stabil, pierdere scdzuta a electrozilor de tungsten, curent de sudare mai mare, sudare
ingusta si adanca;

4. Pentru AC TIG (unda dreptunghiulard), arcul este mai stabil decat Sine AC TIG. In acelasi timp,
nu numai ca puteti obtine penetrarea maxima si pierderea minima a electrozilor de tungsten, dar puteti
obtine si un efect dezoxidant maibun;

5.DC Pulsed TIG are urmétoarele caractere:

1) Incalzirea prin impulsuri. Metalul din baia de sudura are un timp scurt in starea de
temperaturd ridicatd si ingheatd rapid, ceea ce poate reduce posibilitatea de a produce fisuri la cald ale
materialelor cu sensibilitate termica;

2) Piesa de prelucrat primeste putind caldurd. Energia arcului electric este concentrata. Fiti
pregétit pentru sudarea foilor subtiri si a foilor super subtiri;

3) Controlati exact aportul de caldurd si dimensiunea baii de sudurd. Adancimea de
penetrare este uniforma. Fiti pregétit pentru sudarea pe o singura parte si formarea pe doud parti cat si
pentru sudarea in toate pozitiile pentru tevi;

4) Arcul de 1nalta frecventa poate face metal pentru tesdturi microlite, poate elimina
gaurirea materialului si poate imbunatéti performanta mecanicd a imbinarii;

5) Arcul de Tnalta frecventa este potrivit pentru o vitezd mare de sudare pentru a imbunatéati
productivitatea.

Seria BT TIG de masini de sudurd este potrivitd pentru toate pozitiile de sudare pentru
diverse placi din otel inoxidabil, otel carbon, otel aliat, titan, magneziu, cupru etc., care se aplicd, de
asemenea, la instalarea tevilor, repararea matritelor, petrochimie, decorarea arhitecturii, reparatii auto,
biciclete, artizanat si productie comuna.

MMA--Sudura manuala cu arc electric;
PWM--Modularea latimii impulsului;
IGBT - Tranzistor bipolar cu poarta de izolatie;

TIG - Sudura cu gaz inert de tungsten.



2.3 Date tehnice

Modele
Parametri

TIG 321

Tensiunea de alimentare

3~ 400V£10%, 50/60Hz

TIG MMA

DC AC DC AC
Curent maxim de intrare 18.6 17.4 24.6 23.2
(A)
Putere nominald maxima 12.9 12.0 17.0 16.1
de intrare (kVA)
Curent de sudare (A) 5~320 10~320
Tensiune maxima fara 30 10.3
sarcina (V) .

Panta ascendentd/Panta
descendenta (S)

0~10

(40°C, 10 min)

Flux pre/post (S) 0.1~2.0/0.0~10.0
Frecventa (HZ) 0.5~999
¥nterval Qe latime a 5.95
impulsurilor (%)

Ciclul de functionare 60% 320A

100% 250A

Intrerupator standard

LW31-32B-4AB-04/2

Factor de putere >0.7
Clasa de protectie IP21S
Récire AF
Greutate (Kg) 31.1
Dimensiuni (mm) 700*260*485

Nota: Parametrii de mai sus pot fi modificati odati cu imbunitiitirile viitoare ale aparatului!

2.4 Ciclu de functionare si supraincalzire

Notatia “X” semnificd durata de functionare, care 100%
este definitd prin timpul continuu de functionare a unui
aparat intr-o perioada data (10 minute). Durata de
functionare nominald aratd cantitatea de timp pe care un

aparat il poate lucra continuu pentru 10 minute la un curent

absorbit dat.

Relatia dintre X si curentul absorbit I este ilustratd in

figura din dreapta.

3
Relatia Tntre curentul de sudare si
randament pentru BT TIG 321

60%

0 250 320 1(A)



Dacéd transformatorul este prea incalzit, releul de céldura din interior se va deschide si va
apdrea o notificare pe placa de circuit. Se intrerupe curentul alternativ (AC) si curentul de sudura si se
aprinde indicatorul de supraincilzire de pe panoul central. In acest moment, aparatul nu trebuie scos
din priza ci trebuie sa fie oprit din lucru timp de 15 minute pentru a se rici cu ajutorul ventilatorului.
Cand puneti din nou in lucru aparatul, curentul de sudura sau durata de functionare ar trebui sa fie

reduse.

2.5 Principiul de functionare

Principiul de functionare al aparatului de sudurd din seria BT MIGDP este prezentat in figura
urmatoare. Frecventa de lucru trifazatd de 400V AC este redresata in curent continuu (530V), apoi este
transformata in curent alternativ de frecventa medie (aproximativ 20KHz) de catre un dispozitiv invertor
(IGBT), dupa reducerea tensiunii prin transformator mediu (transformatorul principal) si redresarea prin
redresor de frecventd medie (diode de recuperare rapidd), si este emisd prin filtrarea inductantei. Circuitul
adopta tehnologia de control al feedback-ului de curent pentru a asigura iesirea stabila a curentului atunci
cand MMA sau TIG. Adopta si tehnologia de control al feedback-ului de tensiune pentru a asigura iesirea
stabild a tensiunii la MIG. Intre timp, parametrul curentului de sudare poate fi reglat continuu si infinit

pentru a satisface cerintele meseriei de sudare.

Single /three phases, AC DC AC Medium AC Medmm DC DC
e —— Rectify Inverter —— frequency frequency -  Hall device [——
110-460V, SO/GOHZ transform er rectify

A

Current positive-
feedback control

2.5 Relatia Volt-Amper

Aparatul de sudura BT TIG are un raport Volt-Amper excelent, al carui grafic este exemplificat
mai jos. Relatia dintre tensiunea absorbita U2 si curentul de sudare I2 este dupd cum urmeaza:
Cand 12<600A, U2=10+0.0412(V); Cand 12>600A, U2=34(V).

1 vk -
Volt-mupere charactenstic .

_ The relation between the
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3. FUNCTII $1 DESCRIERI ALE PANOULUI

3.1 Descrierea structurii aparatului
3.1.1 Dispunerea panoului frontal si din spate al aparatului de sudura

0o~

! SN AT R

1. Conectorul de control al pistolului TIG.

2. Priza de conectare a iesirii pozitive (+) a puterii de sudare.

3. Conector pentru gazul tortei TIG.

4. Priza de conectare a iesirii negative (-) a puterii de sudare.

5. intrerupitor de alimentare: Porniti sursa de alimentare in sensul acelor de ceasornic si
opriti sursa de alimentare n sens invers acelor de ceasornic.

6. Conector pentru dispozitivul de racire: Pentru a conecta cutia de apa.

7. Intrare sursi de alimentare: Pentru a conecta sursa de alimentare.

8. Intrare gaz: Conecteaza conducta de gaz.



3.1.2 Dispunerea panoului frontal si din spate al dispozitivului de ricire cu apa

1. Calibrarea nivelului apei.* 56

2. Admisie: De aici, apa distilatd sau lichidul de racire,

antigelul etc. poate fi injectat in rezervor.

3. Conector de intrare a apei (din spate) pentru TIG 1

M0

et

(rosu).*

4. Conector iesire a apei pentru TIG (albastru).*

5. Conector iesire a apei pentru MIG (albastru).* p

6. Conector de intrare a apei (din spate) pentru Mlﬂfif‘ H n
(rosu).* I

7. Conector de control al racirii cu apa.* E 1
i\

8.Iesire: Apa poate fi evacuata de aici.

Cuvintele marcate cu * sunt explicate mai jos.

Controale suplimentare explicate

Calibrarea nivelului apei (1)

Acesta este un jgheab gol, puteti observa in mod clar volumul de apa din rezervor, cel mai mare marcand
cel mai inalt nivel de apa: volumul de apa nu trebuie sa depaseasca cel mai inalt nivel; cel mai mic marcand
nivelul minim de apa: atunci cand volumul de apa este mai scazut decat cel mai mic nivel, rezervorul de
apanu va functiona corect si trebuie sa reumpleti cu apa la timp.

Intrarea (3) siiesirea (4) pentru TIG

Cele doua duze de pe ambele parti ale admisiunii (2) sunt utilizate pentru functionarea TIG si pot fi
conectate la duzele de pe torta de sudura TIG. Albastrul corespunde iesirii: apa rece este livratd din
rezervor; rosul corespunde intrarii de refulare: apa calda este trimisa in rezervor pentru racire.

Nota: lesirea marcata cu albastru si intrarea marcata cu rosu nu trebuie sa fie confundate!

Iesirea (6) siintrarea (5) pentru MIG

Cele doud duze de pe aceeasi parte a conectorului de control (7) sunt utilizate pentru functionarea MIG si
pot fi conectate la duzele de pe alimentatorul cu sdirma. Albastrul corespunde iesirii: apa rece este livrata
dinrezervor; rosul corespunde intrarii de refulare: apa calda este trimisa in rezervor pentru racire.

Nota: lesirea marcata cu albastru si intrarea marcata cu rosu nu trebuie sa fie confundate!

Conectorul de control (7)

Conectorul de control al rezervorului de apa este utilizat pentru introducerea liniei de conectare. Iar linia
de conectare este utilizatd pentru a conecta rezervorul de apa cu aparatul de sudura. Acesta alimenteaza

rezervorul de apa prin linia de conectare si primeste la timp semnale de control si detectie.



3.2 Functiisidescrieriale panouluifrontal

3.2.1 Panoul de control

1.Buton selectare mod de sudare: Apasati-
| pentru a selecta modul de sudare MMA/
HF TIG/ Lift TIG.

2.Buton pentru selectare forma undei de
iesire.*

3.Butonul de selectare a modului de
declansare: Apdsati-l pentru a selecta
modul de declansare 2T sau 4T. *
4.Butonul pentru functia de sudare:
Apasati-l pentru a selecta deschiderea sau
inchiderea modului Puls si a modului de
sudare prin puncte.

5.Butonul JOB: Apasati-1 timp de 3s pentru
a deschide programul JOB si apdsati-1 timp
de 1spentru a salva parametrii.

6.Butonul FunctiaA.*

7.Butonul A pentru parametrii: Apasati-l pentru a selecta Hot Start in modul MMA si Echilibru sau
Frecventd AC in modul TIG. Dacé butonul nu este apasat in decurs de 3s, selectia va fi eliminata automat.
8.Ecran: Acesta va afisa toti parametrii de sudare, cum ar fi tensiunea de sudare, curentul de sudare si alti
parametri setati.

9.Butonul Parametru B: Apdsati-] pentru a selecta ArcForce (modul MMA) sau dimensiunea
diametrului (modul TIG). Daca butonul nu este apdsat in decurs de 3s, selectia va fi eliminatd automat.
10.Butonul de selectare a modului de ricire: Apasati-1 pentru a selectaracirea cu aer sau racirea cu apa.
11.Butonul pentru functia B.*.

12.Butonul de selectare/reglare a parametrilor.*

* Explicatii suplimentare vor fi detaliate mai jos.

Explicatii privind controalele suplimentare

Buton pentru selectare forma undei de iesire (2)

Apasati-1 pentru a selecta forma de iesire: DC Output, AC Unda patratd, AC Unda sinusoidald, AC Unda
ascutita.

(1) Iesirea de sudare DC este potrivitd pentru sudarea TIG DC.

(2) Iesirea AC Square Wave (unda patratd) focalizeazd arcul pentru o penetrare maxima, viteza de
deplasare rapida cu cel mai bun control directional.

(3) Iesirea AC Sine Wave (unda sinusoidald) este forma de unda traditionald de sudare TIG AC. Are o
caracteristica de arc mai silentioasa si "moale".

(4) Iesirea AC Triangle Wave (unda ascutitd/triunghiulard) reduce aportul de cédldura pentru aceeasi
setare de curent. Este deosebit de utild pentru sudarea metalelor subtiri.

Butonul de selectare a modului de declansare (3)
Modul 2T
Butonul este apdsat si mentinut pentru a activa circuitul de sudare, iar cand este eliberat, circuitul
de sudare se opreste.
Aceasta functie, fard ajustarea curentului de pornire este potrivitd pentru sudarea tranzitorie, a

placilor subtiri si altele.
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Curent de sudurl e =

Slabiti comutatorul
pistolului de sudura

Reglarea curentului | . —— ﬁ
de baza
Apasali si mentineti apasat

F A ! Arcul s-a aprins
comutatorul pistolului de sudura

Arcul s-a stins

|
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Introducere

(1) 0: Apasati si mentineti apasat comutatorul pistoletului. Supapa de gaz este deschisa. Gazul de
protectie incepe s curga.

(2) 0~t1: Duratapregaz (0.1~1s)

(3) t1~t2: Arcul se aprinde si curentul creste de la valoarea minima pana la valoarea setatd pentru
sudare (Iw sau Ib).

(4) t2~t3: In timpul procesului de sudare, butonul pistoletului este apasat in continuu.

Noti: Selectati mod pulsatoriu, curentul de baza si curentul de sudare vor fi actionate alternativ. in caz
contrar, selectati valoarea curentului de sudare.

(5) t3: Nu mai apasati butonul. Curentul de sudare va scadea in conformitate cu durata pantei
descrescatoare aleasa.

(6) t3~t4: Curentul scade la valoarea minima de sudare de la curentul de baza setat (Iw sau Ib) si apoi
arcul se opreste.

(7) t4~t5: Durata post-gaz, dupa ce arcul se stinge. O puteti ajusta (0.1~10s) prin butonul de pe panoul
frontal.

(8) t5: Supapa de gaz electromagnetic este oprita, inceteaza evacuarea gazului de protectie si sudarea
este finalizata.

Modul4T

Acesta este cunoscut sub numele de modul "latching". Butonul este apasat o data si eliberat pentru a
activa circuitul de sudare, apoi este apasat si eliberat din nou pentru a opri circuitul de sudare. Aceasta
functie este utild pentru suduri mai lungi, deoarece nu este necesar ca declansatorul sd fie tinut
continuu. Seria de aparate de sudurd TIG are, de asemenea, mai multe optiuni de control al curentului
care pot fi utilizate in modul 4T.

Curentul de pornire poate fi astfel presetat astfel incat sa se evite formarea craterelor care apar la

inceputul si finalizarea sudurii. Modul de utilizare 4T este potrivit pentru sudarea placilor de grosime

medie.
1¢a) t
) Apasati pe comutator
Curent de impact Slabiti comutatorul

setarea valorii s — e — — — /

curentului de sudura | purent de tragere

Slabiti comutatorul | \Jnarc
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1
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Introducere

(1) 0: Apasati si mentineti apasat comutatorul pistoletului. Supapa de gaz este deschisd. Gazul de
invelis Incepe s curga.

(2) 0~t1: Duratapre-gaz (0.1 ~15s)

(3) t1~t2: Arcul se aprinde la tl si se atinge valoarea curentului de pornire.

(4) t2: Eliberati comutatorul pistoletului. Curentul intrd pe panta crescatoare.

(5) t2~t3: Curentul de sudura creste la valoarea setata (Iw sau Ib). Durata pantei de crestere poate fi
ajustata.

(6) t3~t4: Procesul de sudura. In acest timp, comutatorul de pe pistolet este eliberat.

Noti: Selectati mod pulsatoriu, curentul de baza si curentul de sudare vor fi actionate alternativ. in caz
contrar, selectati valoarea curentului de sudare.

(7) t4: Apasati din nou comutatorul pistoletului. Curentul de sudurd va scadea in functie de durata
pantei descrescdtoare aleasa.

(8) t4~t5: Curentul va scadea intr-un ritm care sa prevind aparitia crapaturilor. Durata de scadere a
curentului poate fi ajustata.

(9) t5~t6: Durata de ajustare a curentului fara cratere.

(10) t6: Eliberati comutatorul pistoletului. Arcul se opreste si argonul continud s curga.

(11) t6~7t: Durata post-gaz poate fi setatd prin butonul de ajustare de pe panoul frontal (0.1~10s).

(12) t7: Supapa electromagnetica este inchisd si evacuarea argonului inceteazd. Sudarea este

finalizata.

Buton Functia A (6)

In modul HF TIG/ Lift TIG, apasati-1 pentru a selecta timpul de pre-gaz, pre-curent si timpul pantei
ascendente; In modul de sudare prin puncte, apasati-1 pentru a selecta timpul de pre-gaz; In programul
JOB, apasati-1 pentru a incarca setarile parametrilor pentru numarul selectat.

Butonul de functie B (11)

In HF TIG/ Lift TIG, apasati-1 pentru a selecta timpul de coborére a pantei, Post curent si Post-gas; in
modul de sudare prin puncte, apasati-1 pentru a selecta timpul de post-gaz; In programul JOB, apasati-1

pentru a sterge setarile parametrilor pentru numarul selectat.

Butonul de selectare/reglare a parametrilor (12)
Apasati-1 pentru a selecta parametrii, cum ar fi curentul de sudare, curentul de varf, curentul de baza,
frecventa impulsurilor, latimea impulsurilor si numarul programului JOB. Rotiti-1 pentru a regla

valoarea parametrilor.



3.2.2 Panoul de control MMA

1. Buton selectare a modului de sudare:
Apasati-l pentru a intra in modul de sudare
MMA.

2. Buton de iesire a formei de unda:
Apasati-l pentru a selecta iesirea DC sau iesirea
deunde patrate AC.

3. Buton Parametru A: Apasati-l pentru a
selecta Pornire la cald. Interval de setare: 0~10.

4. Buton Parametru B: Apasati-1 pentru a
selecta Forta arcului. Interval de setare: 0~10.

5. Buton de reglare a parametrilor:
Rotiti-1 pentru a regla curentul de sudare si
valoarea de HotStart si forta arcului.

6. Afisaj curent: Afiseaza curentul de sudare in timpul operatiunii de sudare, in caz contrar afiseaza
curentul selectat.
7. Afisaj tensiune de sudare: Afiseaza tensiunea de sudare.

3.2.3 Panoul de control TIG HF/Lift

1. Buton de selectare a modului de sudare: Apasati-1 pentru a intra in modul de sudare HF TIG sau
Lift TIG.
HF Lift
TIG TIG

2. Buton de selectare a formei de undé de iesire: Apasati-1 pentru a selecta iesirea de curent
continuu sau iesirea de unde de curent alternativ.

3. Buton de selectare a modului de declansare: Apasati-1 pentru a selecta modul de declansare
2T sau4T.

4. Buton de selectare a functiei de sudare: Apasati-1 pentru a selecta functia de sudare No Pulse/
Pulse/ Multi Spot/ Single Spot. (Nu exista functie Spot in modul de sudare Lift TIG).

\[e)] SINGLERE MULTI



5. Buton Parametru A: Apasati-l pentru a selecta Echilibrul AC (-5 la +5) sau Frecventa AC

(50~250Hz).

6. Buton Parametru B: Apasati-1 pentru a selecta diametrul electrodului.

7. Butonul Functia A: Apasati-1 pentru a selecta Timpul de pre-gaz, Curentul arcului de pornire si
Timpul pantei ascendente.

8. Butonul Functie B: Apdsati-1 pentru a selecta timpul de coborare a pantei, Terminarea curentului
de arc si Timpul de post-gas.

9. Butonul de selectare/reglare a parametrilor: Apasati-l pentru a selecta curentul de sudare si alti

parametri. Rotiti-1 pentru aregla valoarea parametrilor.

10.  Afisaj curent: Afiseaza curentul de sudare in timpul operatiunii de sudare, in caz contrar afiseaza
curentul selectat.

11.  Afisaj tensiune de sudare.

12. Buton de selectare a modului de racire: Apasati-1 pentru a selectaracirea cu apa.

3.2.4 Panoul de control TIG Pulse

Watercociing, 50 N Curentde varf: 5~320A.

ki 2. Curent de bazi: 5~320A, dar mai
sl putin decat curentul de varf.

~a 3 Frecventa impulsurilor: 0,5~999Hz.
4. Latimea impulsului: 5~95%.
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3.2.5 Panoul de control TIG Spot

HF Water cooling Water cooling
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Afisaj curent: 5~320A.
Afisaj Pornire: 0.2~1.0s.
3. Afisaj Oprire: off~10.0s.
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3.2.6 Panoul de control JOB Program

Water cooling 1. Afisaj mod de sudare: Aici sunt
selectate starile de sudare.
2. Afisare parametrilor: Aici sunt

toate valorile parametrilor selectati.

3. Numérul JOB: Un numar total de

2T 20260 6.0 265200250 95 | 5.0|200| 5.0 1~10 numere JOB poate stoca sau apela
d A Y TUATUAMNS % NN parametrii selectati prin butonul JOB.
127131416 "7 "8 "o - 4. Afisaj de incircare/stergere:

Apasati butonul Functia A/B pentru a

apela/sterge setarea parametrilor pentru

numadrul JOB selectat.

Loading Delete

3.3 Instalare si operare sudura MMA

3.3.1 Conectarea cablurilor de iesire

La acest aparat de sudurd sunt disponibile doud mufe. Pentru sudarea MMA, suportul de
electrod se conecteaza la mufa pozitiva, in timp ce cablul de masa (piesa de lucru) este conectat la mufa
negativa; acest lucru este cunoscut sub numele de DCEP. Cu toate acestea, diversi electrozi necesitd o
polaritate diferita pentru rezultate optime si trebuie acordata o atentie deosebita polaritatii, consultati
informatiile producétorului electrodului pentru polaritatea corecta.

DCEP: Direct Current Electrode Positive — Electrod conectat lamufa "+".(Polaritate inversa)

DCEN: Direct Current Electrode Negative — Electrod conectat la mufa "-".(Polaritate directd)

(1) Conectati cablul de masa la"-", strAngeti in sensul acelor de ceasornic;

(2) Conectati cablul electrodului la "+", strangeti in sensul acelor de ceasornic;

(3) Fiecare aparat de sudurd este echipat cu cablul electric corespunzator tensiunii de alimentare
necesare si cu stecherul potrivit pentru a evita conectarea la o tensiune gresita;

(4) Folositi priza corespunzatoare stecherului mentionat anterior, care sd asigure un contact bun si sa
prevind oxidarea;

(5) Folositi un aparat de masurd pentru a verifica dacd tensiunea de alimentare este in parametri optimi
de fluctuatie.

(6) Verificati ca centura de impamantare sa fie corect impamantata.



3.3.2 Operare sudura MMA

(1) In conformitate cu metoda de mai sus pentru instalarea corect, rotiti comutatorul de alimentare,
astfel incat acesta sa fie in pozitia "ON", apoi , cand lumina ecranului si ventilatorul se aprind,
dispozitivul functioneaza corect.

(2) Setati curentul de sudare, functia Hot Start si Arc Force relevante pentru tipul si dimensiunea
electrodului ce se utilizeaza, conform recomandarilor producatorului electrodului.

(3) Asezati electrodul in clestele portelectrod si fixati-1 bine.

(4) Loviti electrodul de piesa de lucru pentru a crea un arc electric si tineti electrodul ferm pentru a
mentine arcul electric. (miscare similard cu aprinderea unui bat de chibrit)

(5) Daca este necesar, reglati din nou butonul de control al parametrilor de sudare pentru a obtine
starea de sudare necesara.

(6) Dupa terminarea sudarii, sursa de alimentare trebuie lasata pornita timp de 2 pana la 3 minute.
Acest lucru permite ventilatorului sa functioneze si sd raceasca componentele interne.

(7) Rotiti comutatorul de alimentare in pozitia OFF.

NOTA:

Observati polaritatea cablajului, firul general de sudurd DC 1n doud moduri. Selectat in functie de
cerintele tehnice de sudare a conexiunii corespunzétoare, dacd alegeti incorect va avea ca rezultat
instabilitatea arcului si stropirea aderentei mari si alte fenomene, astfel de cazuri pot fi rapid inversate
la imbinari.

Daca distanta piesei de prelucrat fatd de masina de sudurd, a doua linie (suport electrod si masa) este
mai lunga, alegeti adecvata sectiune transversala a conductorului care ar trebui sa fie mai mare pentru a

reduce caderea de tensiune a cablului.

3.3.3 Sudarea MMA

Unul dintre cele mai comune tipuri de sudare cu arc electric este sudarea manuala cu electrod
invelit (MMA - Manual Metal Arc). Se utilizeaza un curent electric pentru a crea un arc electric intre
materialul de baza si o tija de electrod consumabil. Tija electrodului este confectionatd dintr-un
material compatibil cu materialul de baza care se sudeaza si este acoperitd cu un flux care degaja vapori
gazosi ce servesc drept gaz de protectie si asigurd un strat de zgurd, ambele protejand zona de sudura
de contaminarea atmosfericd. Miezul electrodului in sine actioneaza ca material de umplere,
reziduurile de la fluxul care formeaza zgura ce acopera metalul sudat trebuie sa fie indepartate mecanic

dupa sudare.

~+— Miezul cablului

«— Invelis cablu

+ /— Protectie impotriva gazelor din topirea materialelor
Sursa de alimentare
/
- Arc cu sarma de baza care se topesc
./,75/)

_~—Reziduuri
Metalul sudat

—




Miezul cablului e Arcul electric este initiat prin atingerea momentana a electrodului cu metalul
de baza.
invelis cablu e (Cildura arcului electric topeste suprafata metalului de baza pentru a forma

un bazin de metal topit la capatul electrodului.

e Metalul topit al electrodului este transferat peste arc in baia de sudura si
devine metalul de sudura depus.

e Depozitul este acoperit si protejat de o zgurd care provine din acoperirea
electrodului.

e Arcul sizonaimediatd sunt invaluite de o atmosfera de gaz protector.

-+

{ <1~ Baza metal

~Gaz de protectie
i)

Electrozii clasici au un miez de sirmad metalicd solida si un strat de flux. Acesti electrozi sunt
identificati prin diametrul sarmei si printr-o serie de litere si numere. Literele si numerele identifica
aliajul metalic si utilizarea prevazuta a electrodului.
Miezul de sarma metalicd functioneaza ca un conductor al curentului care mentine arcul electric.
Sarma se topeste si este depusa in baia de sudura.
Invelisul de pe un electrod de sudura cu arc metalic protejat se numeste flux. Fluxul de pe electrod
indeplineste mai multe functii diferite. Printre acestea se numara:
e producerea unui gaz protector in jurul zonei de sudura
Q e furnizarea de elemente de flux si dezoxidant
) e crearea unui strat protector de zgurd peste sudurd, pe masura ce
aceasta seraceste
e stabilirea caracteristicilor arcului electric

Zgura e adaugarea de elemente de aliere

+ Bazin Electrozii acoperiti servesc mai multor scopuri in plus fata de metalul

i d d = . . .o . M ~
| € sacim de adaos la bazinul topit. Aceste functii suplimentare sunt asigurate in

principal de invelisul de pe electrod.
3.3.4 Fundamentele sudurii MMA

= Selectia electrozilor
Ca regula generala, selectarea unui electrod este simpla, in sensul ca este vorba doar de selectarea unui
electrod cu o compozitie similara cu cea a metalului de baza. Cu toate acestea, pentru unele metale exista
posibilitatea de a alege intre mai multi electrozi, fiecare dintre acestia avand proprietati particulare pentru
a se potrivi unor clase specifice de lucrari. Se recomanda consultarea furnizorului dumneavoastra de

sudura pentru selectarea corecta a electrodului.

= Dimensiunea electrozilor

Grosimea medie a | Diametrul maxim recomandat

materialului 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




Dimensiunea electrodului depinde, in general, de grosimea sectiunii care se sudeaza, iar cu cat sectiunea
este mai groasd, cu atat este necesar un electrod mai mare. Tabelul prezintd dimensiunea maxima a
electrozilor care pot fi utilizati pentru diferite grosimi ale sectiunii, pe baza utilizarii unui electrod de uz

general de tip 6013.

* Curentulde sudare (Amperaj)

Dimensiunea
. Interval curent
electrodului .
(Amperi)
6 mm

2.5 mm 60~95

3.2 mm 100~130

4.0 mm 130~165

5.0 mm 165~260

Selectarea corectd a curentului pentru o anumita lucrare este un factor important in sudarea cu arc electric.
Daca curentul este setat prea mic, se intdmpind dificultati in obtinerea si mentinerea unui arc stabil.
Electrodul are tendinta de a se lipi de piesa, penetrarea este slaba si se vor depune perle cu un profil rotunjit
distinct. Un curent prea ridicat este insotit de supraincalzirea electrodului, ceea ce duce la gaurirea si
arderea metalului de baza si produce stropi excesivi. Curentul normal pentru o anumita lucrare poate fi
considerat ca fiind maximul care poate fi utilizat fara a gauri piesa, fara a supraincalzi electrodul sau farad a
produce o suprafata cu stropi aspri. Tabelul prezinta intervalele de curent recomandate in general pentru
un electrod de tip 6013 de uz general.

= Lungimea arcului

Pentru a aprinde arcul electric, electrodul trebuie sa fie razuit usor pe piesa pana cand se stabileste arcul
electric. Exista o reguld simpla pentru lungimea adecvata a arcului; ar trebui sa fie cel mai scurt arc care
oferd o suprafatd buna pentru sudura. Un arc prea lung reduce patrunderea, produce stropi si oferd un
finisaj de suprafata dur al sudurii. Un arc excesiv de scurt va cauza lipirea electrodului si va duce la suduri
de proasta calitate. Regula generala de baza pentru sudarea cu mana in jos este ca lungimea arcului sa nu fie

mai mare decat diametrul sarmei de baza.

Unghiul electrodului

Unghiul pe care il face electrodul cu lucrarea este important pentru a asigura un transfer de metal neted si
uniform. Atunci cdnd se sudeazd in mand in jos, In colt, orizontal sau deasupra capului, unghiul
electrodului este In general inclinat intre 5 s1 15 grade cétre directia de deplasare. La sudarea verticald in

sus, unghiul electrodului trebuie sa fie intre 80 s1 90 de grade fata de piesa de lucru.

= Viteza de deplasare

Electrodul trebuie sa fie deplasat in directia imbindrii ce se sudeaza la o viteza care sd permita
obtinerea dimensiunii de executie necesara. In acelasi timp, electrodul este alimentat in jos pentru a
mentine in permanentd lungimea corecta a arcului electric. Vitezele excesive de deplasare duc la o
fuziune slaba, lipsa de penetrare etc., in timp ce o viteza prea mica de deplasare va duce frecvent la
instabilitatea arcului, incluziuni de zgura si proprietdti mecanice slabe.



* Pregitirea materialului si a imbinarii

Materialul care urmeaza sa fie sudat trebuie sa fie curat si lipsit de umezeald, vopsea, ulei, grasime, calcar,
rugind sau orice alt material care va impiedica formarea arcului electric si va contamina materialul de
sudura. Pregdtirea imbinarii va depinde de metoda utilizata, inclusiv taierea cu ferastraul, perforarea,
forfecarea, prelucrarea, taierea cu flacara si altele. In toate cazurile, zonele de sudat trebuie s3 fie curate s

fara contaminanti. Tipul de imbinare va fi determinat de aplicatia aleasa.

3.4 Instalare si functionare pentru sudarea TIG
3.4.1 Configurarea instalatiei pentru sudarea TIG

(1) Introduceti fisa cablului de masa in priza pozitiva de pe partea frontald a masinii si strangeti-o.

(2) Conectati torta/pistoletul de sudura in priza negativa de pe panoul frontal si strangeti-o.

(3) Conectati conducta de gaz a pistolului TIG la conectorul de gaz de iesire de pe partea frontald a masinii.
Verificati daca exista scurgeri!

(4) Conectati cablul de control al comutatorului tortei la priza cu 12 pini din partea din fatd a masinii.

(5) Conectati teava de intrare si de iesire a lichidului de racire a pistolului TIG la conectorul de intrare side
iesire a apei de pe partea din fatd a dispozitivului de racire.

(6) Conectati cablul de dispozitivului de récire cu priza specifica de pe panoul din spate al aparatului de
sudura.

(7) Conectati regulatorul de gaz la butelia de gaz si conectati conducta de gaz la regulatorul de gaz.
Verificati daca exista scurgeri!

(8) Conectati conducta de gaz la racordul de gaz de intrare in masind prin intermediul conectorului cu
blocare rapida prin impingere situat pe panoul din spate. Verificati daci exista scurgeri!

(9) Conectati cablul de alimentare al aparatului de sudura cu intrerupdtorul de iesire din cutia electricd de

la fata locului.

(10) Deschideti cu grija supapa buteliei de gaz, setati debitul de gaz necesar.
(11) Cu ajutorul unui multimetru, verificati tensiunea de intrare sa se incadreze in intervalul de fluctuatie.
(12) Sursa de alimentare sé fie bine impamantata.



3.4.2SuduraTIGin DC

Sursa de energie DC utilizeaza ceea ce se numeste curent continuu (DC), in care
30-% principala componenta electrica, cunoscuta sub numele de electroni, circula intr-o
singurd directie, de la polul negativ (terminal) la polul pozitiv (terminal). In
circuitul electric de curent continuu actioneaza un principiu electric care trebuie
intotdeauna luat in considerare atunci cand se utilizeaza orice circuit de curent
3 continuu. In cazul unui circuit de curent continuu, 70% din energie (caldura) se

70% afla intotdeauna pe partea pozitiva. Acest lucru trebuie inteles, deoarece

determind la ce terminal va fi conectata torta TIG (aceastd regula se aplicd si la
toate celelalte forme de sudare n curent continuu).

Sudarea TIG 1n curent continuu este un proces in care se produce un arc electric

intre un electrod TUNGSTEN si piesa de lucru metalicd. Zona de sudurd este
+

[ . . . . Sursa de alimentare
protejata de un flux de gaz inert pentru a preveni contaminarea tungstenului, a /

baii topite sia zonei de sudura. Atunci cdnd arcul TIG este atins, gazul inert este

este ionizat si supraincalzit, schimbandu-si structura moleculard, ceea ce il transforma intr-un flux de
plasma. Acest flux de plasma care curge intre tungsten si piesa de lucru reprezintd arcul TIG si poate
atinge o temperaturd de 6.000°C. Este un arc foarte pur si concentrat care asigura topirea controlatd a
majoritatii metalelor Intr-un strat de sudurd. Sudarea TIG ofera utilizatorului cea mai mare flexibilitate
pentru a suda cea mai largd gama de materiale, grosimi si tipuri. Sudarea TIG in curent continuu este, de

asemenea, cea mai curatd sudura, fard scantei sau stropi.

Intensitatea arcului electric este proportionala cu curentul care trece
prin tungsten. Sudorul regleaza curentul de sudare pentru a ajusta
puterea arcului electric. In mod obisnuit, materialul subtire necesita

curent curent un arc mai putin puternic si mai putin cald pentru a topi materialul,
uren uren
mai mic mai maI‘e

() N astfel ncat este necesar un curent (amperi) mai mic, iar materialul

mai gros necesita un arc mai puternic si mai cald, astfel incat este

necesar un curent (amperi) mai mare pentru a topi materialul.



3.4.3 Tehnica de fuziune pentru sudarea TIG

Sudarea manuald TIG este adesea considerata cea mai dificila dintre toate
procedeele de sudare. Deoarece sudorul trebuie sa mentind o lungime scurtd a
arcului electric, este nevoie de multa atentie si indemanare pentru a preveni
contactul dintre electrod si piesa de lucru. La fel ca la sudarea cu torta de
oxigen si acetilend, sudarea TIG necesitd in mod normal doud maini si, in cele
O mai multe cazuri, necesitd ca sudorul sa introduca manual un fir de umplere in

masa de sudurd cu o mana, in timp ce manipuleaza torta de sudare cu cealalta.
Cu toate acestea, unele suduri care combind materiale subtiri pot fi realizate
fara material de adaos, cum ar fi imbinarile de margine, de colt si de cap la
cap. Aceasta este cunoscuta sub denumirea de sudura prin fuziune, in care

marginile pieselor metalice sunt topite impreuna folosind doar céldura si forta arcului electric generate
de arcul TIG. Odata pornit arcul electric, tungstenul tortei este tinut in pozitie pana la crearea unui strat
de sudura, o miscare circulara a tungstenului va ajuta la crearea unui strat de sudurad de dimensiunea
dorita. Odata ce s-a format baia de sudura, se inclina torta la un unghi de aproximativ 75° si se
deplaseaza usor si uniform de-a lungul imbindrii, in timp ce materialele se contopesc

| | g
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Formati un rezervor de sudura Unghiul tortei Mutati torta Tnainte incet si cu atentie

3.4.4 Electrozi Tungsten

Tungstenul este un element metalic rar utilizat pentru fabricarea electrozilor de sudurd TIG.
Procedeul TIG se bazeazd pe duritatea tungstenului si pe rezistenta la temperaturi ridicate pentru a
transporta curentul de sudare la arc. Tungstenul are cel mai inalt punct de topire dintre toate metalele,
3.410 grade Celsius. Electrozii de tungsten sunt neconsumabili si vin Intr-o varietate de dimensiuni, sunt
fabricati din tungsten pur sau dintr-un aliaj de tungsten si alte elemente din grupa lantanidelor. Alegerea
tungstenului corect depinde de materialul care se sudeaza, de amperajele necesare si de faptul daca folositi
curent de sudurd de curent alternativ sau continuu. Electrozii de tungsten au un cod de culoare la capat

pentru o identificare usoara. Mai jos sunt cei mai frecvent utilizati electrozi de tungsten gasiti pe piata.

Thoriated

Electrozii de tungsten toriati (clasificarea AWS EWTh-2) contin un minim de 97,30 % tungsten si
1,70 pana la 2,20 % toriu si sunt numiti 2 % toriati. Acestia sunt cei mai frecvent utilizati electrozi in
prezent si sunt preferati pentru longevitatea si usurinta de utilizare. Cu toate acestea, toriul reprezinta un
pericol radioactiv de nivel scizut si multi utilizatori au trecut la alte alternative. In ceea ce priveste
radioactivitatea, toriul este un emitator alfa, dar atunci cand este inchis intr-o matrice de tungsten, riscurile
sunt neglijabile. Tungstenul toriat nu ar trebui sa intre in contact cu taieturi sau rani deschise. Pericolul mai
semnificativ pentru sudori poate aparea atunci cand oxidul de toriu ajunge in plamani. Acest lucru se poate
intdmpla in urma expunerii la vapori in timpul sudérii sau prin ingestia de material/pulberi la rectificarea
tungstenului. Respectati avertismentele si instructiunile producatorului, precum si fisa cu date de

securitate a materialelor (MSDS) pentru utilizarea acestuia.



E3 (Cod culoare: Mov) _

Electrozii de tungsten E3 (clasificarea AWS EWGQ) contin un minim de 98% tungsten si pana la
1,5% lantan si procente mici de zirconiu si ytriu; acestia sunt numiti E3 Tungsten. Electrozii E3 Tungsten
oferd o conductivitate similard cu cea a electrozilor toriati. In mod obisnuit, acest lucru inseamna ca
electrozii E3 Tungsten pot fi inlocuiti cu electrozi toriati fard a necesita modificari semnificative ale
procesului de sudare. E3 asigurd o pornire a arcului electric superioard, o duratd de viatd a electrodului si o
rentabilitate generald. Atunci cand electrozii E3 Tungsten sunt comparati cu electrozii de tungsten toriati
2%, E3 necesita mai putine rectificari si oferd o duratd de viatd totald mai mare. Testele au aratat ca
intarzierea la aprindere cu electrozi de tungsten E3 se imbunatéteste in timp, in timp ce tungstenul toriatat
2% incepe sa se deterioreze dupa numai 25 de aprinderi. La o putere energetica echivalenta, electrozii E3
Tungsten functioneaza mai rece decat tungstenul 2 % toriatat, prelungind astfel durata de viata totald a
varfului. Electrozii E3 Tungsten functioneaza bine pe curent alternativ sau continuu. Ele pot fi utilizate ca
electrod de curent continuu pozitiv sau negativ cu un capat ascutit, sau balotat pentru utilizarea cu surse de

curent alternativ.

Ceriated (Cod culoare: Portocaliu) [

Electrozii de tungsten ceriati (clasificarea AWS EWCe-2) contin un minim de 97,30 la suta
tungsten si 1,80 pana la 2,20 la suta ceriu si sunt denumiti electrozi ceriati 2 la suta. Tungstenul cerificat se
comportd cel mai bine la sudarea in curent continuu la setéri de curent reduse. Acestea au porniri excelente
ale arcului electric laamperaje mici si devin populare in aplicatii precum sudarea tuburilor orbitale, lucrari
cu tabla subtire. Sunt cel mai bine utilizati pentru sudarea otelului carbon, a otelului inoxidabil, a aliajelor
de nichel si a titanului si, In unele cazuri, pot inlocui electrozii toriati 2 la sutd. Tungstenul corijat este cel
mai potrivit pentru amperaje mai mici, ar trebui sa dureze mai mult decat tungstenul toriat, iar aplicatiile cu

amperaje mai mari sunt mai bine lasate pentru tungstenul toriat sau lantanat.

Lanthanated (Cod culoare: Auriu) _

Electrozii de tungsten lantanat (clasificarea AWS EWLa-1.5) contin un minim de 97,80 %
tungsten si 1,30 % pana la 1,70 % lantan si sunt cunoscuti ca fiind lantanat 1,5 %. Acesti electrozi au o
pornire excelentd a arcului electric, o ratd scdzutd de ardere, o buna stabilitate a arcului electric si
caracteristici excelente de reaprindere. Tungstenul lantanat are, de asemenea, caracteristicile de
conductivitate ale tungstenului toriatat de 2 %. Electrozii de tungsten lantanat sunt ideali daca doriti sa va
optimizati capacitatile de sudare. Functioneaza bine pe electrozi negativi de curent alternativ sau continuu
cu un capdt ascutit sau pot fi balotate pentru a fi utilizate cu surse de curent alternativ sinusoidal.
Tungstenul lantanat pastreaza bine varful ascutit, ceea ce reprezinta un avantaj pentru sudarea otelului sia

otelului inoxidabil pe curent continuu sau alternativ de la surse de energie cu unde pétratice.



Zirconiated (Cod culoare: Alb) | |

Electrozii de tungsten zirconiat (clasificarea AWS EWZr-1) contin un minim de 99,10 % tungsten
s1 0,15 pana la 0,40 % zirconiu. Cel mai frecvent utilizati pentru sudarea in curent alternativ Tungstenul
zirconiat produce un arc foarte stabil si este rezistent la scuiparea tungstenului. Este ideal pentru sudarea in
curent alternativ, deoarece pdstreaza un varf balotat si are o rezistenta ridicata la contaminare. Capacitatea
sa de transport a curentului este egala sau mai mare decat cea a tungstenului thoriatat. Tungstenul zirconiat

nu este recomandat pentru sudarea in curent continuu.

Clasificare Electrozi Tungsten pentru curent sudare

3.4.5 Pregatirea tungstenului

Folositi intotdeauna discuri diamantate sau pietre de polizor widia pentru slefuire si taiere. In timp
ce tungstenul este un material foarte dur, suprafata unui disc diamantat este mai durd, iar acest lucru
permite o rectificare lina. Rectificarea fara discuri diamantate, cum ar fi discurile din oxid de aluminiu,
poate duce la aparitia unor muchii zimtate, imperfectiuni sau finisaje de suprafatd slabe, care nu sunt
vizibile cu ochiul liber si care vor contribui la inconsistenta si defectele sudurii.

Asigurati-va intotdeauna ca rectificati tungstenul in directie longitudinald pe piatra sau discul de
polizat. Electrozii de tungsten sunt fabricati cu structura moleculara de tip fibrd care se desfasoard in sens
longitudinal si, prin urmare, rectificarea in sens transversal Inseamna "rectificare impotriva fibrei". Daca
electrozii sunt slefuiti transversal, electronii trebuie sa sara peste semnele de slefuire, iar arcul electric
poate porni din inaintea varfului si se poate ratici. Daca se rectificd longitudinal cu firul, electronii curg
constant si usor pand la capatul varfului de tungsten. Arcul electric incepe drept si rdmane ingust,
concentrat si stabil.

Nu slefuiti pe roata de rectificat
Slefuiti longitutdinala pe roata de rectificat
_—
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Electrod cu varf ascutit sau tesit

Forma varfului electrodului de tungsten este o variabila importanta a procesului in sudarea cu arc
de precizie. O bund selectie a marimii varfului/plansei va echilibra nevoia de mai multe avantaje. Cu cat
este mai mare suprafata pland, cu atat este mai probabil sd se produca ratacirea arcului si cu atat mai dificila
va fi pornirea arcului. Cu toate acestea, cresterea platinei pand la nivelul maxim care permite totusi
pornirea arcului si elimina mirarea arcului va imbunatati penetrarea sudurii si va creste durata de viatd a
electrodului. Unii sudori incd mai rectificd electrozii pana la un varf ascutit, ceea ce faciliteaza pornirea
arcului. Cu toate acestea, ei riscd o scadere a performantei de sudare din cauza topirii varfului si a

posibilitatii ca varful s cadd in bazinul de sudura.
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Electrod cu unghiul conic-sudare DC

Electrozii de tungsten pentru sudarea in curent continuu trebuie rectificati longitudinal si
concentric cu discuri diamantate pand la un unghi inclus specific, impreunda cu pregétirea
varfului/planului. Unghiuri diferite produc diferite forme de arc si ofera diferite capacititi de penetrare a
sudurii. in general, electrozii tesiti interior care au un unghi inclus mai mare ofera urmitoarele avantaje:

* Duratd mailunga

. Au o penetrare mai buna a sudurii
. Au o forma de arc mai ingusta
. Pot suporta un amperaj mai mare fara sa se erodeze.

——

Tt diametrul
L n_‘r punctului plat

Electrozi mai ascutiti cu unghi inclus mai mic ofera:
= Oferaunarc de sudurd maimic

* Auunarcmailarg é_ P — " unghi inclus
i e —F

=  Auunarc mai consistent

Unghiul inclus determina forma si dimensiunea cordonului de sudura. In general, pe masura ce

creste unghiul inclus, creste penetrarea si scade latimea cordonului.

Diametru Diametrul la | Unghiul constant | Gama de curent | Gama curenti

Tungsten varf - mm inclus - grade - Amperi Amperi pulsati

1.0mm 250 20 5~30 5~60

1.6mm .500 25 8~50 5~100

1.6mm .800 30 10~70 10~140

2.4mm .800 35 12~90 12~180

2.4mm 1.100 45 15~150 15~250

3.2mm 1.100 60 20~200 20~300

3.2mm 1.500 90 25~250 25~350
3.5Mediuldelucru

* Nivel deasupra marii <1000 m

* Temperatura recomandatd -10° ~ 40°C

» Umiditatea relativa a aerului este sub 90% (20°C)

* Unghiul de inclinare a aparatului nu trebuie sa depaseasca 15°

» Protejati aparatul de ploaie sau de razele directe ale soarelui

* Continutul de praf, acizi, gaze corozive din mediul inconjurator nu trebuie sa depaseasca
valorile normale.

» Asigurati-va ca exista suficientd ventilatie in timpul sudurii si ca pastrati cel putin 30 cm

distanta dintre aparat si perete.



3.6 Notificaride operare

= (Cititi cuatentie capitolul 1 inainte de a folosi acest echipament.

* Conectati cablul de impamantare direct la aparat.

» Asigurati-va cd intrarea este de 50/60Hz, monofazatéd/trifazata: 380 - 400V £10%.

* Nu lasati persoane 1n apropierea aparatului Tnainte de sudare. Nu priviti arcul electric cu ochii
neprotejati.

= Asigurati o bund ventilatie a aparatului pentru a imbunatati raportul de functionare.

=  Opriti motorul la terminarea operatiunii pentru a economisi sursa de energie.

= Oprireabrusca a aparatului se poate datora protejarii automate a acestuia in urma manifestarii unor
defectiuni ale sistemului. Nu reporniti aparatul pina nu rezolvati problema. In caz contrar, defectiunea
se poate agrava.

= In caz de probleme, contactati distribuitorul local, daci nu este disponibil personalul de

mentenantd autorizat!

4. MENTENANTA S| DEFECTIUNI

4.1 Mentenanta

Pentru a garanta ca aparatul functioneaza la eficienta maxima si in conditii de sigurantd, acestuia
trebuie sd i se execute operatiuni de Intretinere in mod periodic. Este important ca utilizatorii aparatului sa
inteleagd metodele de intretinere corectd ale acestuia, sd 1l poatd examina si proteja singuri, s reduca pe
cat posibil rata esecurilor si a reparatiilor pentru a prelungi durata de functionare a utilajului. Operatiunile
deintretinere detaliate pot fi consultate in tabelul de mai jos.

AVERTISMENT: Pentru siguranta din timpul folosirii utilajului, vd rugdm inchideti alimentarea

curentului si asteptati 5 minute pana cand tensiunea scade la un nivel de siguranta de 36 V.



Perioada

Operatiuni de intretinere

Zilnica

Asigurati-va ca butoanele si comutatoarele de pe panoul frontal precum si de pe cel
din spate sunt flexibile si corect pozitionate. Daca butoanele nu sunt in pozitia corecta,
varugamreasezati-le. Dacd ele nu pot fi corectate sau reparate, inlocuiti-le imediat.
Daca comutatoarele nu sunt flexibile sau nu pot fi amplasate in pozitia corectd, va
rugdm inlocuiti-le imediat. Va rugdm luati legatura cu departamentul de service
autorizat daca nu gésiti accesoriile potrivite.

Dupa pornirea aparatului, observati orice zgomot sau miros care vi se pare nepotrivit.
Daca apar indicii ale unor functiondri defectuoase, ncercati sa aflati cauza si sa
reparati.

Daca nu sunteti capabil, contactati distribuitorul dumneavoastra sau service-ul
autorizat.

Verificati ca panoul digital si afiseze corect valorile. In cazul in care display-ul nu este
intact, inlocuiti ecranul LED-ul defect. Daca in continuare valorile nu sunt afisate
corect, inlocuiti afisajul PCB.

Verificati ca valorile min/max de pe display sa fie cele fixate. Daca apare vreo
diferentd care afecteaza buna desfasurare a sudarii, v rugadm sd o ajustati.

In cazul in care ventilatorul este deteriorat inlocuiti-1 imediat.

Daci acesta 1n continuare nu se roteste puteti impinge una dintre pale in sensul rotirii
Cablul de alimentare nu trebuie sa fie deteriorat. In cazul in care este]
trebuieventilatorului. Daca se roteste normal, condensatorul de alimentare trebuig
inlocuit. Dacd nu, inlocuiti ventilatorul.

Verificati dacad conectorul de cablu rapid este strans bine sau supraincalzit. Daca da|
strangeti-1 sau schimbati-1.

Cablul de alimentare nu trebuie s fie deteriorat. In cazul in care este, trebuie
impachetat, izolat sau schimbat.

Lunara

Folositi aer comprimat uscat pentru a curdta interiorul aparatului de sudat. In mod
special pentru curatarea prafului de pe radiator, transformatorul principal de
tensiune, inductanta, modul IGBT, dioda cu recuperare rapida si PCB, etc.
Verificati suruburile din aparatul de sudat. Daca sunt slabite, strangeti-le bine.
[nlocuiti-le daca sunt deteriorate iar daci sunt afectate de coroziune indepartati

rugina si asigurati-va ca nu perturbd buna functionare a aparatului.

Semestrial -

anuala

Observati ca valoarea curentului de sudare sa fie cea de pe afisaj. Dacd nu
corespunde, trebuie reglata. Valoarea actuald a curentului trebuie masurata

printr-un ampermetru tip cleste.

Anuala

Masurati impedanta izolatoare de-a lungul circuitului principal, PCB-ului si

carcasel. Daca este sub I1MQ, izolatia este defecta si trebuie schimbata.




4.2 Defectiuni

Inainte de a fi distribuite de catre producitor, aparatele de sudura sunt atent verificate. Este interzis

oricarei persoane neautorizate sa efectueze orice schimbare asupra aparatului.

Operatiunile de intretinere trebuie executate cu atentie. Orice fir pozitionat gresit poate constitui

un potential pericol pentru utilizator.

Doar personalul autorizat de catre producator poate executa revizii ale aparatului.

Intrerupeti alimentarea inainte de a efectua orice lucrare de reparatie la aparatul de sudura.

Pentru orice problema consultati un service autorizat.

Pentru anumite probleme Intdmpinate, puteti consulta tabelul urmator:

Nr. Problema Cauza Solutie
Ati pornit sursa de Este ceva in ventilator. Eliberati-|
alimentare, ecranul LCD -
. Condensatorul de pornire al . .
1 este aprins, dar ) . . Schimbati condensatorul
. ventilatorului deteriorat ’
ventilatorul nu
functioneaza Motorul ventilatorului deteriorat Schimbati ventilatorul
FOs e Valoarea maxima nu este in Reglati potentiometrul
Valoarea maxima si dants Imax de pe panoul de
5 minima afisaté nu este | concordania comands
in concordanta cu
valoarea setata Valoarea minima nu este in Reglati potentiometrul
concordanta din contorul de curent
3 Nicio iesire de tensiune Masina este deteriorats Verificati circuitul
fara sarcina (MMA) ’ principal si Pr4.
Cablul de sudura nu este conectat cu Conectati cablul de
Existad o cele doua iesiri ale aparatului de sudura la iesirea
Arcul nu scanteie pe sudura aparatului de sudura.
4 |5 poate laca de
aprinde plac Cablul de sudura deteriorat Reparati sau schimbati
(TIG) aprindere
HF Cablul de pamantare este conectatin | Verificati cablul de
mod instabil impamantare
Cablul de sudura este prea lung. Ut|||za:;| un cablu de
sudura adecvat
Exista ulei sau praf pe piesa de lucru Verificati sau eliminati
Distanta dintre electrodul de tungsten si | Reduceti distanta (aprox.
piesa de prelucrat este prea mare 3 mm)
Placa de aprindere HF nu functioneaza E;aspara’gl sau schimbati
Nu exista
nicio Distanta dintre descarcatoare este prea | Ajustati distanta (aprox.
scanteie pe mica 0.7mm)
placa de ——
aprindere . ) V.enflca’gl. com utato[ul
HF Functionarea defectuoasa a pistolului de sudura,
comutatorului pistolului de sudura cablul de comanda si
priza aero




Butelia de gaz este inchisa sau
presiunea gazului este scazuta

Deschideti sau schimbati
butelia de gaz

5 Fara flux de gaz (TIG) Ceva in supapa Eliminati
Supapa e[ectromagnetlca este Schimbat
deteriorata ’
Testul de gaz de pe panoul frontal este | Testul de gaz de pe
pornit. panoul frontal este oprit.
Ceva in supapa Eliminati
6 | Gazul curge intotdeauna | Supapa electromagnetica este Schimbat
deteriorata ’
Butonul de reglare a timpului de pre-
gazare de pe panoul frontal este Reparati sau schimbati
deteriorat
Curentul de sudare nu Potentlometrul de curer?t de sudura de Reparati sau schimbati
7 ) pe conexiunea panoului frontal nu este .' ’
poate fi reglat . potentiometrul
bun sau este deteriorat ’
Valoarea minima afisata nu este in Reglati potentiometrul de
Curentul de sudurs afisat | concordanta cu valoarea reala pe placa de alimentare
S |nuestemn concovrdan’;é Valoarea maxima afisata nu este in Reglati potentiometrul
cu valoarea reala S 3 < Imax de pe placa de
concordanta cu valoarea reala .
’ alimentare
Penetrarea bazinului .| Cresteti curentul de
9 . e Curentul de sudare este reglat prea mic T
topit nu este suficienta sudare
Prea mult curent | Reduceti iesirea
Lampa de alarmé de pe de sudare curentului de sudura
Protectie impotriva
10 | panoul frontal este ’

aprinsa

supraincalzirii
Lucru indelungat

Reducerea ciclului de
functionare (lucru
intermitent)




4.5 Lista de coduride erori

EO09

Overheat

Tipul erorii Cod eroare Descriere
EO1 Supraincélzire (primul releu termic)
E02 Supraincélzire (al doilea releu termic)
Releu termic EO03 Supraincalzire (al treilea releu termic)
E04 Supraincélzire (al 4-lea releu termic)
E09 Supraincalzire (Program implicit)
E10 Pierdere de faza
Ell Fara apa
El12 Fara gaz
Aparat de sudurd El13 Sub tensiune
El4 Supratensiune
EI5 Supracurent
El6 Alimentator de sdrma peste sarcina
£20 Buton defect pe panoul de operare la pornirea
aparatului
21 Alte. d?fecgiuni la panoul de operare la pornirea
Intrerupator maginit
E22 Defectiune a pistolului la pornirea masinii
E23 Defectiune a pistolului in timpul procesului
normal de lucru
Accesorii E30 Deconectarea pistoletului de taiere
E40 Problema de conectare intre alimentatorul de
Comunicare sarma si sursa de alimentare
E41 Eroare de comunicare
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