APARAT DE SUDURA iN SISTEM INVERTOR PENTRU SUDURA MMA SI TIG

TECHNOLOGY 175
INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE SI INTRETINERE

Inainte de utilizarea aparatului cititi cu atentie aceste instructiuni .

Acest produs este un apart in sistem invertor pentru sudura cu electrod invelit (MMA) si in mediu
protejat de argon cu electrod infuzibil (TIG). Aparatul a fost proiectat si construit pentru utilizari
profesionale si industriale.

1. REGULI GENERALE DE SIGURANTA LA SUDURA CU ARC ELECTRIC
Personalul trebuie sa fie specializat pentru utilizarea aparatului si trebuie informat despre riscurile ce
pot apare la sudura cu arc electric.

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura, tensiunea furnizata de aparat la mers in gol, poate fi
periculoasa.

- Deconectati aparatul de la priza electrica Inainte de instalare si inaintea efectuarii tuturor
operatiilor de verificare sau reparatii.

- Efectuati conexiunile electrice conform regulilor si regulamentelor de protectia muncii. Asigurati-
va cd priza de alimentare este conectata la instalatia de impamantare.

- Nu utilizati aparatul in locuri umede sau in ploaie;

i I - Nu utilizati cabluri cu izolatia sau conectori deteriorate;

- Nu sudati in rezervoare, containere sau tevi care au continut materiale inflamabile, lichide sau
gazoase;

- Evitati sa lucrati pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea acestor substante;

- Nu sudati in rezervoare sub presiune. indepirtati din zona de lucru toate materialele inflamabile
(ex. lemn, hartie etc);

- Asigurati o aerisire adecvatd sau folositi ventilatoare pentru a indeparta fumul produs prin sudare;

- In cazul in care utilizati butelii cu gaz protector, pistrati departe butelia de durse de cilduri si de
razele solare;

PO LD

- utilizati scule si accesorii cu izolatie electrica;
- Protejati-va ochii cu césti sau masti de sudura;
- Folositi imbracaminte si manusi de protectie pentru a evita expunerea pielii la razele ultraviolete
produse de arcul electric. Nu utilizati aparatul pentru dezghetarea conductelor.
- Asezati aparatul pe o suprafatd plana pentru a preveni rasturnarea

In timpul functiondrii masina emite un cAmp electromagnetic foarte intens care ar putea cauza

defectarea sau dereglarea urmatoarelor :

- simulatoare cardiace;

- proteze metalice;

- ceasuri;

- carduri magnetice;

- instrumente de masura;

- sisteme de transmitere a datelor sau linii telefonice locale;

& - acest aparat a fost proiectat si construit pentru utilizari in hale sau fabrici de productie. Utilizarea
lor in locuinte poate produce campuri magnetice care sd interfereze cu produsele electrocasnice;

1



A EXTRAPRECAUTII iN UTILIZARE
Pentru efectuarea operatiilor de sudura in zone cu pericol de explozii, in prezenta substantelor inflamabile
au explozibile, se va face o evaluare de cétre un expert autorizat, operatiile urmand a se desfasura in
prezenta unor echipe de interventii (ex.: pompieri).
Nu este permisa efectuarea operatiilor de sudurd in cazul in care aparatul sau dispozitivul de avans al
firului continuu trebuie sustinute de cdtre operator (ex: sustinerea aparatului prin intermediul unei curele).
Nu este permisa desfasurarea operatiiei de sudura dacd operatoul nu are o pozitie stabila, fara
utilizarea de platforme pentru lucrul al inaltime.

Nu utilizati aparatul in alte scopuri decat cele pentru care a fost proiectat si construit (nu utilizati
aparatul pentru debitat, dezghetare conducte).

ATENTIE: Tensiuni de alimentare mai mari de 280 V AC, pot provoca daune grave aparatului. Dupa ce
ati oprit aparatul, asteptati pand cand ledul galben s-a stins complet pentru al reporni din nou.

INFORMATII GENERALE
Acest aparat este o sursd de putere penru sudura manuald cu electrod invelit in curent continuu.
Caracteristicile specifice ale acestui sistem de reglare (invertor) cum ar fi viteza ridicata si reglarea
de precizie, asigura rezultate de calitate ridicatd atat la sudarea cu arc electric MMA cét si la sudarea TIG
(in curent continuu) cu accesorii optionale.
Sistemul ,, invertor” , permite de asemenea o reducere drasticd atat a dimensiunii transformatorului
principal cat si a reactantei. Aceastd reducere in volum si greutate sporeste mobilitatea aparatului.
Aparatul se compune din module de putere realizate pe un circuit special imprimat , proiectat sa
maximizeze fiabilitatea si sa reduca activitatea de intretinere.

ACCESORII STANDARD
- kit complet apentru sudura MMA
- cablu de sudura cu cleste port-electrod;
- cablu cu cleste de masa;
- masca de sudura;
- perie de sarma cu ciocanel pentru zgura,

ACCESORII OPTIONALE
- kit complet pentru sudurd TIG
- regulator de presiune cu manometru;
- torta TIG;
- masca cu filtru fix sau variabil;

DATE TEHNICE
Datele tehnice privind performantele aparatului @ \
sunt indicate pe placuta de pe panoul din spate al
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1 — grad de protectie IP 23 (protectie Impotriva
particulelor solide cu diametrul mai mare de 12,5 mm si
a picaturilor de apa ce cad vertical sau inclinate cu
maxim 60° fata de verticala);

2 — simbolul pentru reteaua de alimentare: tensiune
alternativa monofazata; s P [ [
3 — simbolul S: indica posibilitatea de lucru in zone cu

== FUSET A -—@
risc ridicat de socuri electrice; ._®
4 — simbolul procedeului de sudura : sudare manualad cu B AL

arc electric cu electrod invelit;
5 — simbolul structurii interne a aparatului (invertor sau transformator-redresor);

>
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6 —normele europene privind constructia si siguranta aparatelor de sudura cu arc electric;
7 — seria de fabricatie (identificarea aparatului, necesara pentru asistenta tehnica, piese de schimb si
originea produsului);
8 — caracteristicile tehnice principale ale aparatului:

- Up = tensiune de mers in gol;

- 1,/U, = curentul si tensiunea corespunzatoare pe care aparatul le furnizeaza in sarcing;

- X = tipul serviciului: indica timpii de lucru ai aparatului (exprimat in procente, ciclul de lucru de
baza fiind de 10 minute : ex. 60% inseamna ca 6 minute lucreaza si 4 minute asteptare);

- A/V-A/V = indica intervalul de reglaj al curentului de sudurd (minim — maxim) la tensiunea
corespunzatoare;
9 — specificatii privind alimentarea la reteaua electrica::

- U, = tensiunea alternativa si frecventa aparatului (cu abateri de +£15%);

- Imax= curentul maxim absorbit;

- ler= curentul absorbit in sarcina,
10 — valoarea sigurantelor fuzibile pentru protectia retelei de alimentare;
11 — simboluri referitoare la regurile de siguranta descrise in cap. 1 (reguli de sigurantd la sudura manuala
cu arc electric)

ALTE INFORMATII
Informatii privind circuitul de sudura sunt descrise in tabelul urmator

= | I>= | —=.

L..inAC | 230V | 230V mm’
150A T20A J2A 16
160A T20A 324 16
1804 T20A J2A 25
Informatii privind cablul de sudura
si clestele port- = Clasa de tensiune : 113V electrod:
Imax (A) | X (%) ﬁm o ] omm
200 35
2+4 16
150 60
DESCRIEREA APARATULUI Circuitul de putere
Descriere: ssov e oo |
1 — retea de alimentare (monofazatd), unitatea swerte T S H—"}E—“ 9,:"&_“”
redresoare si condensatorul de filtrare; | Vi o T Y e
2 — puntea cu tranzistoare $i comutatoarele de .
comanda (IGBT) < b ﬁ
Modifica tensiuneca de alimentare redresatd in Circuitul de control

tensiune alternativa de frecventd ridicata si permite
reglajul puterii in functie de tensiunea / curentul necesar procedeului de sudura ce trebuie executat.

3 — transformator de inalta frecventa
Infasurarile primare sunt alimentate de tensiunea transformati de Blocul 2. Are functia de adaptare a
tensiunii si a curentului la valorile solicitate de procedeul de sudura cu arc si, simultan, izoleaza circuitul
de sudura de circuitul de alimentare principal.

4 — puntea redresoare secundara cu inductanta
Modifica tensiunea / curentul furnizat de infasurarile secundare in curent / tensiune continua .
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5 — panoul electronic si de comanda-control
Verificd instantaneu valoarea curentului de sudura selectat de utilizator. Moduleaza comenzile puntii de
comanda (IGBT) care controleaza reglajul.
Panoul de control determina de asemenea comportarea in regim tranzitoriu a curentului pe perioada de
topire a electrodului (scurt circuit instantaneu), si este raspunzator de sistemul de siguranta.

CONEXIUNILE, REGLAJUL SI DISPOZITIVE DE SIGURANTA

Panoul frontal
1 —borna de conectare rapida ( +) a cablului de sudura;

2 — led indicator de culoare galbend, normal stins cand aparatul este pornit.

Daca se aprinde in acest timp inseamna ca

- este cuplata protectia termica: in interiorul aparatului temperatura este
excesiva. Aparatul este pornit dar nu furnizeazd curent pana cand nu se atinge
temperatura normald. Dupa ce temperatura scade , repornirea este automata;

- este cuplatd protectia la sub/supratensiune de alimentare: atunci cénd
tensiunea de alimentare este fie prea mare sau prea mica, aparatul se blocheaza;

- protectie la scurtcircuit: in cazul unui circuit (electrodul se lipeste de piesa
de sudat) pe o perioadd de timp mai mare de 1,5 secunde, aparatul se opreste. Dupa anularea
scurtcircuitului, aparatul porneste automat;

3 —led de culoare verde: acest led se aprinde atunci cand aparatul este conectat la reteaua de alimentare cu
energie electrica.

4 — potentiometru de reglare a intensitdtii curentului de sudura cu scald gradata in amperi. Valoarea
curentului de sudura poate fi reglata si in timpul procesului de sudura.

5 —selectorul de functii, permite reglarea conditiilor de lucru:

6 —borna de conectare rapidd (—) a cablului de sudura;

.,‘ Pozitia pentru sudurda MMA. In aceasta pozitie sunt activate dispozitivele ,hot start” si ,,arc
£ force”. Valoarea curentului de sudurd depinde de wvaloarea setata prin intermediul
potentiometrului (4) de pe panoul frontal al aparatului.

.% Pozitia pentru sudurd TIG cu amorsarea arcului prin zgardiere (cu accesorii optionale pentru

£ sudurd TIG). In aceasta pozitie, aparatul poate suda prin procedeul TIG cu

amorsarea arcului prin zgaraiere, dispozitivele ,,hot start” si ,,arc force” fiind
dezactivate.

Panoul din spate
1 — cablul de alimentare (2 fire + 1fir pentru impamantare) conform normelor EEC;
2 —intrerupator principal OPRIT (0) / PORNIT (I);

INSTALAREA
Atentie: toate operatiile de instalare §i conexiuni electrice se vor realiza cu aparatul deconectat de la
reteaua de alimentare cu energie electrica !

Pregitirea pentru utilizare
Despachetati aparatul, asamblati toate accesoriile livrate.
Functie de modelul livrat, montati clestele de masa la cablul de masa (cablul mai scurt).




Pozitionarea
Utilizati  aparatul in spatii deschise pentru asigurarea

racirii; verificati starea mediului de lucru in  privinta
particulelor ~ cu  conductivitate electrica ridicata,
vaporilor corozivi, umiditatii.
Conexiunile electrice
Tnainte de orice a face orice conexiune electrica

verificati datele tehnice de pe tabelul
tensiune si frecventa;

Modelul TECHNOLOGY 200 este echipat cu cablu de alimentare cu doud fire + un fir pentru
impamantare. Cablul trebuie legat la un stecher 2p+ Impamantare cu capacitate de 20-25 A.

aparatului cu privire la

Conectati clestele port-electrod la cablul sudura.

Pozitionarea

Aparatul trebuie pozitionat pe o suprafatd pland, suficient de rezistentd pentru a sustine greutatea
aparatului, la o distantd de minim 250 mm fata de pereti pentru a asigura o buna ventilatie. Camera in care
se pozitioneaza si se lucreaza cu aparatul, trebuie sa fie ventilata, fara prafuri conductore, vapori corozivi,
umiditate excesiva.

Alimentarea cu energie electrica

Inainte de a realiza alimentarea cu energie elctricd, verificati daca datele de pe placuta aparatului
corespund cu datele retelei de alimentare (tensiune si frecventd).

Aparatul trebuie conectat numai lao retea de alimentare prevazuta cu conductor pentru impamantare.

Conectati un stecher standardizat 2P+T, cu capacitate suficienta puterii instalate.
ATENTIE: Conectati firul galben/verde la terminalul de impamantare al stecherului!

Reteaua de alimentare trebuie protejatd cu sigurante fuzibile sau intrerupator diferential automat iar
pentru dimensionare corectd a acesteia (capacitate sigurante putere/intensitate) apelati la datele de pe
placuta de identificare a aparatului.

===~ Sigurante (1)

ZRETa] A

ATENTIE : Daca regulile de mai sus nu vor fi luate in considerare, intregul sistem de siguranta prevazut
de catre constructor (clasa 1) va deveni ineficace, avand consecinte grave pentru persoane (ex:
electrocutare) si pentru bunuri (ex: incendii).

CONEXIUNILE CABLURILOR DE SUDURA




conexiunile la circuitul de sudura trebuiesc executate cu aparatul izolat complet fatd de reteaua de
alimentare.

- cablul de sudurd — portelectrodul : Acesta se conecteaza, in polaritate normald, la borna (+) a
aparatului;

- cablul de masa : se conecteaza, in polaritate normald, la borna ( — ) a aparatului, iar capatul opus la
piesa de sudat sau la bancul de lucru, cat mai aproape de zona de lucru;

ATENTIE:

- cablurile de legatura trebuiesc complet introduse in cuplele rapide de conectare pentru asigurarea
unui contact electric bun. Contactele imperfecte pot cauza supraincalzirea si deteriorarea rapida a acestora
precum si un randament redus;

- evitati utilizarea unor cabluri de lungimi mai mari de 6 m.

- evitati utilizarea structurilor metalice care nu sunt parte a piesei de lucru pentru substituirea
cablului de masa a curentului de sudurd : aceasta ar putea periclita siguranta si ar putea conduce la
ineficienta operatiei de sudura.

SUDAREA PRIN PROCEDEUL MMA

Cea mai mare parte a electrozilor sunt conectati in polaritate normald (borna +), desi anumite tipuri
(ex. electrozii acizi) trebuie conectati in polaritate inversd (la polul -). Indiferent cd e vorba de polul (+)
sau (-) se vor utiliza bornele de cuplare rapida.

Este foarte important ca utilizatorul sa respecte instructiunile de utilizare ale electrozilor mentionate
de fabricant pe ambalaj. Acestea vor indica polaritatea corectd a electrodului si curentul potrivit.

Curentul de sudura trebuie reglat in conformitate cu diametrul electrodului utilizat si1 tipul de
imbinare care trebuie executata :

@ electrod Curentul de sudura (A)
(mm) min max
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3,2 80 160
4 120 200

Utilizatorul trebuie sa aiba In vedere ca, in conformitate cu diametrul electrodului, valorile mai
ridicate de curent trebuie utilizate pentru sudurile plane in timp ce pentru sudurile verticale sau “peste cap”
sunt necesare valori mai scazute.

Caracteristicile mecanice ale Tmbindrii sudate sunt determinate, pe langa valoarea curentului ales, de
parametri de sudurd cum ar fi: diametrul, calitatea electrodului, lungimea arcului electric, viteza de lucru si
depozitarea corectd a electrozilor care trebuiesc pastrati in locuri uscate, in ambalaje sau cutii adecvate.

PROCEDEUL DE SUDURA

Tineti masca de protectie in fata dvs. , atingeti electrodul prin zgariere de piesa de sudat. Acesta este
modul corect de lucru prin zgariere.

Atentie: nu izbiti electrodul de piesa de lucru, aceasta ar putea distruge invelisul electrodului.

Odata ce ati amorsat arcul, incercati sd mentineti o distanta constanta fatd de piesa de lucru egala cu
diametrul electrodului utilizat. Pastrati pe cat posibil constantd aceasta distantd pe toatd durata procesului.
Retineti cd unghiul de inclinare al electrodului ar trebui sa fie de 20 — 30 °.

La sfarsitul cusaturii de sudurd, aduceti capatul electrodului in partea din spate, pentru a umple
cavitatea sudurii si apoi repede ridicati electrodul pentru stingerea arcului.

CARACTERISTICILE BAII DE SUDURA
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arc de sudurd prea lung curent de sudurd prea mare sudura corecta (curent si

lungime arc
PROCEDEUL DE SUDURA TIG CU POLARITATE DIRECTA (CU ACCCESORI% OPTIOI)\IALE )

Torta se va conecta la borna (—) iar clestele de masa la borna (+). Clestele de masa se va conecta cat
mai aproape de zona de lucru. Treceti comutatorul 5 de pe panoul frontal al aparatului pe pozitia descrisa
anterior.

Conectati butelia cu gazul protector si reglati presiunea de la reductorul de presiune al buteliei la o
presiunea normala de Smbar. Pregatiti si racordati furtunul de conducere a gazului din tortd. Deschideti
manual supapa tortei inainte de a incepe sudarea si inchideti-o dupa ce ati terminat.

ATENTIE: inchideti intotdeauna supapa de evacuare a gazului dupa ce ati terminat de sudat!

Pentru a obtine o sudura de calitate, trebuie ca suprafata materialelor de sudat sa fie curatata de
oxizi, pelicule protectoare, vaseline sau solventi.

Varful electrodului de tungsten trebuie mentinut in bune conditii de lucru. Astfel, periodic, varful
electrodului trebuie refacut, asa cum este exemplificat in figura urmatoare:

Diametrul corect al electrodului trebuie ales functie de indicatiile descrise in tabelele urmatoare:

- pentru otel
Grosime Curent @ electrod @ duza | Argon | @ vergea material
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) de adaos
0,3-0,5 5-20 0,5 6,5 3 -
05-0,8 15-30 1 6,5 3 -
1 30-60 1 6,5 3-4 1
15 70-100 1,6 9,5 3-4 15
2 90-110 1,6 9,5 4 15-2,0
3 120 - 150 2,4 9,5 5 2-3
4 140 - 190 2,4 95-11 5-6 3
- pentru cupru dezoxidat
Grosime | Curent | O electrod @ duza | Argon | O vergea material
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) de adaos
05-08] 20-30 0,5-1 6,5 4 -
1 80— 100 1 9,5 6 15
15 110 - 140 16 _:ﬁ‘ﬁ‘,ﬂw 8 15
2 130 - 160 1,6 : 8 78 15
1
% !
L o 8
Electrod plentru Curent de sudura  Curent de sudura
sudura in curent insuficient Ll
iINTRETINEREA °°L":";‘”

ATENTIE: nu desfaceti panourile §i nu

lucrati in interiorul aparatului fird a scoate stecherul din priza de alimentare cu tensiune electrica.
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Eventualele verificari in interiorul aparatului, efectuate sub tensiune, pot cauza electrocutdri datorita
contactului direct cu partile aflate sub tensiune.

Verificati periodic interiorul aparatului inldturand praful depus pe transformator, bobina si redresor
(cu aer comprimat de joasd presiune).

Cu aceeasi ocazie verificati dacd conexiunile electrice sunt bine stranse si daca cablurile nu prezinta
deteriorari ale izolatiel.

Cand aceste operatii s-au terminat, puneti la loc panourile si strangeti bine suruburile.

Nu sudati in timp ce aparatul este cu panourile deschise.

DEFECTIUNI

In eventualitatea unei functiondri nesatisficitoare, inainte de executarea unei verificari sistematice
sau contactarea unui centru de service, verificati urmatoarele:

- curentul de sudura, reglat cu ajutorul potentiometrului (cu scala gradata in amperi), ar trebui sa fie
potrivit pentru diametrul si tipul de electrod utilizat;

- cu intrerupdtorul principal in pozitia ON , becul acestuia trebuie sd fie aprins; in caz contrar, de
obicei este un defect pe circuitul de alimentare (cablurile , stecherul sau priza, sigurantele etc.);

- ledul indicator galben nu trebuie sd fie aprins (ex. ledul se aprinde cand a actionat protectia termica
la subtensiune sau lipsa fazei);

- asigurati-va cd valorile nominale ale ciclului de activitate au fost respectate. Daca se declanseaza
protectia termostatica, asteptati pand ce aparatul se raceste natural; verificati functionarea ventilatorului;

- verificati tensiunea de alimentare; daca valoarea este prea mare sau prea mica, aparatul va continua
sa fie nefunctional.

- verificati dacd nu existd un scurt circuit la iesirea din aparat: in acest caz eliminati defectul;

- verificati dacd sunt corecte conexiunile circuitului de sudurd, clestele cablului de masa este
conectat la piesa de lucru, fard interpunerea unor materiale izolatoare cum ar fi de ex. vopseaua.



