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SIMBOLURI DE AVERTIZARE / INFORMARE

recomandarile de siguranta. Pastrati manualul.

]] NOTA: Tnainte de a utiliza aparatul, cititi cu atentie instructiunile de utilizare si

[ —

I W NOTA: Pastrati o distantd de sigurantd fata de trecatori in timpul lucrului.
<+

Y,

* ATENTIE: Protejati unitatea de ploaie si umiditate.
Semnul pubelei de gunoi: Ordonati colectarea separata a deseurilor de echipamente si interziceti
eliminarea acestora impreund cu alte deseuri. Consultati sectiunea "ELIMINAREA
DESEURILOR DE ECHIPAMENTE Eroare: Nu s-a putut gisi sursa de referinta".

I

APLICAREA DISPOZITIVULUI

Aparatul este utilizat pentru sudarea cu orice tip de electrod de sudura. Produsul la care se refera acest

RN

manual este un aparat de sudura MMA cu invertor controlat electronic. Sistemul electronic al
dispozitivului se bazeaza pe tranzistori IGBT care combina avantajele a doua tipuri de tranzistori: usurinta
de control a tranzistorilor cu efect de camp si tensiunea de rupere ridicata si viteza de comutare a
tranzistorilor bipolari.

Unitatea are aplicatii versatile, cum ar fi efectuarea de lucrari pe teren si toate tipurile de lucrari de
reparatii interioare.

Utilizati aparatul numai in scopul pentru care a fost conceput. Orice alta utilizare decat cea descrisa in
aceste instructiuni nu reprezinta utilizarea prevazuta a aparatului. Daunele sau vatamarile rezultate din
utilizarea necorespunzatoare sunt responsabilitatea utilizatorului/proprietarului si nu a producatorului.
Producatorul, in scopul Tmbunatatirii produselor sale, isi rezerva dreptul la posibilitatea aparitiei unor
diferente in produsul mentionat mai sus.

Din motive de siguranta, dispozitivul nu trebuie utilizat de copii si adolescenti sub varsta de 18 ani sau de
persoane aflate sub influenta alcoolului, a medicamentelor sau a altor droguri.

Daca nu sunteti familiarizat cu aceste instructiuni de utilizare, va rugam sa le cititi cu atentie Tnhainte de a
utiliza aparatul pentru prima data.



DATE TEHNICE

Model PM-MMA-260SN
Sursa de alimentare 230V / 50Hz
Tensiune n gol 66V
Intervalul curentului de sudare 20-260A
Sudarea cu electrod in

in termeni de L6-4,0mm
Consumul de energie 7.4kVA
Sursa de alimentare 230V/50Hz
Curent nominal de sudare 260A
Ciclu de functionare nominal 60%
Curentul de sudare la ciclu

functioneaza 100% 203A
Tensiune de functionare 20,8- 30V
Clasa de protectie F
Clasa de izolare IP21S
Greutate ?

SECURITATE

Cititi cu atentie instructiunile de utilizare Thainte de a incepe lucrul. Pastrati-le pentru consultare
ulterioara. Producatorul nu va fi tras la raspundere pentru orice daune cauzate de nerespectarea acestor
instructiuni.

Cel mai mare pericol este reprezentat de desfasurarea urmatoarelor activitati interzise:

a) Utilizarea aparatului de sudura n alte scopuri decat cele descrise n instructiunile de utilizare.

b) Utilizarea aparatului de sudura de catre persoane care nu sunt familiarizate cu instructiunile de
utilizare.

c) Utilizarea unui aparat de sudura fara imbrdacaminte si incdltaminte de protectie adecvate pentru
operator

protejarea picioarelor.

d) Utilizarea dispozitivului de catre persoane aflate sub influenta alcoolului, a drogurilor sau a altor
substante intoxicante. De asemenea, de catre persoane cu capacitati fizice, senzoriale sau
mentale limitate sau lipsite de experientda sau cunostinte privind utilizarea acestui tip de
dispozitiv.

OBSERVATII GENERALE

SIGURANTA IN TIMPUL SUDARII

:q SOCUL ELECTRIC POATE Ucide: Echipamentul de sudare genereaza tensiune fnalta. Nu
—,\ atingeti pistolul de sudura, materialul de sudura conectat atunci cand echipamentul este
pornit. Toate componentele care formeaza circuitul curentului de sudare pot provoca
socuri electrice si, prin urmare, trebuie evitate.
atingeti-le cu mainile goale si prin hainele de protectie ude sau deteriorate. Nu lucrati pe sol umed si nu
utilizati cabluri de sudura deteriorate. ATENTIE: Este interzisa indepartarea capacelor externe in timp ce
aparatul este conectat la retea, precum si utilizarea aparatului cu capacele indepartate! Cabluri de sudura,
cablu de impamantare, clema



Sistemul de legare la pamant si echipamentul de sudura trebuie mentinute in stare buna de functionare,
asigurarea unor conditii de munca sigure.
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RAZELE DE ARC POT RANI: Nu este permis sd priviti direct la un arc electric cu ochii
neprotejati. Utilizati Tntotdeauna o masca sau o viziera cu un filtru adecvat. Protejati

trecatorii din apropiere cu ecrane incombustibile, care absorb radiatiile. Protejati

partile neacoperite ale corpului cu imbracaminte de protectie adecvata din material incombustibil.

) FUMURILE SI GAZELE POT FI PERICULOASE: in timpul procesului de sudare se produc
vapori si gaze nocive, periculoase pentru sanatate. Evitati inhalarea acestor vapori si gaze.
Zona de lucru trebuie sa fie ventilata corespunzator si echipatad cu o hota de ventilatie. Nu

=

£ 5 sudati in spatii inchise. Suprafete

piesele care urmeaza sa fie sudate trebuie sa fie lipsite de impuritati chimice, cum ar fi agentii de
degresare (solventi) care se descompun n timpul sudarii producand gaze toxice.

CAMPUL ELECTROMAGNETIC POATE FI PERICULOS: Curentul electric care circuld prin
cablurile de sudura creeaza un camp electromagnetic n jurul sau. Campul electromagnetic
poate interfera cu stimulatoarele cardiace. Cablurile de sudura trebuie dispuse in paralel,
cat mai aproape unul de celalalt.

SCANTEILE POT PROVOCA INCENDIU: Scanteile de sudurd pot provoca incendii, explozii si
arsuri ale pielii neprotejate. Purtati manusi de sudura si imbracaminte de protectie atunci
cand sudati. Indepértati sau asigurati toate materialele si substantele inflamabile din zona

de lucru. Nu sudati

containere sau rezervoare inchise care au continut lichide inflamabile. Aceste containere sau rezervoare
trebuie spalate nainte de sudare pentru a indeparta lichidele inflamabile. Nu sudati Tn apropierea gazelor,
vaporilor sau lichidelor inflamabile. Echipamentul de stingere a incendiilor (paturi de foc si stingatoare cu
pulbere sau cu zapada) trebuie amplasat in apropierea zonei de lucru, intr-un loc vizibil si usor accesibil.

[ ] ALIMENTARE ELECTRICA: Deconectati sursa de alimentare inainte de a efectua orice
\ lucrari, reparatii la aparat. Verificati periodic cablurile de sudura. Daca se observa orice
deteriorare a cablului sau a izolatiei, aceasta trebuie indepartata imediat. Cablurile de
sudura nu trebuie sa fie ciupite,
atingeti margini ascutite sau obiecte fierbinti.

Materialele sudate pot rani: Nu atingeti niciodata piesele sudate cu parti neprotejate ale
corpului. Purtati intotdeauna manusi si clesti de sudura atunci cand atingeti si deplasati
materiale sudate.

Zgomotul va poate afecta auzul: Zgomotul cauzat de anumite procese sau echipamente va
poate afecta auzul. Purtati protectoare auditive in situatii de niveluri ridicate de zgomot.
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INCENDIU SAU EXPLOZIE: Nu folositi echipamentul in apropierea substantelor inflamabile.
Asigurati-va ca reteaua electrica este adecvata pentru aparatul de sudura. Supraincarcarea
retelei electrice poate provoca un incendiu.

PERICULOS: Utilizati un maner de transport pentru a muta aparatul. Toate echipamentele
adecvate pentru ridicarea aparatului trebuie sa aiba o capacitate de ridicare adecvata si un
carlig stabil. Daca mutati aparatul cu un stivuitor, furcile trebuie sa fie suficient de lungi
pentru a depasi aparatul.

Supraincalzirea poate provoca supraincalzirea: nu prelungiti ciclurile de sudare, lasati
masina sa se raceasca intre ciclurile de sudare. Daca masina se incinge prea tare, scurtati
durata ciclului de sudare sau reduceti curentul de sudare.

DEZCHIDEREA STATICA POATE DAUNA LINIA DE IMPRIMARE: inainte de

Purtati o bratara de Tmpamantare atunci cand atingeti placile cu circuite imprimate si
partile sistemului electric. Utilizati ambalaje antistatice pentru a depozita si transporta
componentele electrice.

Cititi INSTRUCTIUNILE DE UTILIZARE: Cititi cu atentie instructiunile de utilizare si urmati
informatiile continute in acestea. Producatorul nu este responsabil pentru eventualele
daune cauzate de nerespectarea instructiunilor din acest manual.

RADIATII DE INALTA FRECVENTA: Radiatiile de inalta frecvent pot interfera cu semnalele
radio, sistemele de alarma, functionarea calculatoarelor si echipamentele de comunicatii.
Este responsabilitatea utilizatorului sa se asigure ca un electrician calificat corecteaza
problemele rezultate din interferentele electrice. Verificati si intretineti periodic instalatia
electrica. Utilizare

masuri de Tmpamantare, ecranare si protectie impotriva supratensiunilor pentru a minimiza posibilele

interferente.

)
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SUDAREA CU ARC POATE PROVOCA INTERFERENTE: Energia electromagnetica poate
interfera cu echipamentele electronice, cum ar fi calculatoarele si dispozitivele controlate
de calculator. Asigurati-va ca echipamentul din jurul aparatului de sudura este compatibil
din punct de vedere electromagnetic. Pentru a minimiza posibilitatea interferentelor, tineti
cablurile de sudura cat mai aproape de sol. W

n cazul echipamentelor electrice sensibile la interferente, locul de sudare nu trebuie s fie mai aproape

de 100 m. Echipamentul trebuie sa fie conectat si impamantat in conformitate cu aceste instructiuni. Daca

interferentele continua, utilizatorul trebuie sa ia masuri suplimentare, cum ar fi schimbarea locului de

munca, utilizarea de cabluri ecranate, filtre de linie sau securizarea locului de munca.



CAMPUL ELECTROMAGNETIC

Pentru a reduce generarea de camp electromagnetic la locul de munca, este necesar sa:

Tineti firele apropiate (acestea pot fi rasucite sau lipite cu banda adeziva).
Aranjati cablurile pe o parte a operatorului, cat mai departe posibil de acesta.
Nu infasurati firele in jurul corpului.

Tineti sursa de alimentare si cablurile cat mai departe posibil de operator.

e N

Conectati clema de sudura cat mai aproape posibil de zona de sudura.

STIMULATOARE CARDIACE

Consultati-va medicul inainte de sudare si inainte de a va afla in zona de sudare. Medic
sa explice posibilele proceduri de contact cu echipamentul de sudura.

DESCRIEREA DISPOZITIVULUI

Model: PM-MMA-260SN

1 2

Ttechmology

[l FOWERMAT
PM-MMA-260SN

DESCRIEREA COMPONENTELOR

1 Buton de reglare a curentului de sudare 3. Priza cablului de impamantare

2. Ampermetru 4. Priza pentru cablu de sudura "+"




DESCRIEREA INDICATIILOR DE PE PLACA DE IDENTIFICARE

Curent continuu (DC)

:I] :D: Simbol  sursa de alimentare monofazata cu

1 ~50/60Hz curent  curent alternativ (AC) cuofrecventa
nominala de 50 Hz si o frecventa de functionare de 60 Hz.
Ul | Tensiunea nominala de intrare (AC)
11IMAX

Curent maxim de intrare

EFF | Curent de intrare efectiv

U0 | Tensiune fard sarcind (tensiune Tn gol)

Curent de iesire

U2 | Tensiunea de iesire sub sarcing

Ciclul de sudare
(Acesta este raportul procentual dintre timpul in sarcina si timpul ciclului
complet de functionare)

¢ Valoare de la 0-100%
X e Pentru standardul acestei masini, un ciclu complet de lucru este de
10 minute. De exemplu, un ciclu de 40% permite sudarea continud
sub sarcina timp de 4 minute, iar timpul de "repaus" ar trebui sa
fie de 6 minute. Atunci cand timpul sub sarcind este depasit,
aparatul
este oprit de o siguranta termica.

3~ % ." IEI == | Masina sudeazd cu curent continuu monofazat

; Aparatul de sudura este utilizat pentru sudarea MMA

INSTRUCTIUNI SIMPLIFICATE DE UTILIZARE

Ansamblul mastii de sudura

@




Montarea mastii de sudura se face conform diagramei.

1. Conectati aparatul de sudura la sursa de alimentare, prin intermediul prizei de pe partea din spate a
unitatii.

Conectati cablul de Tmpamantare la cuplajul rapid si la piesa de prelucrat.

Instalati electrodul in pistolul de sudura, apoi conectati cablul de la conectorul rapid.

Comutati comutatorul in pozitia ON si asigurati-va ca LED-ul de alimentare este aprins in galben.
Procesul de sudare poate incepe.

Cand sudarea este terminata, indepartati electrodul de materialul care urmeaza sa fie sudat si
puneti comutatorul dispozitivului Tn pozitia OFF.

o vk wN

Atentie: atunci cand este depasit ciclul de lucru pentru un anumit amperaj, intrerupatorul termic va bloca
unitatea (indicat de un LED galben de suprasarcina) pana cand aparatul de sudura se raceste.

Daca aparatul sau accesoriile acestuia incep sa functioneze defectuos, opriti functionarea si contactati un
centru de service calificat.

INSTRUCTIUNI DE INSTALARE SI UTILIZARE

Montarea dispozitivului

Numai personalul calificat poate instala, utiliza si intretine sudorul.

LOCUL DE UTILIZARE

Dispozitivul poate fi utilizat numai intr-o zona bine ventilata.

Tineti cont intotdeauna de instructiunile de siguranta din sectiunea "OBSERVATII GENERALE" inainte de a
lucra pe santier.

Cablurile de sudura trebuie sa fie conectate la iesirea sursei de alimentare a aparatului de sudura. Cablul de
alimentare al aparatului de sudura trebuie sa fie conectat la o sursa de 230 V CA.

CURENT DE ALIMENTARE S| LEGARE LA PAMANT.

Numai personalul calificat poate instala si modifica reteaua electrica.

Atentie Este interzisa utilizarea aparatului cu carcasa dezasamblata sau complet indepartata, acest lucru
poate provoca un soc electric si duce la vatamari grave. Nu atingeti partile sub tensiune ale aparatului.

fnainte de a instala aparatul, verificati daci reteaua electricd la care va fi conectat aparatul indeplineste
cerintele de pe placuta indicatoare a aparatului si daca Indeplineste toate standardele locale si nationale.
Retineti ca diferite modele de aparate de sudura pot avea cerinte diferite privind reteaua electrica.

1. Tnainte de conectare, verificati dacs reteaua indeplineste cerintele sudorului.

Conectati firul PE sau firul de impamantare verde/galben la un sistem de impamantare in
conformitate cu

legislatia nationala.
3. Conectati cablurile de sudura la aparat, apoi cablul de alimentare la o retea de alimentare
monofazata de 230V si 50Hz.



FUNCTIONAREA SUDORULUI

Curentul de sudare este reglat cu ajutorul butonului de pe panoul superior al aparatului de sudura.
Rotirea butonului (1) in sensul acelor de ceasornic creste curentul de sudare, in timp ce o miscare in sens
invers acelor de ceasornic scade curentul de sudare.

Valoarea curenta a curentului de sudare este exprimata in amperi si afisata pe afisajul (2) de pe panoul

frontal al aparatului de sudura.

DESCRIEREA PROCESULUI DE SUDARE
ATENTIE: Aprinderea arcului incepe atunci cand electrodul de sudura atinge punctul de sudura si este
apoi impins inapoi la o distanta egala cu lungimea arcului.

EXEMPLU DE SUDARE CU ELECTROD TIPIC.

wymagane narzedzia:




1. Locul de munca
Asigurati-va ca zona de lucru este curata.

2. Firde impamantare
Prindeti firul de masa cat mai aproape posibil de suprafata de sudura.

3. Electrod
Plasati electrodul in pistolul de sudura Tnainte de aprinderea arcului electric. Electrozii cu un
diametru mai mic trebuie sa functioneze la un curent mai mic decat electrozii cu un diametru
mai mare. Respectati specificatiile producatorului privind curentul de sudare.

4. Torta de sudura izolata.

5. Pozitia corectd pentru tinerea tortei de sudura.

6. Lungimea arcului.
Lungimea arcului este distanta dintre electrod si punctul de sudurd. Daca arcul este prea
scurt si amperajul este corect, se aude un sunet ascutit de crepitante. Lungimea corecta a
arcului este apropiata de diametrul electrodului. Verificati punctul de sudura pentru a
determina daca arcul este corect.
Lungimea arcului pentru electrozii cu diametrul de 1,6 mm si 2,4 mm trebuie sa fie mai mare
de 1,6 mm, in timp ce pentru electrozii de 3 mm si 4 mm lungimea arcului trebuie sa fie mai
mare de 3 mm.

7. Speedway
Utilizati un ciocan de sudurd si o perie pentru a indepérta zgura. indepértati zgura si verificati
punctul de sudura Tnainte de a incepe o noua sudura.

INFORMATII DE BAZA PRIVIND SUDAREA

Sudarea cu electrod placat cu metal (MMA) este un proces prin care metalul este topit si apoi unit, prin

incalzirea acestuia cu ajutorul unui arc electric, folosind un electrod metalic fuzibil acoperit cu un strat de
flux. Un curent electric produce un arc intre electrod si materialul care urmeaza si fie imbinat. In timpul
procesului de sudare, invelisul electrodului se descompune sub influenta temperaturii, formand substante
gazoase care actioneaza ca un scut gazos in timpul sudarii si zgura.

Daca electrodul se deplaseaza peste punctul de sudura la viteza corecta, metalul depus formeaza un strat
numit sudura.

Sudorul este alimentat de o sursa de curent alternativ si poate genera curent alternativ si continuu. Cele
mai bune caracteristici ale sudurii se obtin folosind curent continuu.

Tensiunea si curentul sunt masurate in circuitul de sudare. Tensiunea (V) este reglata de lungimea arcului
dintre electrod si suprafata sudata si depinde de diametrul electrodului. Curentul este o masura a puterii
din circuitul de sudare si se masoara in amperi (A) si se regleaza cu ajutorul unui cadran.

Setarea curentului de sudare depinde de diametrul electrodului, de dimensiunea si grosimea materialului
care urmeaza sa fie sudat si de pozitia de sudare. Atunci cdnd se sudeaza materiale de aceeasi grosime,
pentru materialele cu o suprafata mica se utilizeaza un electrod mai mic si un curent de sudare mai mic
decat pentru materialele mai mari
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suprafata. O grosime mai mica a metalului necesita un curent mai mic, iar un electrod mai mic necesita o
tensiune mai mica.

Se recomanda sa se sudeze atunci cand se lucreaza pe orizontala si pe verticald. Cu toate acestea, atunci
cand sunteti fortat sa sudati in pozitie verticala sau pe tavan, este recomandabil sa reglati curentul mai jos
decat atunci cand lucrati orizontal. Cele mai bune suduri se obtin atunci cand se mentine arcul scurt, se
deplaseaza usor electrodul si se ghideaza electrodul in jos la o viteza constanta in timpul topirii.

Proceduri de sudare mai detaliate sunt prezentate n continuare in acest manual de utilizare.

SUDAREA CU ELECTROD iN PRACTICA

Nimeni nu poate invata sa sudeze citind manuale, ghiduri sau alta literaturad pe aceasta tema. Abilitatea de
a suda corect poate fi dobandita numai prin practica. Informatiile din manualul insotitor sunt destinate sa
ajute persoanele neexperimentate sa inteleaga principiile sudarii cu electrozi acoperiti si sa faciliteze
inceperea fnvatarii. Pentru mai multe informatii privind sudarea, poate fi consultatd literatura care
acopera subiectul in profunzime.

Cunostintele operatorului aparatului de sudura trebuie sa mearga dincolo de informatiile despre arc in
sine. Utilizatorul aparatului de sudura trebuie sa stie cum sd controleze arcul, ceea ce necesitd
cunoasterea circuitului de sudura si a echipamentului care furnizeaza curentul in timpul sudarii. Cablul de
sudura Tncepe Tn pistolul de sudura, unde este montat electrodul, in timp ce se termina la conector, care
ataseaza cablul la aparatul de sudura. Curentul trece prin cablul de sudura catre suportul electrodului si
apoi prin arc. Pe cealaltd parte de lucru a arcului, curentul circuld prin metalul de baza pana la firul de
masa, apoi Thapoi la aparat. Sistemul trebuie sa fie Tnchis. Suportul de masa trebuie sa fie montat ferm pe
metalul de baza curatat. Metalul trebuie sa fie curatat de vopsea, rugina etc. Acest lucru este necesar
pentru o buna circulatie a curentului. Conectati firul de masa cat mai aproape posibil de zona de sudare.
Evitati inchiderea circuitului de sudura prin balamale, rulmenti, sisteme electrice si alte astfel de obiecte
care pot impiedica fluxul de curent in circuit.

Un arc electric este creat in spatiul dintre materialul care urmeaza sa fie sudat si varful electrodului de
sudura montat in pistolul de sudurd. Metalul topit se deplaseaza in spatele arcului de-a lungul imbinarii
materialelor, formand o imbinare sudata.

Sudarea cu electrozi necesita un maner puternic si sigur al varfului de sudura, maini sigure, o vedere buna
si o conditie mentala buna. Operatorul masinii de sudurad controleaza arcul de sudura si, prin urmare,
calitatea sudurii produse.

11



SUDURA CU ARC
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Figura 1. prezintd fenomenele care au loc in timpul suddrii cu arc electric, adicd ceea ce vede sudorul sub

Fig. 1

0 mdrire mare.

Spatiul arcului este indicat in centrul desenului. Arcul se formeaza in spatiul dintre varful electrodului si
materialul care urmeaza sa fie sudat. °Temperatura arcului de sudura atinge 3315 C, ceea ce este suficient
pentru a topi metalul de baza. Deoarece arcul este foarte luminos, nu este posibil sa il priviti cu ochii
neacoperiti, acest lucru putand cauza arsuri foarte dureroase la nivelul retinei ochiului sau afectarea
permanenta a vederii. Mastile si vizierele de sudura specializate sunt concepute pentru a proteja ochii in
timpul sudarii.

Atunci cand lucrati cu un aparat de sudurad, arcul electric incepe sa "smuceasca" manerul, ceea ce este
comparabil cu un jet de apa dintr-un furtun de gradina fixat la sol. Metalul topit formeaza un iaz sau un
crater (o zona mica de metal de baza topit) care urmeaza arcul electric. Pe masura ce electrodul este
deplasat, iazul se raceste si se solidifica. Zgura eliberata in timpul sudarii protejeaza sudura in timpul sudarii.

ALEGEREA ELECTRODULUI POTRIVIT

Functia unui electrod acoperit nu este doar de a transmite tensiune electrica arcului electric. Electrodul
este construit dintr-un miez metalic si un lag. Miezul metalic se topeste in arcul electric, umpland spatiul
dintre cele doua bucati de metal imbinate. De asemenea, electrodul se topeste sau arde Tn arcul electric,
jucand astfel o functie importantad in procesul de sudare. Pe masura ce electrodul se topeste, compusii
chimici din tubulatura electrodului se descompun, formand produse gazoase al caror nor stabilizeaza arcul
electric, protejeaza metalul topit de oxidare si de contaminarea cauzatd de componentele atmosferice.
Produsele chimice ramase intra cu metalul lichid din miezul electrodului in bazinul de sudura pentru a
forma zgura, care formeaza un strat peste sudura pentru a o proteja de oxidare suplimentara in timpul
racirii.
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Diferentele dintre diferitele tipuri de electrozi se refera in principal la tipul de acoperire utilizat. Schimbarea
invelisului exterior afecteaza semnificativ caracteristicile de sudare. Prin intelegerea diferentelor dintre
tipurile de invelis, se dobandesc cunostinte privind modul de selectare a electrodului potrivit pentru

lucrare.
Atunci cand selectati un electrod, trebuie sa luati in considerare:

Executie, de exemplu otel, otel slab aliat, otel inoxidabil.
Grosimea materialului sudat.

Pozitia in care va fi efectuata sudarea.

Starea tehnicd a metalului de baza.

vk W e

Abilitati proprii de utilizare a unui aparat de sudura.

Primele patru puncte sunt esentiale pentru utilizarea corecta a aparatului de sudura, fara a le stapani,

munca va fi grea si laborioasa.

POzITIA CORECTA DE SUDARE

Pozitia de sudare prezentata este descrisa pentru dreptaci, pentru stangaci va fi exact invers.

1. Prindetitorta de sudura cu mana dreapta.
2. Puneti mana stanga sub bratul drept.
3. Aduceti cotul stang in partea stanga a corpului.

Daca este posibil, sudati cu doud maini. Acest lucru va duce la un control mai bun al electrodului.
Tncercati sd sudati de la stinga la dreapta (dacd sunteti dreptaci). Veti putea vedea zona de sudare cu mai

multa acuratete.

15-20°

90°

widok z boku widok od przodu

Fig. 2
Tineti electrodul la un unghi usor, asa cum se aratd in desen.

SFATURI PENTRU LOVIREA ARCULUI ELECTRIC

Asigurati-va ca suportul de masa este in contact bun cu spatiul de lucru pentru sudura. Coborati vizorul de
sudurd si frecati electrodul de metalul din zona de sudurd pana cand vedeti scantei. in timp ce frecati,
ridicati electrodul cu aproximativ 3 mm pentru a permite arcului sa se stabilizeze.

Nota: Daca opriti electrodul in timp ce il frecati, electrodul se va lipi.

Atentie: cei mai multi sudori Tncepatori incearca sa porneasca arcul prin atingerea electrodului pe placa.
Rezultatul este fie ca electrodul se lipeste, fie ca miscarea este prea rapida si arcul este intrerupt.
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LUNGIMEA CORECTA A ARCULUI

Lungimea arcului este distanta de la capatul electrodului la materialul de sudura. Odata ce arcul este
stabilizat, stabilirea lungimii corecte a arcului este foarte importanta. Lungimea arcului trebuie sa fie de
aproximativ 1,5 - 3 mm. Lungimea arcului trebuie ajustata in mod continuu din cauza arderii electrodului.

Cea mai simpla metoda de a controla arcul este sa va bazati pe propriul auz. O lungime corecta a arcului
se caracterizeaza printr-un sunet crepitant asemanator cu prajirea oualor intr-o tigaie. Un arc incorect,
prea lung, se manifesta printr-un suierat gol sau un sunet asemanator suflatului.

VITEZA DE SUDARE CORECTA

Important este sa verificati daca lacul urmareste arcul electric. Este important sa nu priviti direct in arcul
electric. Aparitia lacului de sudura si a crestei de sudura la punctul de solidificare a lacului topit indica
viteza corectda de sudare. Suprafata crestei trebuie sa se formeze la aproximativ 10 mm in spatele
electrodului.

miejesce, w ktérym
jeziorko krzepnie

ptynne jeziorko

Fig. 3
Majoritatea incepatorilor tind sa sudeze prea repede, rezultand o ingrosare subtire, "ca un vierme". Acest
lucru se intampla atunci cand lacul nu este respectat.

Important. Nu este necesar sa agitati arcul (lateral sau inainte si Tnapoi) pentru a suda. Sudati in linie
dreapta la o viteza constanta. Va fi mai usor in acest fel.

La sudarea materialelor cu grosime mica, viteza de deplasare a electrodului trebuie marita pentru a nu
arde metalul; Tn mod similar, la sudarea materialelor groase, viteza trebuie sa fie mai mica pentru a creste

penetrarea sudurii.

PRACTICA SUDARII
Cel mai bun mod de a invata tehnici de sudare este prin exercitii practice. Atunci cand exersati, nu uitati
sa:

1. Pozitie corectd de sudare.

2. Modul corect de evazare a arcului.

3. Lungimea corecta a arcului.

4. \Viteza de sudare corecta.
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EXERCITIU PRACTIC

Veti avea nevoie de:

1. Tabla din otel moale: 5 mm sau mai groasa
. Electrod de 3,2 mm
3. Setare recomandata: 100-120A

a) Tnvatati sd aprindeti arcul prin frecarea electrodului de metal. Asigurati-vd ca unghiul
electrodului este corect si ca va folositi ambele maini.

b) Dupa ce ati invatat sa intindeti arcul, exersati reglarea corectd a lungimii arcusului in functie
de sunetul produs de acesta.

c) Odata ce ati stapanit acest pas, treceti la sudarea propriu-zisa. Observati balta de lichid si
cautati creasta, care este locul in care metalul se solidifica.

d) Faceti cusaturile pe o suprafata plana de metal. Efectuati-le paralel cu marginea superioara
(marginea cea mai indepartata de dvs.). Acest lucru va va oferi o abilitate practica de a
executa suduri drepte si, de asemenea, va va oferi o modalitate usoara de a va verifica
progresul. Este usor de observat cd a zecea sudurd va arata mult mai bine decat prima.
Verificandu-va constant greselile si corectandu-le, progresul dumneavoastra in tehnica sudarii
va creste continuu. Practicand in mod regulat, dupa un timp, sudarea va deveni o chestiune
de rutina.

METALE DE BAZA

Majoritatea metalelor care se gasesc in ferme sau in magazinele mici sunt oteluri cu continut scazut de
carbon, uneori oferindu-se si otel moale. Articolele tipice fabricate din acest tip de otel sunt de obicei
placi, tabla, tuburi, sarma laminata, unghiuri, grinzi. Acest tip de otel poate fi de obicei sudat fara precautii
speciale. Cu toate acestea, unele tipuri de otel contin cantitati mai mari de carbon. Astfel de oteluri sunt
cel mai adesea utilizate la bieluri, cutite de tdiere si rectificare, axe, arbori, pluguri. Otelurile cu carbon pot
fi sudate cu succes in majoritatea cazurilor, dar trebuie sa se acorde atentie mentinerii temperaturilor
corecte de sudare si preincilzirii materialului care urmeaza si fie sudat. in unele cazuri, temperaturile
trebuie sa fie controlate cu atentie Tn timpul si dupa procesul de sudare. Pentru informatii complete
privind modul de identificare si sudare a diferitelor tipuri de otel si a altor metale, va recomandam sa
achizitionati si sa consultati documentatia detaliata privind sudarea.

Indiferent de tipul de material care urmeaza sa fie sudat, este important sa il curatati de orice murdarie
(rugina, vopsea, ulei, praf etc.), care afecteaza semnificativ calitatea sudurii.
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TABELUL PARAMETRILOR ELECTRODULUI

Oznaczenie | Srednica | Zalecany prad
elektrody elektrody | spawania [A] Zastosowanie
[mm]
ER 142 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
25 60 — 90 gtéwnie cienkich blach
3.25 100 - 150
ER 146 2 40 - 60 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
25 50 - 80 gtownie cienkich blach, stali rurowych gatunku R i R 35
3,25 80 — 130
< 120 - 180
5 160 — 230
ER 346 2 45-80 Spawanie stali np.: St0S, St1S, St2S, St3Sx, St4Sx i podobnych
2.5 60 - 110 glownie cienkich blach, stali rurowych gatunku R, R 35, R 45,
3,25 100 — 150 | stali okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali
4 150 — 200 | kottowych Std41k, St45k, St36P, St36X
5 180 - 250
EB 146 2 50-75 Spawanie stali St0S, St1S, St2S, St3SX, St4S, St4SX, stali
2,5 70 - 100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45KO0, stali rurowych
3.25 100 - 140 |R, R35, R45, K10, K18, stali kottowych St36K, St45K, St36P,
4 140 - 190 St36X, K22H i stali o podwyzszonej wytrzymatosci gat. 09G2,
5 180 - 250 18G2, 18G2A itp.
EA 146 2 40-70 Spawanie stali St0S, St1S, St28, St3SX, St4S, St4S8X, stali
25 50 - 100 okretowych St41, St41A, St41D, St1KO, St45K0, stali rurowych
3,25 90 — 130 R, R35, R45 itp.
4 140 — 200
5 180 = 240
EZM (-) 2 30-60 Spawanie zeliwa na zimno
25 50-80
3.25 80 — 120
< 110 -170
5 150 — 200
EZFe Ni 3,25 75 -100 Spawanie zeliwa na zimno, w niektérych przypadkach réwniez
niklu
INTRETINERE SI REPARATII
INTRETINERE

ATENTIE: Socurile electrice pot provoca vitdmari grave sau chiar moartea. in niciun caz nu trebuie atinse
partile sub tensiune, cum ar fi bornele cablurilor sau componentele interne ale masinii. Aparatul de
sudura trebuie sa fie deconectat de la retea inainte de efectuarea lucrarilor de intretinere.

Aparatul trebuie curatat cu aer uscat de joasa presiune, indepartand astfel orice murdarie care s-a format
pe carcasa si pe orificiile de ventilatie. Acest lucru este esential pentru functionarea corecta a aparatului.

Un aspect important este starea cablajului extern al sudorului, care trebuie verificat in mod regulat.
n caz de deteriorare, contactati un service calificat pentru echipamente de sudura.

Schimbarea cablajului cu alt cablaj realizat in interiorul unitdtii nu este recomandata si poate anula
garantia. Toate modificarile cablurilor trebuie efectuate prin schimbarea cablurilor externe.

Modificarea cablajului de alimentare cu energie electrica trebuie efectuata numai de catre service-ul pentru
echipamente de sudura.
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Cele mai frecvente defecte

Atentie! inainte de orice interventie la aparatul de sudura, este esential s& il deconectati de la retea.
Electricitate.

PROBLEMA CAUZA SOLUTIE

Nu exista tensiune

Nu exista tensiune la iesirile la terminal Dupa ce unitatea s-a racit, incercati

dispozitivului iesire sa sudati.

Activarea protectie
impotriva supraincarcarii

Unitatea nu porneste cDoer:terr;cl)rat cablu Persoana de contact

atunci cand comutatorul serviciu autorizat

Placa de control defecta

este apasat

SERVICE

Reparatiile la uneltele electrice trebuie efectuate numai de personal calificat, folosind piese de schimb
originale. in acest fel, este asiguratd siguranta in utilizarea sculei.

Adresa:

Serviciul Powermat

Obronicéw Poczty Gdanskiej Street
97 42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, interior 4
e-mail: serwis@powermat.pl

ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR UZATE

La sfarsitul duratei sale de viata, acest produs nu trebuie eliminat prin intermediul

deseurilor municipale normale, ci trebuie dus la un centru de colectare si reciclare a
echipamentelor electrice si electronice. Acest lucru este indicat prin simbolul de pe
produs, manualul de utilizare sau ambalaj. Prin reutilizarea, refolosirea materialelor
sau alte forme de utilizare a echipamentelor uzate, aduceti o contributie
importanta la protectia mediului.

Numai pentru statele membre ale UE:

in conformitate cu Directiva europeand 2012/19/UE, uneltele electrice inutilizabile si, in conformitate cu
Directiva europeana 2006/66/CE, bateriile/bateriile deteriorate sau uzate trebuie colectate separat si
aduse la reciclare compatibila cu mediul.

Producatorul este activ sub numarul de inregistrare BDO: 000063719.

Fiecare magazin este obligat sa accepte gratuit echipamentul vechi daca cumparati de la el un echipament
nou de acelasi tip si cu aceeasi functie. Puteti ldsa echipamentul vechi la magazinul de unde ati cumparat
echipamentul nou.

Magazinele cu o suprafata de vanzare pentru echipamente de uz casnic de min. 2400 m , sunt obligate sa
accepte Tn aceasta unitate sau in imediata vecinatate a acesteia, in mod gratuit, echipamente de uz casnic
uzate, niciuna dintre dimensiunile exterioare ale carora nu depaseste 25 cm, fara a fi obligate sa
achizitioneze echipamente noi destinate uzului casnic
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interne. Este posibil sa lasati deseuri de echipamente de dimensiuni mici pe o piata mare, fara a fi nevoiti sa
cumpadrare noua.

Distribuitorul, atunci cand furnizeaza cumparatorului echipamente destinate uzului casnic, este obligat sa
preia gratuit echipamentele casnice uzate la locul de livrare a acestor echipamente, cu conditia ca
echipamentele uzate s3 fie de acelasi tip si s3 fi indeplinit aceleasi functii ca echipamentele furnizate. in
cazul in care plasati o comanda prin intermediul site-ului oficial al producatorului, trebuie doar sa ne
informati prin introducerea comentariilor dumneavoastra in campul "Comentarii" al comenzii. Acesta
este modul in care puteti returna deseurile de echipamente electrice si electronice la locul de livrare.
Alternativ, dispozitivul vechi poate fi dus la un punct de colectare.

Pentru mai multe informatii privind punctele de eliminare, va rugam sa vizitati site-ul web:
https://sklep.powermat.pl/webpage/pl/recycling.html

DATELE PRODUCATORULUI

P.H. Powermat T.M.K. Bijak Sp. Jawna
Ul. Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie
http://www.powermat.pl

DECLARATIE DE CONFORMITATE



https://sklep.powermat.pl/webpage/pl/recycling.html
http://www.powermat.pl/

DIAGRAMA PIESELOR
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