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SIMBOLURI DE AVERTIZARE / INFORMARE

NOTA: Tnainte de a utiliza aparatul, cititi cu atentie instructiunile de utilizare si
recomandarile de siguranta. Pastrati manualul.

ATENTIE: semn general de avertizare, atrage atentia oricarui utilizator asupra
pericolelor generale. Apare impreuna cu alte indicatii de avertizare sau alte simboluri,
a caror nerespectare poate duce la vatamari corporale sau la deteriorarea
echipamentului.

NOTA: Deconectati unitatea de la reteaua de alimentare inainte de a continua cu
intretinere si curatare.

A

AN
TN
O

NOTA: Purtati incaltdminte de sigurant pentru suduré.

&

NOTA: Utilizati un scut sau o viziera de sudura.

NOTA: Asigurati cilindrul impotriva rasturndrii.

O

NOTA: Purtati manusi de protectie pentru sudura.

ATENTIE: Purtati o carpa de protectie pentru sudura.

D¢

Semnul pubelei separate: Obligativitatea colectdrii separate a deseurilor de
echipamente si

Este interzisa eliminarea acestuia impreuna cu alte deseuri. Cititi sectiunea
"ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR UZATE ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR
UZATE"
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SCOPUL DISPOZITIVULUI

Aparatul este utilizat pentru sudarea cu orice tip de electrod si sarma de sudurd. Produsul la care se refera
acest manual este o masina de sudura semiautomata sinergica profesionala controlata electronic, cu functie
"impuls simplu si dublu". Este proiectat pentru sudarea electrica manuald a otelurilor cu continut scazut de
carbon, a otelurilor slab aliate, a otelurilor slab si inalt aliate, a aluminiului si aliajelor sale, a cuprului si aliajelor
sale, a lipirii etc. De asemenea, este proiectat pentru toate tipurile de lucrari de sudare in fabrici, instalatii
industriale, lacatuserii, ateliere de reparatii etc.

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 de teren si toate tipurile de lucrari de reparatii
interioare. Are o functie de sudare sinergica cu impuls simplu si dublu, care face posibila obtinerea unei suduri
de cea mai inalta calitate la sudarea oricarui material sudabil, Tn special a celor din otel inoxidabil si aluminiu.

Unitatea este dedicatda profesionistilor care necesitd cele mai Tnalte standarde pentru echipamentele de
sudura.

Semiautomatul trebuie utilizat numai Tn scopul pentru care a fost conceput. Orice alta utilizare decat cea
descrisd in acest manual nu este in conformitate cu utilizarea prevazuta a dispozitivului. Daunele sau ranile
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 si de catre 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 inainte de a utiliza
aparatul pentru prima data.

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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SECURITATE

Acest paragraf se refera la normele de siguranta de baza atunci cand lucrati cu un aparat de sudura semiautomat.
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SIGURANTA iN TIMPUL SUDARII

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
sudura pot provoca socuri electrice, astfel Incat trebuie sa evitati sa le atingeti cu
:R mainile goale si prin hainele de protectie ude sau deteriorate. Nu lucrati pe sol umed
ﬁ 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! Pastrati cablurile de sudura, cablul de
ifmpamantare, clema de impamantare si unitatea de sudura in stare buna

tehnice pentru a asigura conditii de lucru sigure.

RAZELE DE ARC POT RANI: Nu este permis sa priviti direct la un arc electric cu ochii
neprotejati. Utilizati Intotdeauna o masca sau o viziera cu un filtru adecvat. Protejati

/‘ trecatorii din apropiere cu ecrane incombustibile, care absorb radiatiile. Protejati
:q ,5’/' partile neprotejate ale corpului cu
D

imbracdaminte de protectie 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
’ echipata cu o hota de ventilatie. Nu sudati in spatii inchise. Suprafetele
:q pieselor care urmeaza sa fie sudate trebuie sa fie lipsite de contaminanti
o chimici, cum ar fi degresantii (solventii),
care se descompun in timpul sudarii producand gaze toxice.

NOTA: Deconectati unitatea de la reteaua de alimentare fnainte de a continua cu
intretinere si curatare.

SCANTEILE POT PROVOCA INCENDIU: Scanteile de sudurd pot provoca
incendii, explozii si arsuri ale pielii neprotejate. Purtati manusi de sudura si
imbracdminte de protectie atunci cand sudati. indep&rtati sau asigurati toate
materialele si substantele inflamabile din zona de lucru. Nu sudati containere
sau rezervoare inchise care au continut substante inflamabile

lichide. Astfel de recipiente sau rezervoare trebuie clatite fnainte de

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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sudarea pentru indepdrtarea lichidelor inflamabile. Nu sudati Tn apropierea
gazelor, vaporilor sau lichidelor inflamabile. Echipamentul de stingere a
incendiilor (paturi antiincendiu si stingatoare cu pulbere sau cu zapada)
trebuie sa fie amplasat in

in apropierea locului de munca, 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 sudurd. Daca se observa
orice deteriorare a cablului sau a izolatiei, aceasta trebuie indepartata imediat.
Cablurile de sudura nu trebuie

sa fie zdrobit, sa atingd margini ascutite sau obiecte fierbinti.

Materialele sudate pot rani: Nu atingeti niciodata piesele sudate cu parti ale corpului
neprotejate. Purtati intotdeauna manusi de sudurd si clesti atunci cand atingeti si
miscati materialele 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.

INCENDIU SAU EXPLOZIE: Nu folositi echipamentul in apropierea substantelor
inflamabile. Asigurati-vda ca reteaua electrica este adecvata pentru aparatul de
sudura. Supraincarcarea retelei electrice poate provoca un incendiu.

caderea echipamentului poate fi periculoasa: Pentru a transporta

utilizati manerul de transport. Toate echipamentele adecvate pentru ridicarea
aparatului trebuie sa aiba o capacitate de ridicare adecvata si un carlig stabil.
Atunci cand mutati aparatul cu un stivuitor, furcile trebuie sa fie suficient de
lungi pentru a depasi

dispozitiv.

Supraincarcarea poate cauza supraincalzirea: Nu prelungiti

cicluri 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.

O DESCARCARE STATICA POATE DETERIORA CIRCUITUL IMPRIMAT:

Purtati o bratara de impamantare inainte de a atinge placile de circuite si
partile sistemului electric. Utilizati ambalaje antistatice pentru depozitare si
transport

componentele sistemului electric.

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

MANUAL DE
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RADIATII DE INALTA FRECVENTA: Radiatii
frecventa fnaltd pot interfera cu semnalele radio, sistemele de alarma,

functionarea calculatorului si echipamentele de comunicatii. Este
responsabilitatea utilizatorului sa se asigure ca un electrician calificat

corecteaza orice probleme rezultate din interferentele electrice. Verificati si
intretineti periodic instalatia electrica. Utilizati masuri de Tmpamantare,

ecranare si protectie impotriva supratensiunilor pentru

minimizarea posibilelor interferente.

SUDAREA CU ARC POATE PROVOCA INTERFERENTE: Energie

Electromagnetismul poate interfera cu echipamentele electronice, cum ar fi
calculatoarele si dispozitivele controlate de calculator. Asigurati-va ca
echipamentele din mediul de operare al aparatului de sudurd sunt

compatibile din punct de vedere electromagnetic. Pentru a minimiza

posibilitatea interferentelor, pastrati cablurile de sudura cat mai aproape de
sol. Pentru echipamentele electrice sensibile la interferente, locul de sudare

nu trebuie sa fie mai aproape de 100 m. Echipamentul trebuie sa fie conectat

si Tmpamantat in conformitate cu aceste instructiuni. Daca interferentele
continua, utilizatorul trebuie sa ia masuri suplimentare, cum ar fi schimbarea
zonei de lucru, utilizarea de cabluri ecranate, filtre de linie sau securizarea
zonei de lucru.

INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

A Familiarizati-va bine cu toate elementele de functionare inainte de a incepe sa lucrati cu acest
aparat. Exersati manipularea aparatului si solicitati unui specialist sa va explice functiile,
functionarea si tehnicile de lucru. Asigurati-va ca veti putea opri imediat aparatul in cazul unei
defectiuni. Utilizarea necorespunzatoare a aparatului poate duce la vatamari grave.

Dispozitivul de protectie si echipamentul individual de protectie sunt destinate sa va protejeze propria
A sanatatea si bunadstarea tertilor si garanteaza functionarea perfecta a aparatului.

e Utilizati numai piese de schimb si accesorii furnizate si recomandate de producator.

¢ Nu apucati niciodata aparatul de lame si nu il tineti de capacul de protectie. Nu
deplasati dispozitivul conectat tindnd degetul pe comutatorul pornit/oprit.

e Scoateti stecherul de la retea daca nu utilizati dispozitivul, doriti sa il transportati sau
il Iasati nesupravegheat si cand il inspectati sau il curatati.

e Nuincercati sa reparati singur aparatul decat daca sunteti calificat in acest sens. Orice lucrare care nu
este descrisa n acest manual trebuie efectuata numai de catre centre de service autorizate.

e Nu transportati aparatul de cablu. Nu utilizati cablul pentru a scoate stecherul de la retea. Protejati
cablul de caldura, ulei si margini ascutite.

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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Nu utilizati dispozitivul in apropierea lichidelor sau gazelor inflamabile. Exista pericol de incendiu sau
explozie dacd aceastar e co m a n d a r e nu este respectata.

Utilizatorul este responsabil pentru accidentele sau ranilecauzate altor persoane si pentru
deteriorarea proprietatii acestora.

Pastrati dispozitivul intr-un loc uscat, ferit de accesul copiilor.

Manipulati aparatul dvs. cu grija. Pastrati aparatul in astfel de conditii incat capul sa fie curat pentru o
functionare mai buna si mai sigura. Respectati normele de intretinere.

PROTECTIE IMPOTRIVA SOCURILOR ELECTRICE

Asigurati-va ca tensiunea de retea corespunde datelor de pe placuta indicatoare.

Tnainte de fiecare utilizare, verificati dacd aparatul si cablul de alimentare, inclusiv stecherul, sunt
deteriorate. Evitati contactul corporal cu partile Tmpamantate (de exemplu, gardul metalic, stalpul
metalic).

Conectorul cablului prelungitor trebuie sa fie protejat impotriva stropilor de apa si sa fie fabricat sau
acoperit cu cauciuc. Utilizati numai cabluri prelungitoare care sunt proiectate pentru utilizare in
exterior si care au marcajele corespunzatoare.

Asezati cablul departe de zona de lucru si asigurati-va ca este in spatele persoanei

operarea dispozitivului.

Nu utilizati cabluri, conectori, fise sau cabluri de conectare neconforme deteriorate. Daca cablul de
alimentare este deteriorat sau taiat, scoateti imediat stecherul din priza.

Nu utilizati aparatul daca fintrerupdtorul nu poate fi pornit sau oprit. Solicitati inlocuirea
intrerupatoarelor defecte la un centru de service pentru clienti.

Nu supraincdrcati aparatul. Lucrati numai in intervalul de putere specificat. Nu utilizati utilaje cu
putere redusa pentru lucrari grele. Utilizati aparatul numai in scopul pentru care a fost proiectat.

CAMPUL ELECTROMAGNETIC

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

vk wN e

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

STIMULATOARE CARDIACE

Consultati un medic inainte de sudare si inainte de a va afla in zona de sudare. Medicul va explica procedurile

posibile pentru a permite contactul cu echipamentul de sudura.

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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DESCRIEREA DISPOZITIVULUI

DESCRIEREA COMPONENTELOR
1. LED pentru selectarea metodei de sudare MIG/MAG cu sarma tubulara de 0,8 mm
2, Selectarea metodei de sudare MIG/MAG LED cu sarma tubulara de 1,0 mm
3. Afisaj parametru LCD
4. LED de selectare a metodei de sudare MMA
5. Selectarea metodei de sudare TIG LIFT LED
6. Buton de selectare a metodei de sudare
7. Buton de reglare a parametrilor (amperaj MMA/viteza de alimentare a firului)
8. Indicator luminos de suprasarcina
9. Dioda de alimentare
10. Buton de setare a tensiunii de sudare pentru metoda MIG/MAG
11. Cablu de alimentare (230V)
12, Comutator pornit/oprit pe aparat
13. Placuta de identificare (informatii)
14. Conector pentru impamantarea dispozitivului
15. Ventilator
16. Priza de curent (-)
17. Priza de control a pistolului de sudura ON/OFF
18. Priza de curent (+)
MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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PANOU SI SETARI

ALEGEREA METODEI DE SUDARE

Buton de selectie rapida Descriere
FLUX 0,8 mm Sudare MIG/MAG sinergica cu sdrma tubulara de 0,8 mm
FLUX 1.0 mm Sudare MIG/MAG sinergica cu sdrma autoconsumatoare de 1,0 mm
MMA Sudurd MMA
TIG Sudura TIG Lift

|
FUNCTII PENTRU SUDAREA MMA

Descriere

HOTSTART - functie incorporata

Acesta functioneaza in momentul aprinderii arcului, ceea ce determina o crestere momentana a curentului
de sudare peste valoarea setata. HOT START este conceput pentru a preveni lipirea electrodului de material
si este de mare ajutor in timpul aprinderii arcului.

ARC FORCE - functie incorporata

Aceasta functie faciliteaza transferul picaturilor de material topit de la electrod la materialul de baza,
impiedicand stingerea arcului electric atunci cand picaturile provoaca un contact (adica un scurtcircuit) intre
electrod si

piscina de sudura.

ANTI STICK - functie incorporata
Functia previne lipirea electrodului.

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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REGLAREA PARAMETRILOR

Technic

RTMSTFOOOI
210A

Douad butoane sunt utilizate pentru a regla parametrii de sudare. Butonul din stanga este utilizat pentru a regla
tensiunea la sudarea cu metoda MIG/MAG. Butonul din dreapta este utilizat pentru a regla alimentarea firului
atunci cand utilizati aceasta metoda. Atunci cand selectati metoda de sudare MMA sau TIG LIFT cu butonul din
mijloc, amperajul poate fi setat cu butonul din dreapta.

knob.

DESCRIEREA INDICATIILOR DE PE PLACA DE IDENTIFICARE

Curent continuu (DC)

3D= Simbol pentru o sursa monofazata de curent alternativ (CA) cu o frecventa nominala
1~ de 50 Hz si o frecventa de functionare de 60 Hz.

Tensiunea nominala de intrare (AC)

IMAX | Curent maxim de intrare

EFF | Curent de intrare efectiv

Tensiune fara sarcina (tensiune n gol)

2] Curent de iesire

Tensiunea de iesire sub sarcina

Ciclul de sudare
(Acesta este raportul procentual dintre timpul in sarcina si timpul complet
ciclu de lucru)

e 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 continua sub sarcina
timp de 4 minute, iar timpul de "repaus" ar trebui sa fie de 6 minute. Atunci
cand timpul sub sarcina este depasit, masina este oprita de o siguranta
termica.

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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==- | Masina sudeaza cu curent continuu monofazat

Aparatul de sudura este utilizat pentru sudarea MMA si TIG LIFT

Aparatul de sudura este utilizat pentru sudarea MIG/MAG
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DATE TEHNICE

PL|18

Model RTMSTF0001

Metoda MIG/MAG MMA TIG LIFT
sudura

Sursa de 230V / 50Hz

alimentare

Recomandate 21,7 A 27 A 21,7A
securitate

Consumul de 5 kVA 5,9 kVA 3,9 kVA
energie

Gama  curent 30 - 210 [A] 20 - 210 [A] 15 - 210 [A]
sudura

Tensiune

Sudura MIG/MAG 15,5-24[V] 20,8-28 V] 10,6 - 18,4 [V]
Curent de sudare

ciclu ciclu 210 A 210 A 210 A
de lucru 60%

Curent de sudare

ciclu ciclu 155 A 155 A 155 A
de lucru 100%

Ten.5|une 62V 62V 62V
sterile

Diametrul sdrmei 0,8/0,9 [mm]. - -
Diametru : 1.6- 4 [mm]. -
electrozi

.Cla.sa de protectie IP21S

incinte

Greutate netd 7 kg

CONDITII GENERALE DE FUNCTIONARE

OBSERVATII GENERALE

a) Lucratorii trebuie sa fie odihniti, sobri, s poarte imbrdacaminte de lucru ignifuga confectionata din tesatura
sau piele ignifuga, sa isi acopere parul cu o bereta sau o sapca, sa poarte pantofi si pantaloni ignifugi, manusi de
sudura si echipament individual de protectie, cum ar fi sort de piele, masca de sudura, ochelari de protectie si
protectie respiratorie individuala.

b) Lucrarile de instalare, demontare, reparare si inspectie a echipamentelor de sudura electrica trebuie
efectuate de personal calificat corespunzator.

c) Combinarea mai multor surse de energie pentru sudare nu trebuie sa determine depasirea tensiunii
admisibile intre circuitele de iesire ale surselor de energie combinate in stare descarcata.

d) Circuitul curentului de sudare nu trebuie sa fie conectat la pamant, cu exceptia cazului in care obiectele
sudate sunt conectate la pamant.

e) Conductele de sudura care conecteaza piesa de prelucrat la sursa de energie trebuie sa fie conectate direct
la piesa de prelucrat sau la dispozitiv, cat mai aproape posibil de zona de sudura.
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PASI DE BAZA INAINTE DE LUCRU

Sudorul trebuie:

a) sa se familiarizeze cu documentatia de executie si cu domeniul de aplicare al lucrarilor de sudura,

b) planificati succesiunea sudurilor individuale,

c) pregatirea unui liant adecvat,

d) pregatiti protectie adecvata pentru fata si ochi,

e) verificati starea conexiunilor sistemului de sudura si a clemei de lucru,

f) verificati daca sudarea nu pune in pericol mediul (efectele radiatiilor arcului electric, posibilitatea de
aprindere a partilor inflamabile),

g) verificati ca atunci cand sudati pe perete, cealalta parte sa nu poata lua foc,

OPERATII DE SUDARE

a) Protejati postul de lucru, dacd nu existd unul fix, cu ecrane mobile antiorbire si

anti-scratch.

b) Utilizati pentru sudare numai cabluri electrice si cleme de lucru in stare buna (izolatie nedeteriorata).

c¢) Utilizati numai electrozi si fire de sudura cu grosimea corecta.

d) Fixati si pozitionati obiectul sudat in mod fiabil si solid si astfel incat acesta sa nu fie deteriorat.

e) Pozitionati piesele care urmeaza sa fie sudate astfel incat sa le impiedicati sa se miste sau sa cada. Folositi
ciocane cu ac si ochelari de protectie atunci cand faceti sa ricoseze zgura.

f) Utilizati protectie respiratorie atunci cand sudati in interiorul cazanelor, rezervoarelor sau in spatii inchise,
indiferent de ventilatia utilizata.

g) Atunci cand lucrati in rezervoare, cazane si alte spatii metalice, utilizati iluminat electric de 24 V.

h) Asigurati-va ca piesa sudata nu prezinta un pericol de cddere sau alunecare care sa fie periculos pentru
sudor.

i) Atunci cand sudati pe schel3, verificati starea schelei.

j) Protejati tractul respirator, ochii, fata si mainile de arsuri si expunere prin

utilizarea unei protectii personale adecvate.

k) Porniti sistemul individual de extractie a aerului, daca este instalat, pentru a putea elimina gazele.

din pozitie.

1) Utilizati numai unelte si ajutoare de atelier adecvate, nedeteriorate si neunse.

ACTIVITATI INTERZISE

Sudorului ii este interzis:

a) Prinderea metalului fierbinte pregatit pentru sudare sau dupa sudare.

b) Reparati singur cablurile electrice defecte (instalatia electrica).

c¢) Pastrati suportul pentru electrozi sub brat in timpul pauzelor.

d) Deplasarea mastii de sudura prea departe de fata, asezarea acesteia inainte de stingerea arcului si
aprinderea arcului fara protejarea fetei.

e) Sudarea fara impamantarea corespunzatoare a componentei sudate.

f) Utilizati o conexiune improvizata pentru echipamentul de sudura.

g) Faceti ca podeaua statiei de lucru sa fie umeda, alunecoasa, neuniforma, contaminata cu gunoaie, infundata.

ASISTENTA POSTTRATAMENT DE BAZA

Sudorul trebuie:
a) Scoateti sudorul de sub tensiune.

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMI-AUTOMAT CU INVERTOR RTSMTF0001
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b) Verificati daca in timpul sudarii nu a fost declansat niciun incendiu pe banc sau in apropierea acestuia.
c¢) Curatati zona de lucru, indepartati varfurile electrozilor si zgura de sudura.
d) Puneti echipamentul de sudura in ordine.

OBSERVATII FINALE

a) 3Atunci cand se efectueaza lucrari de sudurd in rezervoare, cazane sau alte spatii inchise (pana la 15 m),
sudorul trebuie sa fie acoperit de o altd persoana care se afla in exterior.

UTILIZAREA DISPOZITIVULUI

CONEXIUNEA LA RETEA

PL|20

A Magnitudinea tensiunii, numarul de faze si frecventa trebuie verificate inainte de conectarea acestei
unitati la reteaua de alimentare.

Specificatiile privind tensiunea de alimentare sunt indicate in sectiunea de date tehnice din acest manual si pe
placa de caracteristici a unitatii.

Verificati conexiunile conductorilor de impamantare ai aparatului la reteaua de alimentare.

Asigurati-va ca sursa de alimentare poate furniza puterea de intrare necesara pentru aceasta unitate in conditii
normale de functionare.

Dimensiunea sigurantei si parametrii cablului de alimentare sunt indicate in datele tehnice ale acestui
instructiuni.

Reteaua de alimentare trebuie s fie caracterizata de o tensiune stabila. Sectiunea transversala a cablurilor de
alimentare nu trebuie sa fie mai mica de 2,5 mm.

Conectati dispozitivele fara fise de alimentare in conformitate cu urmatoarele instructiuni.

A Conectarea si inlocuirea cablului de alimentare si a fisei trebuie efectuate de un tehnician calificat.
electrician.

Firul izolat galben-verde este conductorul de impamantare si trebuie conectat intotdeauna la priza marcata cu
simbolul de impamantare (PE), indiferent daca exista o alimentare de 230 [V].

Simbol de impamantare.

INTRODUCEREA FIRULUI DE ELECTROD

1. Asigurati-va ca rolele montate pe unitatea de actionare corespund tipului si diametrului firului
introdus. Daca canelura rolei difera de diametrul firului electrodului, reglati canelura prin inversarea
sau inlocuirea rolei. Utilizati role cu caneluri in forma de V pentru sarmele de otel si caneluri in forma
de U pentru sarmele de aluminiu.

2. Asezati bobina de sarma de electrod pe mecanismul de montare a bobinei, asigurandu-va ca directia
de derulare a sarmei este in linie cu directia de intrare a sdrmei in unitatea de actionare.

3. Blocati bobina impotriva caderii prin strangerea piulitei de pe corpul bobinei.
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4. Capatul sarmei infasurate pe bobina trebuie indreptat sau sectiunea indoita trebuie tdiata, apoi limata
astfel incat sa nu fie ascutita.

5. Pentru a permite firului sa intre in alimentator, eliberati presiunea rolelor de alimentare.

6. Introduceti capatul sarmei in ghidajul din partea din spate a alimentatorului si ghidati-o peste rolele de
actionare si in racordul care duce la pistolul de sudura.

7. Apasati sarma in canelurile rolelor de actionare prin strangerea presiunii. Fotografia explicativa de mai
jos:

8. Scoateti duza de gaz si desurubati varful curentului.

9. Porniti masina, manerul se desfasoara astfel incat sa fie in linie dreapta, apoi apasati butonul de pe
maner pana cand firul apare in iesire (aprox. 20 mm), eliberati butonul.

10. Tnsurubati varful curentului, introduceti duza de gaz.

11. Reglati forta de strangere prin rotirea butonului de strangere. O forta de strangere prea mica va cauza
alunecarea rolei de actionare. O forta de strangere prea mare va creste rezistenta la inaintare si va
deforma sarma, ducand la taierea sarmei.

SUDURA MMA

Masina are capacitatea de a suda cu electrozi consumabili acoperiti.

1. Pentru asuda folosind metoda MMA, selectati "MMA" pe panoul de
selectie. Cu butonul de control al panoului, setati curentul de sudare A.
n plus, Hotstart si Arc force pot fi selectate si setate in functie de preferinte. Valoarea curentd este
afisata pe ecranul unitatii. Unele dispozitive au aceste functii incorporate cu valori implicite, fara
posibilitatea ajustarii manuale.

2. Introduceti cablurile de sudura in prizele de curent (plus si minus).
Curentul de sudare recomandat, polaritatea, cerintele de uscare a electrodului sunt indicate de
producatorii de electrozi pe ambalajele acestora.

SUDARE MEeToDA MIG-MAG SARMA SARMA AUTOCONSUMATOARE
w MOD

SYNERGY

Masina poate fi utilizata pentru sudarea MAG in modul manual, adica cu setarea manuala a parametrilor - la fel ca
0 masina de sudura semi-automata traditionala.
1. Pe panoul de control, selectati pozitia FLUX cu diametrul adecvat al firului.
2. Atunci cand sudati FLUX cu sarma autoconsumatoare, introduceti fisa de conversie a polaritatii in priza.
(<), iar in (+) suportul de masa.

SUDARE TIG-LIFT / TIG-LIFT PULSE

Pentru a suda folosind aceasta metoda, este necesar sa se utilizeze un maner TIG suplimentar echipat cu o supapa
de control a gazului de protectie. Manerul TIG trebuie sa fie conectat la conectorul de polaritate.
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negativ (-) si furtunul de gaz la regulatorul buteliei de gaz. Conectati conectorul cu polaritate pozitiva (+) la
materialul care urmeaza sa fie sudat folosind un cablu cu un terminal de impamantare.

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 urmeaz3 s§ 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 sudurd 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 cand se sudeaza materiale de aceeasi grosime, pentru
materialele cu suprafete mici se utilizeaza un electrod mai mic si un curent de sudare mai mic decat pentru
suprafetele mai mari. Metalul de grosime mai mica necesita un curent mai mic si un electrod mai mic necesita o
tensiune mai mica.

Se recomanda sa se sudeze atunci cand se lucreaza pe orizontala si pe verticala. Cu toate acestea, atunci cand
sunteti fortat sa sudati in pozitie verticald sau pe tavan, este recomandabil sa reglati curentul mai jos decat
atunci cand lucrati pe orizontala. 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 in continuare in acest manual de utilizare.

SUDAREA CU ELECTROD IN PRACTICA

Nimeni nu poate invata sa sudeze citind manuale, ghiduri sau alta literatura pe aceasta tema. Abilitatea de a
suda corect poate fi dobanditda 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 consultata 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 sa controleze arcul, ceea ce necesita cunoasterea
circuitului de sudura si a echipamentului care furnizeaza curentul in timpul sudarii. Cablul de sudura incepe in
pistolul de sudura, unde este montat electrodul, in timp ce se termina in conector, care ataseaza cablul la
aparatul de sudura. Curentul trece prin cablul de sudura catre suportul electrodului si apoi prin arc. Pe cealalta
parte de lucru a arcului, curentul circuld prin metalul de baza pana la firul de masa, apoi inapoi la aparat.
Sistemul trebuie sa fie inchis. Suportul de masa trebuie sa fie montat ferm pe metalul de baza curatat. Metalul
trebuie sa fie curdtat de vopsea, rugind etc. Acest lucru este necesar pentru o buna circulatie a curentului.
Conectati firul de impamantare cat mai aproape posibil
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poate fi facuta in zona de sudare. Evitati inchiderea circuitului de sudare prin balamale, rulmenti, sisteme
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electrice si alte 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 sudurd, maini sigure, o vedere buna si o
stare psihica buna. Operatorul masinii de sudura controleaza arcul de sudura si, prin urmare, calitatea sudurii
produse.

SUDURA CU ARC

Lp  Nume si prenume Lp  Nume si prenume

1. Tija centrala 6.  Sudura

2. Acoperire 7.  Element sudat

3. O picatura de metal 8.  Zgura lichida

4.  Scut de protectie impotriva gazelor 9.  Pista de viteza
solidificata

5.  Lacde sudurd 10. Arcde sudurd

Fig. 1

Figura 1. prezintd fenomenele care au loc in timpul suddrii cu arc electric, adicd ceea ce vede sudorul sub o
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 sudurd atinge 3315 C, ceea ce este suficient
pentru topirea metalului de baza. Deoarece arcul este foarte luminos, acesta nu
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va puteti uita la ea cu ochii neacoperiti, acest lucru putand provoca arsuri foarte dureroase la nivelul retinei sau
leziuni permanente ale ochilor. Mastile si vizierele de sudura specializate sunt concepute pentru a proteja ochii
n timpul sudarii.

Atunci cand lucrati cu un aparat de sudurd, 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
douad bucati de metal imbinate. De asemenea, electrodul se topeste sau arde in arcul electric, jucand astfel o
functie importanta 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 cauzata 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.

Diferentele dintre diferitele tipuri de electrozi se referd 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 tehnica a metalului de baza.

vk wN 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 dificila.

POZITIA CORECTA DE SUDARE
Pozitia de sudare prezentata este descrisa pentru dreptaci, pentru stangaci va fi exact invers.

1. Prindeti torta de sudurd 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. incercati s&
sudati de la stdnga la dreapta (daca sunteti dreptaci). Veti putea vedea zona de sudare cu mai multa acuratete.
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90°

vedere laterala vedere frontala

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
sudur si frecati electrodul de metalul din zona de sudurd pand cand vedeti scantei. n 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 fncearca 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.

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 urmeaza arcul electric.
A Este important sa nu priviti direct intr-un arc electric.

Aparitia unui iaz si a unei creste de sudura la punctul de solidificare a iazului topit indica o
viteza corectd de sudare. Suprafata crestei trebuie sa se formeze la aproximativ 10 mm in spatele electrodului.
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(d lac lichid
Fig.3

Majoritatea incepatorilor tind sa sudeze prea repede, rezultand o ingrosare subtire, "ca un vierme". Acest lucru

locul unde lacul
se solidifica

se intampla atunci cand lacul nu este respectat.

Important. Nu este necesar sa agitati arcul (lateral sau inainte si inapoi) 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; in 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 Tnvata tehnici de sudare este prin exercitii practice. Atunci cand exersati, nu uitati sa:

Pozitie corecta de sudare.
Modul corect de evazare a arcului.
Lungimea corecta a arcului.

P W

Viteza de sudare corecta.

EXERCITIU PRACTIC

Veti avea nevoie de:

Tabla din otel moale: 5 mm sau mai groasa

Electrod de 3,2 mm

Setare recomandata: 100-120A

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

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

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

d) Faceti cusaturile pe o suprafatda plana de metal. Executati-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 ca a zecea sudura va arata mult mai bine decat prima. Verificandu-va constant
greselile si
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corectandu-le, progresul dumneavoastra in tehnica de sudare 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 cantitdti mai mari de carbon. Astfel de oteluri sunt cel mai adesea
utilizate la bieluri, cutite de taiere 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 urmeazi si fie sudat. in unele cazuri, temperaturile trebuie sa fie controlate cu
atentie in 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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DEZAVANTAJELE SPOILOR
wada spoiny wyglad przyczyna powstawania
porowatos$é Niedostateczny przeplyw gazu -

powinien wynosi¢ 8-15 I/min

Odpryski wystepujace w dyszy ga-
zu szkodzg ochronie gazowej

Przeciagi powietrza w obszarze
spawania

Uchwyt trzymany Zle lub za daleko
i od elementu spawanego

Element spawany wilgotny, zatiu-
szczony lub zardzewialy

spoina zbyt | Za duza szybkosc¢ spawania

waska Za maly prad spawania w stosun-
ku do szybkosci spawania
wady Nieregularne ruchy uchwytu
potaczenia it
Za niskie napigecie spawania
znaczne Za duze napiecie spawania
napylenie Zanieczyszczona dysza gazu
Element spawany wilgotny, zafir
szczony lub zardzewialy
spoina Za dlugi wolny wylot drutu
nieregularna s P e ==
) Za duzy prad spawania w stosun-
ku do wybranego napiecia
Za mata szybkos¢ spawania
niedostateczny Za maly prad spawania w stosun-
wtop ku do wybranego napiecia.

O lipsa de fuziune va aparea daca unghiul de conicitate este prea mic, distanta dintre marginile placilor (tevilor)
este prea mica sau pragul este prea ridicat. Daca curentul de sudare este prea mic in raport cu grosimea
placilor, fuziunea nu se poate realiza corect. Viteza de sudare trebuie selectata astfel incat marginile marginilor
sudate s3 poatd fi topite uniform si s3 se poata obtine un bazin (ochi), care sd garanteze o retopire
corespunzatoare. Calificarea inalta a sudorului si multi ani de practica garanteaza executarea corectd a imbinarii
din acest punct de vedere. in cazul imbinarilor sudate la solicitdri mari (expuse la solicitiri dinamice in
exploatare), unde nu existad fuziune, imbinarea trebuie decupata si re-sudata sau, daca este posibil din punct de
vedere tehnic, fuziunea trebuie slefuita si trebuie realizate asa-numitele treceri de radacina, adica fuziunea pe
partea opusa a fetei. Se va produce o retopire excesiva daca distanta dintre marginile placilor (tevilor) este
prea mare, intensitatea
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curentul este prea mare si viteza de sudare prea micd. Daca este posibil - zona de topire excesiva trebuie
rectificata.

O neuniformitate a fetei va aparea atunci cand Iatimea canelurii de sudura este mare si apare daca materialul
de adaos este alimentat neuniform, viteza de sudare variaza si arcul are o lungime variabila.

Depasirea excesiva a fetei se va produce daca exista o viteza de sudare prea mica cu un avans excesiv al
materialului de adaos si un curent de sudare prea mic atunci cand se realizeaza stratul de fata. De asemenea,
este important sa nu uitati sa selectati corect numarul de straturi care urmeaza sa fie realizate in imbinare,
astfel incat ultimul strat sa nu reprezinte o supraincarcare excesiva.

Sublimarea are loc la limita (pe ambele parti) dintre metalul de baza si fata sudurii sau radacina sudurii.
Aparitia acestui defect se datoreaza curentului de sudare prea mare, arcului prea lung, miscarii prea oblice a
electrodului si alimentarii prea lente cu metal de adaos. Un diametru prea mic al metalului de adaos poate
provoca, de asemenea, acest defect.

Craterul apare ca urmare a terminarii nechibzuite a sudurii (alimentare prea lentd cu material de umplere la
sfarsitul sudurii), curent de sudare prea mare. Problema craterului nu exista daca aparatul de sudura este
echipat cu un umplutor de crater. Acesta functioneaza prin reducerea curentului de sudare spre sfarsitul
sudurii. Tn crater se formeaza fisuri care pot fi inceputul cedarii intregii imbinari. in absenta unui material de
umplere a craterelor, trebuie utilizate pauze scurte de sudare la sfarsitul sudurii pentru a umple cavitatea.
Sudarea structurilor realizate din componente mai groase necesita utilizarea placilor de fuga, care trebuie
indepdrtate dupa finalizarea imbinarii.

Arderea va avea loc daca se realizeazd o sudurd multistrand si la aplicarea celui de-al doilea strat - in

din cauza curentului prea mare sau a sudarii prea lente - prima cusatura arde

- fuziune. Zonele arse trebuie taiate si sudarea trebuie repetata.

Concavitatea fetei reduce sectiunea transversala a imbinarii, ceea ce reduce rezistenta imbinarii in acest punct.
Prin urmare, este necesar sa se aplice un alt strat, avand grija sa nu se produca o suprapunere excesiva a fetei.
Acest strat suplimentar trebuie aplicat inainte ca imbinarea sa se raceasca. Astfel se evita formarea de tensiuni
adverse suplimentare care reduc rezistenta sudurii.

Asimetria unei suduri este un defect caracterizat prin faptul ca axa sudurii nu se afla in axa santului de sudura
sau (suduri de colt) a unei linii drepte trasate la punctul de contact dintre doua placi. Acest defect reduce
esential rezistenta imbinarii si nu trebuie sa fie prezent. O astfel de sudura trebuie rectificata temeinic si
repetata corect, desi aceasta procedura (repetata) reduce in general rezistenta imbinarii prin incilzirea si
racirea repetata a imbinarii.
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Technic
PREGATIREA MARGINILOR IN MIG/MAG
nazwa | przekrdj zlacza przed i po wymiary
sposy Spawaniu s /mm/| b/mm/| c/mm/ | r/mm/ | o /°/
spoina |

brzezn U £S* do 4 do 1 §-3s | r=8 3

spoina || Hw- R | 06 | do2 - : -

spoina | (S pee g | do6 | 02 | - -

spaina |, | | - :

, 5 u“‘.
spoina “ - 4-30 | do3 . - | 40-50
o A | .

spoina

v 4-30 do3 2-5 - 40 - 50
: 20 -30
v 520 | do3 | do3 - 0
40 -60
spoina
X >12 do 3 do3 - 40 - 60
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PLis
nazwa | przekroj zlacza przed i po wymiary
spony. Spawaniu s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ O /°/
S,
vy [t [
i ; § | 3-30 | do3 | do4 [ - | 40-60
1/2Y a
spoina
K >10 do3 do4 - 40- 60
sty 515 | d3 | 1-3 | 6-8 | 20-25
v 1| do2 - - |60-120
. e
sp(l)-lna i) ‘ >1 do 2 do?2 - 60 -120

TEHNOLOGIA SUDARII MIG/MAG

Procesul de sudare GMA implica fuziunea metalului de sudura si a materialului electrodului fuzibil prin caldura
unui arc electric care straluceste intre electrod si piesa de prelucrat, intr-un ecran de gaz inert sau activ.
Metalul de sudura este astfel format din materialul electrodului topit si din marginile supraincalzite ale pieselor
sudate. Gazele protectoare de baza utilizate pentru sudarea GMA sunt gazele inerte argon, heliu si gazele

active CO2, H2, 02, N2 si NO, utilizate
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separat sau doar ca aditivi la argon sau heliu. Electrodul fuzibil este sub forma de sarma solida, de obicei cu
diametrul de 0,6 + 4,0 mm, si este alimentat continuu printr-un sistem special de alimentare, la viteze cuprinse
intre 2,5 si 50 m/min. Tortele GMA pot fi racite cu apa sau cu aer. Sudarea GMA se realizeaza in principal cu
curent continuu cu polaritate pozitiva. Ecranarea completa a arcului de sudura intre electrodul fuzibil si
materialul de sudat asigura formarea sudurii in conditii termice si metalurgice foarte favorabile. Prin urmare,
sudarea GMA poate fi utilizata pentru a realiza imbinari de inalta calitate din toate metalele care pot fi imbinate
prin sudare cu arc. Acestea includ otelurile cu carbon si otelurile slab aliate, otelurile rezistente la coroziune,
otelurile speciale, aluminiul, magneziul, cuprul, nichelul si aliajele lor, precum si titanul si aliajele sale. Sudarea
poate fi efectuata in conditii de atelier si de asamblare, in toate pozitiile.

drutu
Gaz

ndvmmy
*{-)
P =
0 -(+) Palnik
Kofcowka
Wolny pra
wylot
gazowa
OO OO
Spoina YOS
;0‘;.0.0.&.1.&
0400004
|

RECOMANDARI PRACTICE PENTRU SUDAREAM |G/ M A G

Sudurile frontale in pozitia inferioara trebuie efectuate folosind tehnica "push" pentru piesele subtiri si tehnica
"pull" pentru piesele mai groase. Sudurile cap la cap in pozitie verticalda pentru piesele subtiri trebuie efectuate
de sus in jos. Sudurile filetate in pozitie laterald trebuie efectuate folosind tehnica "impingere", dar tinand
seama de inclinarea suplimentard a pistolului de sudura in planul perpendicular pe directia de sudare. La
umplerea santurilor largi in pozitie inferioard sau verticald, capdtul manerului trebuie si se balanseze lateral. Tn
timpul sudarii, pistolul de sudura trebuie tinut la unghiul corect fata de piesele care urmeaza sa fie sudate - un
unghi de inclinare prea mare poate provoca aspirarea aerului in bazinul de metal topit (unghiul de inclinare a
pistolului fata de verticala trebuie sa fie < 10°). Sudarea cu arc lung reduce adancimea de fuziune - sudura este
lata si plata, iar sudarea este insotita de sporirea stropirii. Sudarea cu arc scurt (la aceeasi densitate de curent)

creste adancimea de penetrare - sudura este lata si plata si este insotita de o cantitate mai mare de stropi.
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Sudura este mai ingusta, iar stropii de material devin mai mici. Viteza de sudare este un parametru rezultant la
un curent si o tensiune a arcului date, iar forma corecta a cordonului de sudura este mentinuta, iar atunci cand
viteza de sudare trebuie modificata chiar si usor, curentul sau tensiunea arcului trebuie modificate in
consecintd. O crestere a vitezei de sudare face ca sudura sa fie mai ingusta si adancimea de fuziune scade, iar cu
o crestere suplimentara, apar subpiele. Cele mai mari viteze de sudare, fara undermelting, pot fi obtinute prin
cresterea iesirii libere a electrodului si inclinarea piesei de lucru de sus n jos sau inclinarea tortei in directia

sudarii. Vitezele mici de sudare determina o crestere a adancimii fuziunii, a latimii fetei si a Tnaltimii
portaltoiului.

Extinderea sau scurtarea excesiva a arcului poate duce
la o stralucire instabila a arcului si la o calitate slaba a

sudurii.
L2 L1, L2 - lungimea arcului
“pchaj” "ciagnij”
kierun . . . . . <
S‘Eean:va?\'i(a Directia de sudare - orientarea pistolului de sudura -
are, de asemenea, o influentd semnificativa asupra
H25H1

adancimii de fuziune.

H1 H1, H2 - adancimea de penetrare

MODALITATI DE  TRANSFER AL
ELECTRIC

Exista trei modalitati de modificare a starii de agregare a metalului in arcul de sudura, in functie de tipul de gaz
protector utilizat si de parametrii electrici ai procesului de sudare (tensiune si amperaj):

METALULUI  INTR-UN  ARC

GRUBBING

- pentru utilizare in MIG/MAG la densitati de curent
reduse si lungimi de arc mari
- nu se recomanda in pozitii fortate

NATURAL

- utilizate In metoda MAG cu amestecuri de gaze
- nu se recomanda in pozitii fortate

A CONTRIBUIT

- utilizat in arc scurt MAG
- recomandat pentru sudarea pieselor cu grosime
mica si in pozitii fortate

GAZE DE PROTECTIE

Gazul protector determina eficienta ecranarii zonei de sudare, dar si modul in care metalul este transferat in
arc, viteza de sudare si forma sudurii. Gazele inerte, argonul si heliul, desi excelente pentru protejarea
metalului lichid din sudura de atmosfera, nu sunt potrivite pentru toate aplicatiile de sudare
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GMA. Prin amestecarea heliului sau argonului Tn proportii adecvate cu gaze active chimic, se realizeaza o
schimbare a naturii transferului de metal in arc, se mareste stabilitatea arcului si apare posibilitatea de a
influenta procesele metalurgice din bazinul de sudura. in acelasi timp, este posibil s3 se reducd semnificativ sau
sa se elimine complet stropii.

. Actiune
Gaz de protectie - Metale sudate
chimic
Ar indiferenta  [Practic, toate metalele, cu exceptia otelurilor carbonice
£l indiferents Al, C u, aliaje de Mg, energie liniara ridicata furnizata

sudura

Al, Cu, aliaje de Cu, Mg, energii ridicate ale liniilor de sudura furnizate,
conductivitate termica scazuta a gazului

Ar + 20-80% He indiferenta

Sudura de cupru cu energie ridicata a liniei arcului, mai buna

Ar + 25-20% reducere o . PN .
" stralucirea arcului decat in cazul ecranarii cu 100% \,
Ar+1-2% slab Recomandat in principal pentru sudarea otelurilor rezistente la
T£70 2 . . . .
oxidante coroziune si a otelurilor
aliaj
Ar + 3-5% o, oxidante Recomandat pentru sudarea otelurilor carbon si a otelurilor slab aliate

€2 oxidante Recomandat numai pentru sudarea otelurilor cu continut scazut de

carbon
Ar + 20-50% oxidante Recomandat exclusiv pentrusudarea oteluri oteluri carbon i
© slab aliate
Ar+10% CO ,+ . Recomandat exclusiv pentru sudareaoteluri
59% oxidante ) !
0o oteluri carbon i
slab aliate
ot 20% o oxidante Recomandat . EXC|US.IV . pevntru sudarea |
oteluri oteluri cu continut scazut de carbon i
slab aliate
90% He + 7,5% slab
Ar + . Oteluri rezistente la coroziune, sudare cu arc scurt
oxidant
2IS%COZ
9 + 359 . . . -
60% He +35% . Oteluri slab aliate cu impact ridicat, sudare cu arc
Ar+ oxidante scurtcircuit
5% co2
INTRETINERE SI DEPOZITARE
%
D

Tnainte de a efectua orice interventie asupra aparatului, scoateti stecherul din
priza de retea.

A Cereti efectuarea oricarei lucrari care nu este descrisa in acest manual de citre un centru de service
autorizat. Utilizati numai piese originale.

TNTRETINERE

A OBSERVATII:

Unitate bazatd pe componente electronice. Slefuirea si taierea metalelor in apropierea aparatului de
sudura pot cauza contaminarea cu aschii a interiorului unitatii, ducand astfel la deteriorarea unitatii.
Daunele mentionate mai sus nu fac obiectul reparatiilor in garantie!
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Daca este necesar sa lucrati intr-un astfel de mediu, unitatea trebuie curatata prin purjarea interiorului
sudorului cu aer comprimat.

Pentru a prelungi durata de viata si functionarea fiabila a echipamentului, trebuie respectate cateva reguli:
1. Unitatea trebuie amplasata intr-o camera bine ventilata, cu circulatie libera a aerului.
2. Nu asezati unitatea pe o suprafata umeda.
3. Utilizati sarma cu diametrul si greutatea bobinei indicate in tabel.
4. Asezati butelia de gaz de protectie pe raftul din partea din spate a masinii semiautomate (functie
optionala) si fixati-o cu un lant pentru a preveni rasturnarea acesteia.
Verificati starea masinii si a cablurilor de sudura.

o wu

indepartati orice materiale inflamabile din zona de suduré.
7. Utilizati imbrdacaminte de protectie adecvata pentru sudura: manusi, sort, cizme de lucru, masca sau
vizor.
Atunci cand se planifica intretinerea aparatului, trebuie luate in considerare intensitatea si conditiile de
functionare. Utilizarea corecta a aparatului si intretinerea regulata vor evita perturbarile si intreruperile inutile.
Zilnic:
- Curatati suportul de masa si duza de gaz de stropi, lubrifiati cu agenti antispicaturi.
- Verificati daca cablurile sunt conectate corect.
- Verificati starea furtunurilor. Tnlocuiti cablurile deteriorate.
- Asigurati-va ca exista un flux de aer liber in jurul unitatii.
- Tnlocuiti sau reparati piesele deteriorate sau uzate.
- Verificati nivelul lichidului de racire.

in fiecare lun&?

- Verificati starea conexiunilor electrice din interiorul sursei.

- Suprafetele oxidate trebuie curatate si piesele slabite trebuie stranse.
- Curatati interiorul unitatii cu aer comprimat.

DEPOZITARE

Este recomandat sa depozitati dispozitivul curatat in ambalajul original.

Depozitati intotdeauna echipamentul intr-un loc uscat si ventilat, la indemana copiilor si a persoanelor
outsideri.

Protejati dispozitivul de vibratii si socuri in timpul transportului.

SERVICE

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

Adresa:

Servicii RED TECHNIC si POWERMAT
Strada Obroncéw Poczty Gdanskiej 97
42-400 Zawiercie

Tel. 32 670 39 68, interior 4

e-mail: serwis@powermat.pl
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GARANTIE

n timpul perioadei de garantie, cumparatorul are dreptul la reparatii gratuite din cauza defectelor de fabricatie.

PL|36

Garantia este recunoscutd numai daca produsul este livrat la punctul de vanzare in stare completa, neasamblat,
fmpreuna cu dovada achizitiei si un card de garantie completat corect.

EXCLUDERI DIN GARANTIA PRODUCATORULUI

Acestea apar atunci cand dispozitivul prezinta deteriorari ca urmare a uzurii naturale sau a manipularii
necorespunzdtoare (de exemplu, supraincarcarea, exercitarea unei presiuni prea mari - in special crapaturi sau
fracturi ale pieselor din plastic si alte deteriorari mecanice si defecte care rezulta din astfel de deteriorari).

Precum si in cazuri precum urmatoarele:

o ncercérile de reparatii arbitrare vor fi gasite.

e Aparatul a fost supus unor modificari sau reparatii de catre persoane neautorizate in timpul perioadei
de garantie.

¢ Unealta a fost utilizata in industrie sau artizanat (unealta a fost fabricatd pentru bricolaj si nu este
destinata lucrarilor comerciale).

Garantia nu acopera componentele sculei care pot ceda din cauza uzurii naturale sau a suprasolicitarii (de
exemplu, duze, cantare, manere si cleme, aparatori, componente ale carcasei si orice componente de
mascare).

ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR UZATE

La sfarsitul duratei sale de viatd, 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 europeana 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 lasa 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 s3
accepte in aceastd unitate sau in imediata vecinatate a acesteia, in mod gratuit, echipamente de uz casnic
uzate, niciuna dintre dimensiunile exterioare ale cdarora nu depdaseste 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
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cumparare noua.

Distribuitorul, atunci cand furnizeaza cumparatorului echipamente destinate uzului casnic, este obligat sa preia
gratuit echipamentele de uz casnic uzate de la locul de livrare a echipamentelor respective, cu conditia ca
echipamentele uzate sa fie de acelasi tip si sa fi indeplinit aceleasi functii ca echipamentele furnizate. Daca
efectuati 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 Gdaniskiej 97
42-400 Zawiercie
http://www.redtechnic.eu
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SIMBOLURI DE AVERTIZARE / INFORMARE

E

NOTA: Tnainte de a utiliza dispozitivul, cititi cu atentie instructiunile de utilizare si
recomandarile de siguranta. Pastrati instructiunile pentru consultare ulterioara.

AVERTISMENT: Un semn general de avertizare pentru a atrage atentia utilizatorului
asupra pericolelor generale. Acesta este combinat cu alte note sau simboluri de
avertizare care, daca sunt ignorate, ar putea duce la vatamari corporale sau la
deteriorarea echipamentului.

ATENTIE: Tnainte de a efectua lucrari de intretinere sau curdtare, deconectati masina
de la reteaua de alimentare.

ATENTIE: Purtati incaltaminte de protectie adecvata pentru sudura.

ATENTIE: Utilizati un scut de sudura sau o casca.

ATENTIE: Asigurati cilindrul impotriva caderii.

ATENTIE: Purtati manusi de protectie adecvate pentru sudura.

ATENTIE: Purtati iTmbracaminte de protectie adecvata pentru sudura.

Simbolul cosului de gunoi intretdiat: Acest simbol Tnseamna ca deseurile de
echipamente trebuie separate si nu trebuie eliminate Tmpreuna cu alte deseuri.
Consultati sectiunea "ELIMINAREA DESEURILOR DE ECHIPAMENTE".
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Produsul este in conformitate cu directivele europene aplicabile.

UTILIZARE PRECONIZATA

Dispozitivul este utilizat pentru sudarea cu orice tip de electrozi si fire de sudurd. Produsul la care se refera
acest manual este un aparat de sudura semiautomat sinergetic profesional, controlat electronic, cu functie
"impuls simplu/duplu". Conceput pentru sudarea manual3, electricd a otelurilor cu continut scazut de carbon si
slab aliate, a otelurilor slab si Tnalt aliate, a aluminiului si aliajelor sale, a cuprului si aliajelor sale, pentru
sudarea brazelor etc. De asemenea, este destinat pentru toate tipurile de lucrari de sudare in fabrici, instalatii
industriale, ateliere de lacatuserie, ateliere de reparatii etc.

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.

Dispozitivul are o gama larga de utilizari, cum ar fi lucrarile pe teren si toate tipurile de lucrari de reparatii in
interiorul cladirilor. Are functia de sudare sinergica cu impuls simplu si dublu, permitand utilizatorului sa obtina
o sudurd de cea mai inaltd calitate atunci cand sudeaza toate materialele sudabile, in special cele din otel
inoxidabil si aluminiu.

Dispozitivul este dedicat profesionistilor care doresc ca echipamentele lor de sudura sa indeplineasca cele mai
inalte standarde.

Utilizati aparatul semiautomat numai in scopul pentru care a fost conceput. Orice alta utilizare decat cea
descrisd Tn acest manual nu este in conformitate cu utilizarea prevazuta a dispozitivului.
Utilizatorul/proprietarul este responsabil pentru orice daune sau vatamari cauzate de utilizarea
necorespunzatoare, nu producitorul. in scopul imbunatitirii produselor sale, producétorul isi rezerva dreptul
de a efectua modificari la produsul mentionat mai sus.

Din motive de siguranta, dispozitivul nu trebuie utilizat de copii si adolescenti sub 18 ani sau de persoane aflate
sub influenta alcoolului, a drogurilor sau a altor substante toxice.

Va rugdm sa cititi cu atentie instructiunile de utilizare inainte de a utiliza dispozitivul pentru prima data.
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SIGURANTA

Aceasta sectiune acopera regulile de siguranta de baza care trebuie respectate atunci cand lucrati cu aparatul de
sudura semiautomat.

SIGURANTA IN TIMPUL SUDARII

SOCUL ELECTRIC POATE Ucide: Echipamentul de sudare produce tensiune inalta. Nu

atingeti pistolul de sudura sau materialul de sudurd conectat atunci cand dispozitivul

este conectat la priza. Toate elementele care formeaza circuitul curentului de sudare

:? pot provoca socuri electrice, prin urmare, trebuie evitatd atingerea lor cu mainile

\ goale si prin imbracaminte de protectie umeda sau deterioratd. Nu lucrati pe

suprafete umede si nu utilizati cabluri de sudura deteriorate. ATENTIE: Nu indepartati

capacele exterioare in timp ce dispozitivul este conectat la retea si nu utilizati

dispozitivul cu capacele indepartate! Pastrati cablurile de sudura, cablul de masa,
clema de masa si

aparat de sudura intr-o stare tehnica buna care sa asigure functionarea in conditii de

siguranta.
RAZELE DE ARC POT PROVOCA ARSURI: Nu priviti direct la arcul electric cu ochii goi.
Utilizati intotdeauna o masca faciald sau o casca de sudura cu un filtru adecvat.
:qj Protejati eventualii trecatori prin utilizarea de ecrane neinflamabile care absorb
_,{,,a radiatiile. Protejati partile expuse ale corpului cu

imbracaminte de protectie din material neinflamabil.

FUMURILE SI GAZELE POT FI PERICULOASE: Procesul de sudare produce fumuri
si gaze nocive care sunt periculoase pentru sandtate. Evitati inhalarea acestor
’ fumuri si gaze. Locul de munca trebuie sa fie ventilat corespunzator si echipat
cu o evacuare a ventilatiei. Nu sudati in Tncaperi inchise. Suprafetele
:'?, elementelor care urmeaza sa fie sudate trebuie sa fie lipsite de contaminare
: chimica, cum ar fi substantele degresante ( solventi), care

se descompun in timpul sudarii, producand gaze toxice.

. ATENTIE: Tnainte de a efectua lucrari de intretinere sau curdtare, deconectati masina

m de la reteaua de alimentare.
AN

SCANTEILE POT PROVOCA UN INCENDIU: Scanteile de sudurd pot provoca
incendii, explozii si arsuri ale pielii expuse. Purtati manusi de sudura si

imbracdminte de protectie atunci cand sudati. indepértati sau asigurati toate
materialele si substantele inflamabile de la locul de munca. Nu sudati
containere sau rezervoare inchise in care au fost continute lichide inflamabile.
Aceste recipiente sau rezervoare trebuie clatite Thainte de sudare pentru a
indeparta lichidele inflamabile. Nu sudati Tn apropierea gazelor, vaporilor sau

lichidelor inflamabile. Echipamentul de stingere a incendiilor (paturi de
incendiu si stingatoare cu pulbere sau cu zapada) ar trebui sa fie amplasat in
apropierea locului de munca, intr-un loc vizibil si

loc usor accesibil.
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ALIMENTARE ELECTRICA: Thainte de a incepe orice lucrdri sau reparatii la dispozitiv,
deconectati alimentarea de la retea. Verificati periodic cablurile de sudura. Daca se
observa orice deteriorare a unui cablu sau a izolatiei, acesta trebuie sa fie indepartat
imediat. Cablurile de sudurd nu trebuie sa fie strivite sau sa atinga margini ascutite
sau obiecte fierbinti.

MATERIALELE SUDURATE POT PROVOCA ARDERI: Nu atingeti niciodata piesele
sudate cu parti ale corpului neprotejate. Manusile si clestele de sudurd trebuie
utilizate Intotdeauna atunci cand atingeti si deplasati piesa de lucru.

Zgomotul poate afecta auzul: Zgomotul provenit de la unele procese sau dispozitive
va poate afecta auzul. Protectia auditiva trebuie purtata in situatii cu niveluri ridicate
de zgomot.

INCENDIU SAU EXPLOZIE: Nu folositi dispozitivul Tn apropierea substantelor
inflamabile. Asigurati-va ca reteaua electrica este adaptata corespunzator pentru a
functiona cu aparatul de sudura. Suprasarcina electrica poate provoca incendii.

CADEREA DISPOZITIVULUI POATE FI PERICULOASA: Utilizati manerul de
transport pentru a transporta dispozitivul. Toate dispozitivele adecvate
pentru ridicarea dispozitivului trebuie sa aiba o capacitate de ridicare
adecvata si un carlig stabil. Daca dispozitivul este mutat cu un stivuitor, furcile
trebuie sa fie suficient de lungi pentru a depasi dispozitivul.

Supraincarcarea poate cauza supraincalzirea: Nu prelungiti ciclurile de
sudare, lasati aparatul s3 se riceascd intre ciclurile de sudare. in caz de
incalzire excesiva a dispozitivului, scurtati durata ciclului de sudare sau
reduceti curentul de sudare.

DESCHARGAREA STATICA POATE DAUNA CIRCUITUL DE IMPRIMARE: Tnainte
de a atinge

placile cu circuite imprimate sau componentele sistemului electric, puneti o
bratara de impamantare. Utilizati ambalaje antistatice pentru a depozita si
transporta componentele sistemului electric.

Cititi manualul de instructiuni: Cititi cu atentie manualul de instructiuni si
respectati informatiile continute in acesta. Producatorul nu este raspunzator
pentru eventualele daune cauzate de nerespectarea indicatiilor furnizate in
acest manual.
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RADIATII DE INALTA FRECVENTA: Radiatiile de Tnaltd frecventa pot interfera
cu semnalele radio, sistemele de alarma, computerele si echipamentele de

g:HF comunicatii. Utilizatorul este obligat sa se asigure ca un electrician calificat
i }}/ corecteaza orice problema rezultata din perturbatiile electrice. Instalatia

electrica trebuie verificata si intretinuta in mod regulat. Utilizati masuri de
impamantare, ecranare si protectie impotriva supratensiunilor pentru

minimizarea posibilelor interferente.
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SUDAREA CU ARC POATE PROVOCA INTERFERENTE: Energia
electromagnetica poate interfera cu functionarea echipamentelor electronice,
cum ar fi calculatoarele si dispozitivele controlate de calculator. Asigurati-va
cd echipamentele si dispozitivele din jurul aparatului de sudurd sunt

compatibile din punct de vedere electromagnetic. Pentru a minimiza
posibilitatea interferentelor, tineti cablurile de sudura apropiate si cat mai
aproape de sol. Pentru dispozitivele electrice sensibile la interferente, locul de

sudare nu trebuie sa fie mai aproape de 100 de metri. Dispozitivul trebuie sa

fie conectat si impamantat in conformitate cu prezentul manual. Daca
interferentele persista, 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.

INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

A Tnainte de a fincepe si lucrati cu dispozitivul, familiarizati-vd cu toate comenzile. Exersati
manipularea dispozitivului si solicitati unui specialist sa va explice functiile, functionarea si tehnicile
acestuia. Asigurati-va ca, in cazul unei defectiuni, puteti opri imediat dispozitivul. Utilizarea
necorespunzatoare a dispozitivului poate duce la vatamari grave.

A Dispozitivele de protectie si echipamentul individual de protectie sunt destinate sa va protejeze
propria sanatate si sanatatea altor persoane si sa asigure functionarea corecta a dispozitivului.

e Utilizati numai piese de schimb si accesorii furnizate si recomandate de producator.

¢ Nu apucati niciodata masina de cutite sau nu o tineti de scutul de protectie. Nu transportati un
dispozitiv conectat cu degetul pe comutatorul de pornire/oprire.

¢ Scoateti stecherul din priza atunci cand nu utilizati dispozitivul, il transportati sau il lasati
nesupravegheat, precum si pentru a-l inspecta sau curata.

¢ Nuincercati sa reparati singur dispozitivul decat daca aveti pregatirea corespunzatoare. Orice lucrare
care nu este descrisa in acest manual poate fi efectuata numai de catre centre de service autorizate.

e Nu transportati dispozitivul de cablu. Nu utilizati cablul pentru a scoate stecherul din retea. Protejati
cablul de caldura, ulei si margini ascutite.

¢ Nu utilizati dispozitivul in apropierea lichidelor sau gazelor inflamabile - exista riscul de incendiu sau
explozie.

e Utilizatorul este responsabil pentru orice accident sau vatamare a altor persoane si pentru orice
deteriorare a proprietatii sale.

e Depozitati dispozitivul intr-un loc uscat, inaccesibil copiilor.

e Manipulati dispozitivul cu grija. Pastrati capul dispozitivului curat, astfel incat dispozitivul sa poata
functiona mai bine si mai sigur. Respectati reglementarile de intretinere.

PROTECTIE IMPOTRIVA SOCURILOR ELECTRICE

e Asigurati-va ca tensiunea de retea este conforma cu datele de pe placuta de identificare.
o Tnainte de fiecare utilizare, verificati dacd dispozitivul si cablul de alimentare cu fisa sunt deteriorate.
Evitati contactul corpului cu partile impamantate (de ex. gard metalic, stalp metalic).
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e Conectorul cablului prelungitor trebuie sa fie rezistent la stropire, din cauciuc sau acoperit cu cauciuc.
Utilizati numai cabluri prelungitoare care sunt adecvate pentru utilizarea in exterior si care poarta
marcajele corespunzatoare.

o Intindeti cablul departe de zona de lucru si asigurati-v ci este in spatele operatorului.

e Nu utilizati cabluri, conectori sau mufe deteriorate si cabluri de conectare care nu sunt conforme cu
reglementarile. Daca cablul de alimentare este deteriorat sau tdiat, deconectati imediat fisa de
alimentare.

e Nu utilizati dispozitivul daca intrerupdtorul nu poate fi pornit sau oprit. intrerupitoarele deteriorate
trebuie livrate la centrul de servicii pentru clienti pentru inlocuire.

¢ Nu suprasolicitati dispozitivul. Lucrati numai in intervalul de putere specificat. Nu utilizati utilaje cu
putere redusa pentru lucrdri grele. Utilizati dispozitivul numai pentru scopul pentru care a fost
conceput.

CAMPUL ELECTROMAGNETIC

Pentru a reduce acumularea unui camp electromagnetic la locul de munca:

Tineti cablurile apropiate (le puteti rasuci sau lipi cu banda adeziva).

Aranjati cablurile pe o parte a operatorului, cat mai departe posibil de operator.
Nu infasurati cablurile Tn jurul corpului.

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

vk wNe

Conectati clema de sudura cat mai aproape posibil de sudura.

STIMULATOARE CARDIACE

Consultati un medic inainte de a suda sau de a merge la locul de sudare. Medicul va explica procedurile posibile
pentru a permite contactul cu dispozitivul de sudura.

DESCRIEREA DISPOZITIVULUI

DESCRIEREA COMPONENTELOR DISPOZITIVULUI
1. LED pentru selectarea metodei de sudare MIG/MAG cu sarma autoprotectoare de 0,8 mm
2. LED pentru selectarea metodei de sudare MIG/MAG cu sarma autoprotectoare de 1,0 mm
3. Afisaj parametru LCD
4, Metoda de sudare MMA selectati LED
5. Metoda de sudare TIG LIFT selectati LED
6. Buton de selectare a metodei de sudare
7. Buton de reglare a parametrilor (amperaj MMA/viteza de alimentare a firului)
8. LED de suprasarcina
9. LED de alimentare
10. Buton de setare a tensiunii de sudare pentru metoda MIG/MAG
11. Cablu de alimentare (230V)
12. Comutator pornit/oprit
13. Placa de identificare
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14. Conexiune de impamantare a dispozitivului
15. Ventilator

16. Priza de curent (-)

17. MIG sudare TORCH control ON/OFF

18. Priza de curent (+)

PANOU SI SETARI

SELECTAREA METODEI DE SUDARE

Buton de selectare rapida Descriere
FLUX 0,8 mm Sudare MIG/MAG sinergica cu sarma autoprotectoare de 0,8 mm
FLUX 1.0 mm Sudare MIG/MAG sinergica cu sdrma autoprotectoare de 1,0 mm
MMA Sudurda MMA
TIG Sudura TIG Lift

|
FUNCTII PENTRU SUDAREA MMA

Descriere

Functie incorporata HOTSTART

Aceastd functie functioneaza atunci cand arcul se declanseazd, ceea ce determina cresterea temporara a
curentului de sudare peste valoarea setatd. HOT START este conceput pentru a preveni lipirea electrodului
de material si este de mare ajutor in timpul aprinderii arcului.

Functie incorporata ARC FORCE

Aceasta caracteristica faciliteaza transferul picaturilor de material topit de la electrod la materialul de baza
prin prevenirea stingerii arcului electric atunci cand picaturile intra in contact (adica scurtcircuit).

intre electrod si bazinul de sudura.

Functie incorporata ANTI STICK
Aceasta caracteristica previne lipirea electrodului.
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REGLAREA PARAMETRILOR

Technic

RTMSTFOOOI
210A

Douad butoane sunt utilizate pentru a regla parametrii de sudare. Butonul din stanga este utilizat pentru a regla
tensiunea in sudarea MIG/MAG. Butonul din dreapta este utilizat pentru a regla alimentarea firului in sudarea
MIG/MAG. Atunci cdnd alegeti metoda de sudare MMA sau TIG LIFT cu butonul din mijloc, amperajul poate fi
setat cu ajutorul butonului din dreapta

knob.
DESCRIEREA MARCAJELOR PLACUTEI DE IDENTIFICARE
=== | Curent continuu (DC)
3D= Simbol pentru curent alternativ monofazat (CA) cu o frecventa nominala de 50 Hz si
1~ o frecventa de functionare de 60 Hz.

Ul | Tensiunea nominala de intrare (AC)

IMAX | Curent maxim de intrare
1EFF | Curent de intrare efectiv

U0 | Tensiune fara sarcina (tensiune in gol)

2] Curent de iesire

U2 | Tensiunea de iesire sub sarcina

Ciclul de sudare
(Procentul de timp de lucru sub sarcina in raport cu durata ciclului complet de lucru)
¢ Intervalul de valori: 0-100%

X e (Ca standard pentru acest dispozitiv, un ciclu complet de lucru este de 10
minute. De exemplu, un ciclu de 40% permite sudarea continua sub sarcina
timp de 4 minute, iar timpul de "repaus" trebuie sa dureze 6 minute. Dupa
depasirea
timp de lucru in sarcind, masina este oprita de o siguranta termica.
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==- | Dispozitivul sudeaza cu curent continuu monofazat.

Aparatul de sudura este utilizat pentru sudarea MMA si TIG LIFT.

Aparatul de sudura este utilizat pentru sudarea MIG/MAG.
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Model RTMSTF0001
Sudura

. MIG/MAG MMA TIG LIFT
metoda
Sursa de 230V / 50Hz
alimentare
Recomandate 21,7 A 27 A 21,7 A
protectie
Putere 5 KVA 5,9 KVA 3,9 kVA
consum
Sudura 30- 210 [A] 20 - 210 [A] 15 - 210 [A]
intervalul curent
MIG/MAG
tensiune 15,5-24 [V] 20,8 - 28 [V] 10,6 - 18,4 [V]
de
sudare
Curent de
sudare - 60% 210A 210A 210A
ciclu de lucru
Curent de
sudare - 100% 155 A 155 A 155 A
ciclu de lucru
Tensiune n gol 62V 62V 62V
Diametrul sdrmei 0,8/0,9 [mm]. - -
Electrod - 1.6 - 4 [mm]. -
diametru
Locuinte
clasa de IP21S
protectie
Greutate neta 7 kg

CONDITII GENERALE DE FUNCTIONARE A DISPOZITIVULUI

OBSERVATII GENERALE

a) Trebuie sa incepeti lucrul odihnit, sobru, purtdnd haine de lucru din tesatura ignifuga sau piele, cu parul
acoperit cu o bereta sau o sapcad, incaltat cu pantofi si pantaloni ignifugi, manusi de sudurd si protectie
individuald - sort din piele, masca de sudura, ochelari de protectie, echipament individual de protectie
respiratorie.

b) Lucrarile legate de instalarea, dezasamblarea, repararea si inspectarea dispozitivelor de sudura electrica
trebuie efectuate de angajati cu calificari corespunzatoare.

c) Conectarea mai multor surse de energie pentru sudura nu trebuie sa duca la depasirea, in stare fara sarcina,
a tensiunii admise intre circuitele de iesire ale surselor de energie conectate.

d) Circuitul curentului de sudare nu trebuie sa fie conectat la pamant, cu exceptia cazului in care elementele
care urmeaza sa fie sudate sunt conectate la pamant.

e) Cablurile de sudura care conecteaza piesa de prelucrat cu sursa de energie trebuie conectate direct la piesa
de prelucrat sau la unelte, cat mai aproape posibil de locul de sudare.
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ACTIVITATI DE BAZA INAINTE DE INCEPEREA LUCRULUI

Sudorul trebuie:

a) cititi documentatia executiva si aflati domeniul de aplicare al lucrarilor de sudura,

b) planificarea secventei de executie a sudurilor individuale,

c) pregatiti o umplutura adecvata,

d) pregatiti protectie adecvata pentru fata si ochi,

e) verificati starea conexiunilor instalatiei de sudura si a pistolului,

f) verificati daca operatiunea de sudare nu reprezintd o amenintare pentru mediu (radiatia arcului, posibilitatea
de aprindere a elementelor usor inflamabile),

g) verificati daca nu exista aprindere pe partea cealalta atunci cand sudati pe un perete.

ACTIVITATI IN TIMPUL SUDARII

a) Asigurati locul de munca cu ecrane mobile antiorbire si antipicurare (cu exceptia cazului in care exista
ecrane fixe).

b) Utilizati numai cabluri electrice si pistoale de sudura care sunt in stare tehnica buna (izolatie nedeteriorata).

c¢) Utilizati numai electrozi si sdrme cu grosimea corecta pentru sudura.

d) Pozitionati si montati piesa de prelucrat in mod fiabil si solid, astfel incat aceasta sa nu fie deteriorata.

e) Pozitionati piesa de prelucrat astfel incat sa evitati deplasarea sau rasturnarea acesteia. La deflectarea zgurii,
utilizati ciocane cu ace si ochelari de protectie.

f) Atunci cand sudati in interiorul cazanelor, rezervoarelor sau in spatii inchise, indiferent de ventilatia utilizata,
folositi protectie respiratorie.

g) Atunci cand lucrati in rezervoare, cazane si alte incdperi metalice, utilizati iluminat electric de 24 V.

h) Asigurati-va ca nu exista riscul ca piesa de lucru sa cada sau sa se deplaseze, ceea ce ar fi periculos pentru
sudor.

i) Atunci cand sudati pe schele, verificati starea si eficienta acestora.

j) Protejati cdile respiratorii, ochii, fata si mainile impotriva arsurilor si a expunerii la radiatii prin utilizarea unei
protectii personale adecvate.

k) Porniti sistemul individual de extractie a aerului, daca este instalat, astfel incat vaporii gazosi sa fie eliminati
de la locul de munca.

1) Utilizati numai unelte si ajutoare de atelier corecte, nedeteriorate si lubrifiate.

ACTIVITATI INTERZISE

Sudorul nu trebuie:

a) Prindeti metalul fierbinte care este pregatit pentru sudare sau tocmai sudat.

b) Reparati singuri cablurile electrice deteriorate (sistemul electric).

c) Pastrati suportul pentru electrozi sub axila in timpul pauzelor.

d) Mutati masca de sudura prea departe de fata, puneti-o jos Tnainte ca arcul sa se stinga sau aprindeti arcul
fara protectie faciala.

e) Sudati fara o impamantare corespunzatoare a piesei de prelucrat.

f) Utilizati conexiuni improvizate ale echipamentelor de sudura.

g) Sa faca ca podeaua de la locul de munca sa fie umeda, alunecoasa, neuniforma, plina de gunoi sau
obstructionata.

ACTIVITATI DE BAZA DUPA TERMINAREA LUCRARILOR

Sudorul trebuie:

a) Deconectati aparatul de sudura de la tensiune.

b) Verificati daca nu a avut loc niciun incendiu in timpul sudarii la sau langa postul de lucru.
¢) Aranjati postul de lucru, indepartati varfurile electrozilor si zgura de sudura.

d) Organizati echipamentul de sudura.

MANUAL DE APARAT DE SUDURA SEMIAUTOMAT RTSMTF0001
INSTRUCTIUNI



RED

EN|51

NOTE FINALE

3a) Atunci cand se sudeaza in interiorul rezervoarelor, cazanelor sau al altor incaperi inchise (panala 15 m),
sudorul trebuie sa fie asigurat de o alta persoana din exterior.

UTILIZAREA DISPOZITIVULUI

CONECTAREA LA RETEA

A Tnainte de a conecta acest dispozitiv la retea, verificati tensiunea, numairul de faze si frecventa.

Parametrii tensiunii de alimentare sunt indicati in sectiunea de date tehnice a acestui manual si pe placuta cu
denumirea dispozitivului.

Verificati conexiunile conductorilor de impamantare ai dispozitivului la reteaua electrica.

Asigurati-va ca reteaua electricd poate acoperi cererea de putere de intrare a acestui dispozitiv in conditii normale
de functionare.

Dimensiunea sigurantei si parametrii cablului de alimentare sunt indicate in sectiunea de date tehnice a acestui
manual.

Reteaua trebuie sa aiba o tensiune stabild. Sectiunea transversala a cablurilor de alimentare nu trebuie sa fie mai
mica de

2,5 mm.

Conectati dispozitivele fara fise de alimentare in conformitate cu urmatoarele instructiuni.

A Conectarea si inlocuirea cablului de alimentare si a fisei trebuie efectuate de un electrician calificat.

Firul galben-verde este cel de impamantare si trebuie conectat intotdeauna la priza marcata cu simbolul
electrodului de impamantare (PE), indiferent daca este vorba de o sursa de alimentare de 230 [V].

Simbolul electrodului de pamant.

INSTALAREA FIRULUI DE ELECTROD

1. Asigurati-va ca rolele instalate in unitatea de actionare corespund tipului si diametrului firului introdus.
Daca canelura rolei difera de diametrul firului electrodului, reglati canelura prin rotirea sau inlocuirea
rolei. Pentru sarmele de otel, utilizati role cu caneluri in V, iar pentru sarmele de aluminiu cu caneluri
in U.

2. Puneti bobina cu firul electrodului pe mecanismul de montare a bobinei, asigurandu-va ca directia de
derulare a firului este in concordanta cu directia de intrare a firului in unitatea de actionare.

3. Blocati bobina impotriva caderii prin strangerea piulitei de pe corpul bobinei.

4. Tindreptati capitul sdrmei infasurate pe bobin3 sau taiati sectiunea indoits, apoi taiati-o astfel incat s
nu fie ascutita.

5. Pentru a permite introducerea sarmei in alimentator, eliberati presiunea rolelor de alimentare.

6. Introduceti capatul firului in ghidajul situat in partea din spate a alimentatorului si ghidati-l peste
rolele de actionare si introduceti-I in mufa care duce la pistolul de sudura.

7. Apasati sarma in canelurile rolelor de actionare prin strangerea clemei. Fotografie ilustrativa:
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10.
11.

Scoateti duza de gaz si desurubati varful de contact.

Porniti dispozitivul, desfasurati pistolul astfel incat sa fie in linie dreaptad, apoi apasati butonul de pe
pistol pana cand firul apare in iesire (aprox. 20 mm) si eliberati butonul.

nsurubati varful de contact, instalati duza de gaz.

Reglati presiunea prin rotirea butonului de presiune. O presiune prea mica va cauza alunecarea rolei
de antrenare. O presiune prea mare va creste rezistenta la alimentare si va deforma sarma.

RACORD PENTRU GAZUL DE ECRANARE

1. Butelia cu gazul de protectie corespunzator trebuie asezata pe raftul masinii semiautomate si asigurata
Tmpotriva rasturnarii prin fixarea sa pe suport cu ajutorul dispozitivelor de siguranta incluse.
2. Indepartati capacul care il protejeazd si desurubati pentru o clipd supapa cilindrului pentru a elimina
orice contaminare.
3. Instalati reductorul astfel incat manometrele sa fie verticale.
4. Conectati masina semiautomata cu cilindrul (iesirea de la reductor) cu un furtun adecvat.
5. Desurubati supapa reductorului numai tnainte de a incepe sudarea. Dupa terminarea sudarii, inchideti
supapa cilindrului.
6. Evitati sudarea intr-un spatiu deschis sau intr-un curent de aer - o suflare de aer poate perturba fluxul
de gaz protector si poate priva metalul topit de protectia sa.
SUDURA MMA
Dispozitivul poate fi utilizat pentru sudarea manuala cu arc metalic.
1. Pentru asuda folosind metoda MMA, selectati "MMA" pe panoul de selectie.
Utilizati butonul de reglare al panoului pentru a seta curentul de sudare A.
in plus, in functie de preferintele dumneavoastra, puteti selecta si seta Hotstart si Arc Force. Valoarea
reala este afisata pe ecranul dispozitivului. Unele dispozitive au aceste functii incorporate cu valori
implicite, fara optiunea de ajustare manuala.
2. Introduceti cablurile de sudura in prizele de curent (+ si -).

Curentul de sudare recomandat, polaritatea si cerintele de uscare a electrozilor sunt indicate de
producatorii de electrozi pe ambalajele acestora.

SUDARE MIG-MAG CU UN FIR AUTOPROTECTOR IN MODUL SYNERGY

Dispozitivul poate efectua sudarea MAG in modul manual, adica cu setarea manuala a parametrilor - la fel ca
intr-un aparat de sudura semiautomat traditional.

1.
2.

Pe panoul de control, selectati FLUX cu diametrul corect al firului.
Pentru sudarea FLUX cu un fir autoprotector, introduceti fisa de conversie a polaritatii in mufa

(-), iar clema de masa in mufa (+).
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SUDARE TIG-LIFT / TIG-LIFT PULSE

Pentru a suda folosind aceastd metoda, este necesar sa se utilizeze un pistol TIG suplimentar echipat cu o
supapa de control a gazului de protectie. Pistolul TIG trebuie conectat la conectorul de polaritate negativa (-),
iar furtunul de gaz trebuie conectat la reductorul buteliei de gaz. Conectati conectorul de polaritate pozitiva (+)
la materialul care urmeaza sa fie sudat folosind un cablu cu o clema de impamantare.

INFORMATII DE BAZA DESPRE SUDURA

Sudarea manuala cu arc metalic (MMA) este un proces prin care metalul este topit si apoi imbinat prin
incdlzirea sa cu un arc electric folosind un electrod metalic fuzibil acoperit cu un strat de flux. Curentul electric
creeazd un arc electric intre electrod si materialul care se imbin4. in timpul procesului de sudare, invelisul
electrodului se descompune sub influenta temperaturii, formand substante gazoase care constituie un scut
gazos in timpul sudarii si zgura.

Atunci cand electrodul se deplaseaza in jurul locului sudurii la viteza corectd, metalul depus formeaza o sudura.
Aparatul de sudura este alimentat de o sursa de curent alternativ si poate genera curent alternativ si continuu.
Cele mai bune caracteristici de sudare sunt obtinute atunci cand se utilizeaza 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 0 masura a puterii din circuitul
de sudare Tn amperi (A), reglabila cu ajutorul butonului. Setarea curentului de sudare depinde de diametrul
electrodului, de dimensiunea si grosimea piesei de prelucrat si de pozitia de sudare. La sudarea materialelor de
aceeasi grosime, pentru materialele cu o suprafata mica se utilizeaza un electrod mai mic si un curent de sudare
mai mic decat pentru suprafetele mai mari. Un metal subtire necesitd un curent mai mic, iar un electrod mai
mic necesita o tensiune mai mica.

Este recomandat sa sudati atunci cand lucrati in pozitie orizontala sau verticala. Cu toate acestea, atunci cand
sunteti fortat sa sudati in pozitie verticala sau deasupra capului, este mai bine sa reglati amperajul mai mic
decat atunci cand lucrati pe orizontald. Cele mai bune suduri se obtin mentinand arcul scurt si miscarea usoara
a electrodului si coborand electrodul la o viteza constanta in timpul topirii.

Proceduri de sudare mai detaliate sunt prezentate in continuare in acest manual.
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SUDAREA CU ELECTROD iN PRACTICA

Nimeni nu poate invdta sa sudeze doar citind manuale, ghiduri sau alta literaturd pe aceasta tema. Abilitatea de
a suda corect poate fi dobanditda numai prin practica. Informatiile continute in acest manual sunt menite sa
ajute persoanele fara experientd sa inteleaga principiile sudarii cu electrozi acoperiti si sa faciliteze inceperea
fnvatarii. Pentru mai multe informatii despre sudare, puteti consulta literatura aprofundata pe aceasta tema.

EN |54

Cunostintele sudorului trebuie sa mearga dincolo de informatiile despre arc in sine. Utilizatorul aparatului de
sudura trebuie sa stie cum sa controleze arcul, ceea ce necesita cunoasterea circuitului de sudura si a
dispozitivului care furnizeaza curentul in timpul sudarii. Cablul de sudura incepe la pistolul de sudura, unde este
montat electrodul, si se termind la conectorul unde cablul este atasat la aparatul de sudura. Curentul trece prin
cablul de sudura catre suportul electrodului si apoi prin arcul electric. De cealalta parte a arcului electric,
curentul trece prin metalul de baza catre cablul de impamantare si apoi fnapoi catre aparat. Sistemul trebuie sa
fie inchis. Clema de masa trebuie sa fie montata ferm pe metalul de baza curatat. Metalul trebuie sa fie curatat
de vopsea, rugina etc.; acest lucru este necesar pentru a obtine un flux de curent bun. Conectati cablul de masa
cat mai aproape posibil de locul de sudare. Evitati inchiderea circuitului de sudura prin balamale, rulmenti,
sisteme electrice si alte astfel de obiecte care pot impiedica fluxul de curent in sistem.

Arcul electric este creat in spatiul dintre piesa de prelucrat si varful electrodului de sudura montat in pistolul de
sudura. Metalul topit urmeaza arcul de-a lungul jonctiunii materialului pentru a forma cusatura de sudura.

Sudarea cu electrod necesitda o prindere ferma si sigura a varfului, maini sigure, o vedere buna si o buna
sandtate mintala. Operatorul aparatului de sudura controleaza arcul de sudura si, prin urmare, calitatea sudurii
create.
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SUDURA CU ARC

Nu. Nume si prenume Nu. Numesi
prenume

1. Tijacentrala 6.  Sudura

2. Acoperire 7. Piesdade
prelucrat

3.  Picatura de metal 8.  Zgurdlichida

Scut de protectie impotriva gazului 9. Zgura

solidificata

5.  Bazinde sudura 10. Arcdesudura

Fig. 1

Figura 1: Desenul prezintd fenomenele care au loc in timpul suddrii cu arc electric, adicd ceea ce vede sudorul,
la o mdrire mare.

Spatiul arcului electric este indicat in centrul desenului. Arcul se formeaza in punctul dintre varful electrodului
si piesa de prelucrat. °Temperatura arcului de sudura atinge 3315 C, ceea ce este suficient pentru a topi metalul
de baza. Deoarece arcul electric este foarte luminos, acesta nu poate fi privit cu ochiul liber, deoarece poate
provoca arsuri grave la nivelul retinei oculare sau deteriorarea permanenta a vederii. Existd masti si cdsti de
sudura specializate, concepute pentru sudare, care protejeaza vederea in timpul sudarii.

in timpul functionarii aparatului de sudura, arcul electric incepe s& "smuceasci" pistolul, ceea ce este
comparabil cu jetul de apad de la un furtun de gradina plasat pe sol. Metalul topit formeaza un bazin sau un
crater (o zona mica de metal de baza topit) care urmeaza arcul electric. Pe masura ce electrodul este deplasat,
balta se raceste si se congeleaza. O zgura de sudura protejeaza sudura in timpul sudarii.
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SELECTAREA ELECTRODULUI POTRIVIT

Functia unui electrod acoperit nu este doar de a transfera tensiunea electrica la arc. Electrodul este alcatuit
dintr-un miez metalic si un strat de acoperire. Miezul metalic se topeste in arcul electric, umpland spatiul dintre
cele doud buciti de metal care urmeazd sa fie imbinate. Tnvelisul, de asemenea, se topeste sau arde in arcul
electric, indeplinind astfel functii importante in procesul de sudare. in timpul topirii electrodului, compusii
chimici continuti in Tnvelisul electrodului se descompun, credand produse gazoase, al caror nor stabilizeaza arcul
electric, protejeaza metalul topit impotriva oxidarii si poludrii cauzate de componentele atmosferice. Produsele
chimice ramase, impreuna cu metalul lichid din miezul electrodului, intra in bazin, formand o zgura care
formeaza un strat pe sudura, impiedicand oxidarea ulterioara in timpul racirii.

Diferentele dintre diferitele tipuri de electrozi se refera in principal la tipul de acoperire utilizat. Schimbarea
acoperirii exterioare afecteaza semnificativ caracteristicile de sudare. Prin intelegerea diferentelor dintre
tipurile de acoperire, veti invata cum sa alegeti electrodul potrivit pentru lucrarea respectiva.

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

Material, de exemplu otel, otel slab aliat sau otel inoxidabil.
Grosimea materialului sudat.

Pozitia in care va fi efectuata sudarea.

Starea tehnica a metalului de baza.

vk wN e

Abilitatile proprii de utilizare a unui aparat de sudura.

Primele patru puncte sunt necesare pentru utilizarea corecta a masinii de sudura; fara a le stapani, munca va fi
grea si dificila.

POZITIA CORECTA DE SUDARE

Pozitia de sudare prezentata este descrisa pentru persoanele dreptace; pentru persoanele stangace va arata
exact invers.

1. Prindeti pistolul de sudura cu mana dreapta.
2. Puneti ména stanga sub mana dreapta.
3. Aduceti cotul stang in partea stanga a corpului.

Daca este posibil, sudati cu ambele maini. Acest lucru va duce la un control mai bun asupra electrodului.
Tncercati sa sudati de la stanga la dreapta (dacd sunteti dreptaci). Acest lucru vé va permite sa vedeti zona de
sudare mai clar.
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90°

vedere laterala vedere
frontala

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

SFATURI PENTRU APRINDEREA ARCULUI ELECTRIC

Asigurati-va ca clema de masa este in contact bun cu spatiul de lucru pentru sudura. Coborati casca de sudura
si frecati electrodul de metalul din zona de sudura pana cand vedeti scantei. Cand frecati, ridicati electrodul cu
aproximativ 3 mm pentru ca arcul sa se stabilizeze.

Va rugam sa retineti! Daca electrodul este oprit in timpul frecarii, electrodul se va lipi.

Va rugam sa retineti! Cei mai multi sudori Tncepatori incearca sa aprinda un arc prin lovirea electrodului pe
placa. Ca urmare, fie electrodul se lipeste, fie miscarea este prea rapida si arcul este intrerupt.

LUNGIMEA CORECTA A ARCULUI

Lungimea arcului este distanta de la capatul electrodului la piesa de prelucrat. Odata ce arcul este stabilizat,
stabilirea lungimii corecte a arcului este foarte importanta. Lungimea arcului trebuie sa fie de aproximativ 1,5-3
mm. Din cauza arderii electrodului, lungimea arcului trebuie ajustata permanent.

Cel mai simplu mod de a controla arcul este sa va bazati pe propriul auz. Lungimea corectd a arcului este
caracterizata de un sunet crepitant similar cu prajirea oudlor intr-o tigaie. Daca arcul este prea lung, veti putea
auzi un suierat gol sau un sunet asemanator suflatului.

VITEZA DE SUDARE CORECTA

Este important sd continuati sa verificati dacd piscina urmeaza arcul electric. Important: Nu va uitati direct la
arcul electric. Aparitia bazinului de sudura si a crestei de sudura la punctul de solidificare a bazinului topit
indica viteza corecta de sudare. Suprafata crestei trebuie sa se formeze la aproximativ 10 mm fin spatele
electrodului.
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locul in care se solidifica masa de sudura
(( (( bazin de sudura lichid

Fig.3

Majoritatea sudorilor incepatori tind sa sudeze prea repede, rezultand o ingrosare subtire, de tip "vierme". Acest
lucru se intampla

atunci cand nu verifica bazinul de sudura.

Important! Pentru sudare, nu este necesard ondularea arcului (lateral sau fnainte si napoi). Sudati in linie
dreapta la o viteza constanta. Va fi mai usor in acest fel.

La sudarea materialelor subtiri, viteza electrodului trebuie marita pentru a nu arde metalul; in consecinta, la
sudarea materialelor groase, viteza trebuie redusa pentru a creste penetrarea sudurii.

PRACTICA SUDARII

Cel mai bun mod de a invata sudarea este prin practicd. Atunci cand exersati, nu uitati sa:

Pozitie corecta de sudare.
Tehnica corecta de aprindere a arcului.
Lungimea corecta a arcului.

el

Viteza de sudare corecta.

EXERCITIU PRACTIC

Veti avea nevoie de:

Tabla de otel moale: 5 mm sau mai groasa

Electrod de 3,2 mm

Setare recomandata: 100-120A

e) Invitati sa aprindeti un arc prin frecarea unui electrod de metal. Asigurati-vd ca unghiul
electrodului este corect si ca va folositi ambele maini.

f) Dupa ce ati invatat cum sa aprindeti un arc, exersati stabilirea lungimii corecte a arcului folosind
sunetul produs de arc.

g) Dupa ce stapaniti aceastd activitate, treceti la sudarea propriu-zisa. Urmariti bazinul de lichid si
cautati creasta, care este locul in care metalul se solidifica.

h) Faceti margele pe o suprafatd metalica plana. Faceti-le paralele cu marginea superioara (marginea
cea mai indepartata de dvs.). Acest lucru va va oferi abilitatea practica de a realiza suduri simple si
va va permite, de asemenea, sa va verificati cu usurinta progresul. Ar trebui sa fie usor de observat
cd a zecea sudura va arata mult mai bine decat prima. Daca continuati sa va verificati greselile si sa
le corectati, progresul dumneavoastra in sudura va continua sa creascd. Dupa ceva timp de
exercitii regulate, sudarea va deveni o activitate de rutina pentru dumneavoastra.
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METALE DE BAZA

Majoritatea metalelor care se gasesc in ferme si in magazinele mici sunt oteluri cu continut scazut de carbon,
uneori se ofera otel moale. Articolele tipice fabricate din acest tip de otel sunt de obicei foi, placi, tevi, sdrma
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, lame. In majoritatea cazurilor, otelurile cu carbon pot fi sudate cu
succes, nsa trebuie sa se acorde atentie mentinerii temperaturilor corecte de sudare si preincalzirii materialului
care urmeaza sa fie sudat. In unele cazuri, temperaturile trebuie s3 fie controlate cu atentie in timpul si dupa
procesul de sudare. Pentru informatii complete privind identificarea si sudarea diferitelor tipuri de otel si a altor
metale, va recomandam sa achizitionati si sa consultati literatura aprofundata privind sudarea.

Indiferent de tipul de material care urmeaza sa fie sudat, este esential sa il curatati de orice contaminare
(rugina, vopsea, ulei, praf etc.), deoarece aceasta afecteaza semnificativ calitatea sudurii.
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DEFECTE DE SUDURA

defect de sudura

aparitie

cauza aparitiei

semnificativa

porozitate Debit de gaz insuficient - ar trebui sd fie de 8-15
|/min
-"g;ﬁ- improscarea in duza de gaz este ddunéatoare
. pentru scutul de gaz
& \ Curenti de aer in zona de sudura
Pistol tinut incorect sau prea departe de piesa
de prelucrat
Piesa de prelucrat este umeda, uleioasa sau ruginita
sudurd Viteza de sudare prea mare
prea % { . _
N . i Curent de sudare prea mic in raport cu viteza de
Ingusta sudare
defecte de ( FE:EI E Miscdri neregulate ale armei
conectare
-hq Tensiune de sudare prea mici
depunere Tensiune de sudare prea mare

sudura neregulata
niereguiarna

penetrare
insuficienta

Duza de gaz contaminata

Piesa de prelucrat este umeda, uleioasa sau ruginita

Priza de sarma libera prea lunga

Curent de sudare prea mare in raport cu tensiunea
selectata

Viteza de sudare prea mica

Curent de sudare prea mic in raport cu tensiunea
selectata

Lipsa de penetrare va aparea daca unghiul de conicizare este prea mic, distanta dintre marginile foilor (tevilor)
este prea mica sau pragul este prea mare. Daca curentul de sudare este prea mic in raport cu grosimea tablei,
penetrarea nu poate fi realizatda Tn mod corespunzator. Viteza de sudare trebuie selectata astfel incat marginile
sudate sa poatd fi topite uniform si sa se obtind un bazin, care sa garanteze o penetrare corespunzdtoare.
Executarea corecta a imbinarii din acest punct de vedere este garantatd de calificarile ridicate ale sudorului si
de anii de practica. in cazul imbinarilor responsabile (expuse la solicitiri dinamice in timpul functionarii), in
zonele 1n care lipseste penetrarea, sudura trebuie tdiata si sudata din nou sau, daca este posibil din punct de
vedere tehnic, penetrarea trebuie slefuita si trebuie realizata asa-numita rulare de etansare a crestei (adica
penetrarea pe partea opusa a fetei).
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Penetrarea excesiva va aparea daca distanta dintre marginile foilor (tevilor) este prea mare, intensitatea
curentului este prea mare si viteza de sudare este prea mica. Daca este posibil, slefuiti locul penetrarii excesive.
Neuniformitatea fetei va aparea cu o latime mare a canelurii de sudura si are loc daca metalul de umplere este
alimentat neuniform, viteza de sudare este variabild, arcul are o lungime variabila.

Depasirea excesiva a fetei va apdrea daca viteza de sudare este prea mica, daca se introduce prea mult metal
de adaos si daca curentul de sudare este prea mic la realizarea stratului frontal. De asemenea, trebuie sa nu
uitati sa selectati corect numarul de straturi care urmeaza sa fie realizate in imbinare, astfel incat ultimul strat
sa nu constituie o revarsare excesiva.

Decupajele apar la limita (pe ambele parti) dintre materialul de baza si fata sudurii sau creasta sudurii. Aparitia
acestui defect este rezultatul unui curent de sudare prea mare, al unui arc electric prea lung, al unei miscari
prea esalonate a electrodului si al unei alimentari prea lente a metalului de adaos. Diametrul prea mic al
materialului de umplutura poate fi, de asemenea, cauza acestui defect.

Craterul se formeaza ca urmare a incheierii incorecte a sudurii (alimentarea cu metal de adaos in faza finala de
sudare fiind prea lentd), curentul de sudare fiind prea mare. Problema craterului nu apare in cazul in care
dispozitivul de sudare este echipat cu un umplutor de crater. Cu un material de adaos pentru cratere, curentul
de sudare este redus la sfarsitul sudurii. intr-un crater, apar fisuri care pot provoca deteriorarea intregii
imbinari. Tn absenta unui umplutor de crater, trebuie s3 se faci scurte pauze de sudare la sfarsitul sudurii
pentru a umple cavitatea. Sudarea structurilor realizate din elemente mai groase necesita utilizarea de placi de
scurgere, care trebuie indepartate dupa realizarea imbinarii.

Arderea se produce atunci cand se realizeaza o sudura cu mai multe margele si atunci cand se aplica al doilea
strat - din cauza curentului prea mare sau a sudarii prea lente - prima margea este arsa. Locurile arse trebuie
tdiate si sudarea trebuie efectuata din nou.

Concavitatea fetei reduce sectiunea transversala a imbinarii, ceea ce diminueaza rezistenta acesteia in acest
punct. Prin urmare, trebuie adaugat incd un strat, amintindu-va sa nu il faceti in asa fel incat sa rezulte o
revarsare excesiva a fetei. Acest strat suplimentar trebuie aplicat inainte ca imbinarea sd se raceasca. Acest
lucru va permite sa evitati aparitia unor tensiuni suplimentare nefavorabile care reduc rezistenta sudurii.
Nesimetria sudurii este un defect caracterizat prin faptul ca axa sudurii nu se afla in axa canelurii de sudura sau
(pentru sudurile de colt) in linia dreapta care duce la punctul in care cele doua foi se intdlnesc. Acest defect
reduce substantial rezistenta imbinarii si este inacceptabil. O astfel de imbinare trebuie rectificata cu atentie si
refacutd, desi acest tratament (repetat) reduce substantial rezistenta imbinarii prin incalzirea si racirea repetata
a Tmbinarii.
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PREGATIREA MARGINILOR TN SUDAREA MIG/MAG

- —

tip de sectiunea transversala a imbinarii d_ir:nep_s_i'tigj
sudu inainte si dupa sudare 4
s i sibadiee s/mm/| b/mm/| ¢/mm/| r/mm/ | o /°/
I - | - -w
sudura U B PR o pandlad | panilal | g.3g [ =8 2
flanss | | R
il IHJ-I' | enees | pElez| : :
. b
I'sudurd | | I \ q pand la 6 panala2
spoina l| | g ( o6 | o0z - - -
36
2 M . § pandla3
sudurd _
spoina H_r 4-12 | d03 | - : :
2l
v 5 % o pand la 3
sudura
£ ‘ - 4-30 | do3 : - | 40-50
1] b L) L} 1
Y pandla3
sudurd f’?
spoin,
PC\'(a %F - 4-30 do3 2-35 - 40-50
V+V . o
sudura pandla3 pand la 3
: 20-30
spoina
+V >20 do3 do3 - 0y
40 -60
1 X
sudura panala3 f pandla3
spoina
X >12 do3 do3 40 - 60
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| | S0y Spawaniu s/mm/ b/mm/ c/mm/ r/mm/ O /°/
tip de --:"{'?-. - . o
sudu sectiunea transversald a imbinarii dimensiuni
ré | I jpair]te si dupa sudare
v W 330 | w03 | doa | - | 40-60
1/2Y
1/2v
sau .
1/2y pandla3| pénalad
sudura
spoina
K >10 | do3 do4 . 40 - 60
K n v
sudura panala3 panala 4
Sp?ji“a 515 | d3 | 1-3 | 6-8 | 20-25
J panala3
sudura
S 1 40 2 . - | 60-120
sudLuré panala 2
snaina 4 | a2 | dw2 | - |60-120
sudLuré pandla2  panila2

Procesul de sudare GMA consta in fuziunea metalului sudat si a materialului consumabil al electrodului prin
caldura unui arc electric care straluceste intre electrod si piesa de prelucrat, intr-un ecran de gaz inert sau activ.
Astfel, metalul de sudura este format din materialul de topire al electrodului si din marginile topite ale pieselor
de prelucrat. Gazele de protectie de baza utilizate pentru sudarea GMA sunt gaze inerte: argon, heliu si gaze

TEHNOLOGIA SUDARII MIG/MAG

active: CO2, H2, 02, N2 si NO, utilizate separat sau doar ca aditivi la argon sau heliu. Gazele
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electrodul consumabil este sub forma unui fir solid, de obicei cu diametrul de 0,6 + 4,0 mm, si este alimentat
continuu printr-un sistem special de alimentare, la o viteza de 2,5 pana la 50 m/min. Arzatoarele GMA pot fi
racite cu apa sau cu aer. Sudarea GMA se realizeaza in principal cu curent continuu cu polaritate pozitiva.
Ecranarea precisa a arcului de sudura care straluceste intre electrodul consumabil si materialul de sudat asigura
formarea sudurii in conditii termice si metalurgice foarte favorabile. Prin urmare, sudarea GMA poate fi
utilizata pentru a realiza Tmbinari de Tnalta calitate din toate metalele care pot fi imbinate prin sudare cu arc.
Printre acestea se numara: oteluri cu carbon si oteluri slab aliate, oteluri rezistente la coroziune, oteluri
speciale, aluminiu, magneziu, cupru, nichel si aliajele acestora, precum si titan si aliajele acestuia. Sudarea
poate fi efectuata in conditii de atelier/montaj, in toate pozitiile.

Sarma
hranito
r
Cablu Gazde
curent protectie
Q0 + t.}
= f
0 -(+) Arzator
Persoan
lesire dde
libera a contact
electrodul varf
ui Gaz
duza
TS m— sudura Bazin
!‘f.f’f‘ﬁ’f () de sudura
Sudurd o KD
o ) *
KRNI HHHANKS
[ 2 o o Sl ol o e e
|

Directia de sudare

RECOMANDARI PRACTICE PENTRU SUDAREA MIG/MAG

na

Sudurile cap la cap in pozitia inferioara trebuie efectuate folosind tehnica "impingere" pentru piesele subtiri si
tehnica "tragere" pentru piesele mai groase. Sudurile cap la cap in pozitie verticalda pentru piesele subtiri
trebuie efectuate de sus in jos. Sudurile de colt in pozitie lateralda trebuie efectuate folosind tehnica
"mpingere", dar luand in considerare inclinarea suplimentara a pistolului de sudura in planul perpendicular pe
directia de sudare. La umplerea santurilor largi in pozitie inferioara sau verticald, efectuati miscari transversale
de balansare cu capatul pistolului. in timpul sudarii, pistolul de sudura trebuie tinut la unghiul corect in raport
cu piesele de prelucrat - un unghi prea mare de inclinare poate cauza aspirarea aerului in bazinul de metal topit
(unghiul de inclinare a pistolului fata de verticala trebuie sa fie < 10°). Sudarea cu un arc lung reduce adancimea
de penetrare - sudura este lata si platd, iar sudarea este insotitd de sporirea stropirii. Sudarea cu un arc scurt (la
aceeasi densitate de curent) creste adancimea de penetrare - sudarea este mai ngusta, iar Tmprastierea
materialului este redusd. Viteza de sudare este un parametru de rezultat pentru un curent si o tensiune a
arcului date, mentinand in acelasi timp forma corecta a cordonului de sudura, iar atunci cand viteza de sudare

trebuie sa fie modificata chiar si usor, curentul sau tensiunea arcului trebuie sa fie
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se modifica Tn consecinta. Cresterea vitezei de sudare face ca sudura sa fie mai ingusta si reduce adancimea de
penetrare, iar cu o crestere suplimentara, apare subtdierea fetei. Cele mai mari viteze de sudare fara subtaiere
pot fi obtinute prin cresterea iesirii libere a electrodului si inclinarea piesei de prelucrat de sus Tn jos sau

inclinarea pistolului in directia sudarii. Vitezele mici de sudare cresc adancimea de penetrare, latimea fetei si
indltimea excesului.

Alungirea sau scurtarea excesiva a arcului poate
provoaca o stralucire instabila a arcului si o calitate
slaba a sudurii. L1, L2 - lungimea arcului

—_— "trage"
sudura

directie "GRG
spawania Directia de sudare are, de asemenea, un impact
semnificativ
H2>H1 impactul asupra adancimii de penetrare.
H1 H1, H2 - adancimea de penetrare

TRANSFERUL

METAL IN ARCUL ELECTRIC

in functie de tipul de gaz protector utilizat si de parametrii electrici ai procesului de sudare (tensiune si curent),
exista trei metode de schimbare a starii metalului din arcul de sudura:

THICK-DROP
- utilizate in metoda MIG/MAG la un curent scazut
densitati si un arc lung
- nu se recomanda in pozitii fortate

SPRAY

- utilizate in metoda MAG cu amestecuri de gaze
- nu se recomanda in pozitii fortate

SCURTCIRCUIT

- utilizat in metoda MAG cu un arc scurt

- recomandat pentru sudarea elementelor de
dimensiuni mici
grosime si in pozitii fortate

GAZE SHIELD

Gazul de protectie determina eficienta protectiei zonei de sudare, dar si metoda de transfer a metalului in arc,
viteza de sudare si forma sudurii. Gazele inerte argon si heliu, desi protejeaza perfect metalul lichid de sudura
de atmosfera, nu sunt potrivite pentru toate aplicatiile de sudare GMA. Prin amestecarea heliului sau argonului

in proportii adecvate cu gaze active chimic, se obtine o schimbare a naturii transferului metalic in arc,
stabilitatea arcului creste si
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apare posibilitatea de a influenta procesele metalurgice din bazinul de sudura. Tn acelasi timp, este posibil sa se
reduca semnificativ sau sa se elimine complet stropirea.

Gaz de protectie Efect chimic Metale sudate
Ar inerte Practic, toate metalele, cu exceptia otelurilor carbonice
El inerte Al, Cu, aliaje de Cu, aliaje de Mg, este asigurata o energie liniara ridicata de
sudare
Ar + 20-80% inerte Al, Cu, aliaje de Cu, Mg, se asigura o energie liniara ridicata de sudare, scazuta
El conductivitatea termica a gazelor

Sudarea cuprului cu energie liniara ridicata a arcului, mai buna
stralucire de arc decat in scutul 100% N2

Ar + 25-20% n. reducere

Ar + 1-2% o usor Recomandat in principal pentru sudarea otelurilor si aliajelor rezistente la
oxidante coroziune
oteluri
Ar + 3-5% o oxidante Recomandat pentru sudarea otelurilor carbon si a otelurilor slab aliate

o2 oxidante Recomandat numai pentru sudarea otelurilor cu continut scazut de carbon

Ar + 20-50%

o2

oxidante Recomandat numai pentru sudarea otelurilor carbon si a otelurilor slab aliate

Ar + 10% co2 +

Y oxidante Recomandat numai pentru sudarea otelurilor carbon si a otelurilor slab aliate
0 02

co2+ 20% o oxidante Recomandat numai pentru sudarea otelurilor cu continut scazut de carbon si
a otelurilor slab aliate

90% He + 7,5%

usor L .

Ar + ; Oteluri rezistente la coroziune, sudare cu arc scurt

oxidant

2,5%c02

60% He + 35%
Ar + 5% oxidante Oteluri slab aliate cu duritate ridicata, sudare cu arc scurt
co2
I | )

INTRETINERE SI DEPOZITARE

nainte de a incepe orice interventie asupra dispozitivului, deconectati stecherul de la priza.

A Lucrarile care nu sunt descrise in acest manual trebuie sa fie efectuate de un centru de service clienti
autorizat. Utilizati numai piese originale.

TNTRETINERE

A ATENTIE:

Dispozitivul se bazeaza pe componente electronice. Slefuirea si taierea metalelor in apropierea
aparatului de sudura pot contamina interiorul dispozitivului cu pilitura, deteriorandu-I astfel.
Daunele mentionate mai sus nu fac obiectul reparatiilor in garantie!

Daca trebuie sa lucrati intr-un astfel de mediu, curatati dispozitivul sufland interiorul aparatului de
sudura cu aer comprimat.

Pentru a prelungi durata de viata si functionarea fiabila a dispozitivului, trebuier e s p e c t a t e urmatoarele
reguli:
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1. Dispozitivul trebuie amplasat intr-o camera bine ventilatd, cu circulatie libera a aerului.

2. Nu asezati dispozitivul pe sol umed.

3. Utilizati sarma cu un diametru si o greutate a bobinei in conformitate cu tabelul.

4. Asezati butelia de gaz de protectie pe raftul din partea din spate a masinii semiautomate (functie
optionald) si asigurati-o cu un lant impotriva rasturnarii.

5. Verificati starea tehnica a dispozitivului si a cablurilor de sudura.

6. Indepartati orice materiale inflamabile din zona de sudura.

7. Utilizati imbracaminte de protectie adecvata pentru sudura: manusi, sort, pantofi de lucru, masca sau

casca. La planificarea intretinerii dispozitivului, trebuie luate in considerare intensitatea si conditiile de utilizare.
Utilizarea corecta a dispozitivului si intretinerea periodica vor contribui la evitarea perturbarilor inutile si a
intreruperilor in munca.

Pe o baza zilnica:

- Curatati clema de masa si duza de gaz de orice imprastiere, lubrifiati cu agenti anti-spicurare.
- Verificati daca cablurile sunt bine conectate.

- Verificati starea cablurilor. Tnlocuiti cablurile deteriorate.

- Asigurati-va ca existd un flux de aer liber in jurul dispozitivului.

- Inlocuiti sau reparati piesele deteriorate sau uzate.

- Verificati nivelul lichidului de racire.

Pe o baza lunara?

- Verificati starea conexiunilor electrice din interiorul sursei.

- Curatati orice suprafata oxidata si strangeti orice piesa slabita.
- Curatati interiorul dispozitivului cu aer comprimat.

DEPOZITARE

Este recomandat sa depozitati dispozitivul curatat in ambalajul original.
Depozitati intotdeauna dispozitivul intr-un loc uscat, ventilat, la indemana copiilor si a altor persoane. Protejati
dispozitivul impotriva vibratiilor si socurilor in timpul transportului.

SERVICE

Uneltele electrice trebuie reparate numai de catre personal calificat, folosind piese de schimb originale. Acest lucru
permite asigurarea utilizarii in siguranta a dispozitivului.

Adresa:

Powermat Service / Red Technic 97
Obroncéw Poczty Gdanskiej Street
42-400 Zawiercie

Tel. 32 67039 68, int. 4

e-mail: serwis@powermat.pl
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GARANTIE

n timpul perioadei de garantie, cumparétorul are dreptul la reparatii gratuite din cauza defectelor de fabricatie.
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Garantia este valabila numai daca produsul este livrat la punctul de vanzare complet, neasamblat, cu dovada
achizitiei si un card de garantie completat corect.

EXCLUDERI DIN GARANTIA PRODUCATORULUI

Garantia producatorului este exclusa atunci cand dispozitivul prezinta deteriorari ca urmare a uzurii naturale sau ca
urmare a manipularii necorespunzatoare a echipamentului (de exemplu, suprasarcind, aplicarea unei presiuni prea
mari

- In special crapaturi sau fracturi ale pieselor din plastic si alte deteriorari mecanice si defecte care rezulta din
astfel de deteriorari).

Precum si in urmatoarele cazuri:

e Sunt detectate incercari neautorizate de reparare.

e Dispozitivul a fost modificat sau reparat de persoane neautorizate in timpul perioadei de garantie.

¢ Unealta a fost utilizata in industrie sau artizanat (unealta a fost fabricatd pentru mesteri pasionati de
bricolaj/DIY si nu este destinata muncii remunerate).

Garantia nu acopera acele elemente ale uneltei care pot fi deteriorate ca urmare a uzurii naturale sau a
suprasolicitarii (de exemplu, duze, cantare, méanere si cleme, aparatori, elemente de carcasa si orice elemente
de mascare).

ELIMINAREA DISPOZITIVELOR UZATE

La sfarsitul duratei sale de viata, acest produs nu trebuie eliminat cu deseurile menajere

obisnuite, ci trebuie dus la un punct de colectare pentru reciclarea dispozitivelor
electrice si electronice. Acest lucru este indicat de simbolul plasat pe produs, pe
manualul de instructiuni sau pe ambalaj. Datorita reciclarii, reutilizarii materialelor sau
altor forme de utilizare a dispozitivelor uzate, aduceti o contributie semnificativa la
protectia mediului nostru.

Numai pentru tarile UE:

in conformitate cu Directiva europeana 2012/19/UE, uneltele electrice inutilizabile si in conformitate cu
Directiva europeand 2006/66/CE, bateriile deteriorate sau uzate trebuie colectate separat si reciclate intr-un
mod ecologic.

Producatorul este activ sub numarul de inregistrare in baza de date privind deseurile: 000063719

Fiecare magazin este obligat sa accepte gratuit echipamentul vechi daca cumparati echipament nou de acelasi
tip si cu aceeasi functie la magazinul respectiv. Astfel, va puteti lasa echipamentul uzat in magazinul in care ati
cumparat echipamentul nou.

2Magazinele cu o suprafata de vanzare a echipamentelor de uz casnic de cel putin 400 m sunt obligate sa
accepte - fie Tn unitatea respectiva, fie in imediata sa vecinatate - deseuri de echipamente de uz casnic ale caror
dimensiuni exterioare nu depasesc 25 cm, in mod gratuit, fara a fi necesara achizitionarea de echipamente de
uz casnic noi. Astfel, puteti lasa un deseu de echipament mic intr-un supermarket mare fara a fi nevoit sa
cumpadrati unul nou. Distribuitorul, atunci cand furnizeaza cumparatorului echipamente de uz casnic, este
obligat sa colecteze gratuit deseurile de echipamente de uz casnic de la locul de livrare a acestor echipamente,
cu conditia ca
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ca echipamentul rezidual este de acelasi tip si indeplineste aceleasi functii ca echipamentul livrat. Daca plasati o
comanda prin intermediul site-ului oficial al producatorului, trebuie doar sa ne informati cu privire la aceasta,
introducand comentariul dvs. in Note la comand&. Tn acest fel, puteti returna echipamentele electrice si
electronice uzate la locul de livrare.

De asemenea, puteti duce dispozitivul vechi la un punct de colectare.

Mai multe informatii privind punctele de colectare a dispozitivelor uzate sunt disponibile pe site-ul:
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.redtechnic.eu
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