Masina de sudura cu invertor MIG, MAG, MMA IGBT 230V

Instructiuni de utilizare
Traducerea instructiunilor originale

Avertismente de siguranta



A Noti: Tnainte de a incepe, cititi urmatoarele recomandiri privind sanitatea si siguranta.

Tnainte de a incepe sa sudati, puneti-vd dopuri antizgomot in urechi, trebuie si vd amintiti si
urmatoarele recomandari:

1. Trebuie sa purtati un scut de sudura, un scut de protectie si ochelari de protectie in permanenta in timpul
lucrului.

2. Folositi ochelari de sudura adecvati cu filtru si un scut pentru gat pentru a va proteja ochii,
fata, gatul si urechile de scantei electrice si de razele de arc electric. Persoanele aflate in
apropiere nu trebuie sa priveasca in interiorul arcului electric si trebuie sa stea departe de arc si
de "scantei"

3. Purtati imbracaminte de protectie, cizme si o casca pentru a va proteja de arcuri electrice, scantei.

4. Pentru a evita riscurile de scantei si stropi, imbracamintea trebuie sa fie incheiata la toti nasturii.
Pentru a proteja ceilalti lucratori de radiatiile electrice si de scantei, folositi un perete despartitor si
un capac de usa ignifugat.

5. Trebuie purtati ochelari de protectie atunci cand curatati stropii de la sudura.

Pericol de incendiu - Caldura generata de cadru poate provoca un incendiu. Trebuie sa tineti cont de
urmatoarele:
1. Materialele combustibile, inclusiv lemnul, textilele, combustibilul umed, combustibilul

gazos etc. trebuie tinute departe de zona de sudare.

2. Toti peretii si pardoselile din zona de lucru trebuie sa fie netede pentru a preveni formarea de focuri de
ardere.

3. Verificati dacd toate componentele sunt curate Thainte de sudare. Nu sudati intr-un recipient inchis
unde exista riscul de explozie."

4. Echipamentul de stingere a incendiilor trebuie sa fie disponibil inh apropierea locului de sudare.
5. Nu supraincarcati dispozitivul.

6. Dupa sudare, trebuie utilizat un hidromonitor.

Socuri electrice -Masinile de sudura nu trebuie utilizate in zone umede umede
exista riscul de ranire sau de deces. Va rugam sa retineti urmatoarele fapte si recomandari:

1. Verificati daca sursa de alimentare este conectata sub jgheab si tija de impamantare.
2. Verificati daca piesele de sudura si cele electrice sunt conectate.

3. Verificati daca cablul de lucru si piesa de lucru sunt conectate.

4. Un cablu deteriorat sau uzat trebuie inlocuit.

5. Nu l3sati materialele de panza, suprafata de lucru, sdrma, torta sa ude masina de sudura,
generatorul si sursa de alimentare.



6. Corpul trebuie sa fie izolat de suduri si de sol.

7. Atunci cand se lucreaza intr-o camera umeda inchisa, operatorul trebuie sa poarte pantofi
speciali pentru echipament si apoi pe o placa de lemn uscata sau pe o platforma izolata.

8. Lucratorul trebuie sa-si puna o manusa uscata si sigilata Thainte de a porni aparatul.

9. Alimentarea trebuie opritd Thainte de a scoate manusa.

Fumurile si gazele de la sudura va pot imbolnavi. Nu respirati fumul sau gazul. Retineti urmatoarele
recomandari:

1.Tn zona de lucru ar trebui s3 existe un aerator natural sau mecanic. Nu sudati urméatoarele metale:
otel galvanizat. Otel inoxidabil. Cupru, zinc, beriliu sau calciu.
2. Nu trebuie sa respirati fumul si gazele de sudura.

3. Nu este necesar sa se sudeze in apropierea locului in care are loc degresarea sau
pulverizarea. Evitati inhalarea fosgenului otravitor sau a altor gaze.

4. Daca simtiti chiar si o usoara iritatie la nivelul ochilor, nasului sau gatului, trebuie sa opriti
sudarea si sa porniti aeratorul.

Intretinerea echipamentului - intretinerea necorespunzitoare a echipamentului poate provoca vatimari.
Retineti urmatoarele recomandari:

1. Instalarea, intretinerea si alte lucrari asupra echipamentului pot fi efectuate numai de catre personal
autorizat.

2. Alimentarea cu energie electrica trebuie sa fie deconectata in timpul tuturor lucrarilor de intretinere.

3. Verificati daca cablul, firul de impamantare, conectorul, cablul principal si sursa de alimentare functioneaza
corect.

4. Nu transportati echipamentul.
5. Echipamentul de siguranta trebuie depozitat intr-un loc adecvat si ingrijit.

6. Nu schimbati niciun echipament.

A Marcajul permanent din acest manual de instructiuni inseamna: Este in joc propria dumneavoastra
discretie.

Descrierea produsului

Seria TECHNOMIG se bazeaza pe o tehnologie de invertor avansata la nivel international. Produsele din
aceasta serie combina functiile aparatelor de sudurda MMA si MIG/MAG compacte.

Acest dispozitiv a fost fabricat folosind tehnologia de ultima generatie PWM (Pulse Width Modulation) si IGBT
(Insulated Gate Bipolar Transistor). Utilizarea unui comutator invertor a redus greutatea si dimensiunile
aparatului.



Dispozitivul se caracterizeaza prin urmatoarele caracteristici: viteza stabila de transmisie a datelor in cablu,
mai putine stropiri, economie de energie, zgomot redus, dimensiuni mici si usor de utilizat.

Acest echipament poate fi utilizat si pentru sudarea otelurilor cu continut scazut de carbon, a otelurilor aliate
si a otelurilor inoxidabile. Abrevierea MIG inseamna INERT GAZ, iar sudarea se refera la sudarea intr-o
atmosfera de gaz protector,

de obicei argon sau un amestec de gaze (M| X-GAS). MAG inseamna ACTIVE GAS CHEMICAL (gaz

chimic activ) si se refera la sudarea unui scut cu un gaz chimic activ, de obicei dioxid de carbon

(C02).

Aparatul de sudura multifunctional functioneaza pe baza unei tehnologii avansate de invertor.

Dispozitivul este usor, compact si ideal pentru utilizarea la domiciliu. Acesta se caracterizeaza prin faptul ca
este foarte

productivitate si eficienta, cu o sudare continua de pana la 60% in cazul lucrarilor mari. Alte caracteristici:
aprindere usoara a arcului electric, formare perfecta a cordonului de sudura, volum mic si operare simpla.

FUNCTIONAREA SI CARACTERISTICILE ECHIPAMENTULUI

* Functionare stabila, compensare automata a tensiunii.

* Reglarea tensiunii de sudare. Potrivire exacta cu curentul de sudare.

* Aprindere usoara cu arc electric, mai putine stropiri.

* Functia de sudare a suprafetei rotunjite, sudarea suprafetei netede.

* Alimentator de sarma integrat, butelii de gaz si masini de sudura. Dispozitivul
este usor si mic si, prin urmare, foarte eficient.

* Utilizat pe scara largd pentru conductoarele cu diametrul de 0,8-1,0 HO8Mn2Si,
HOBMnSi, HO4MnSiAITiA, HISCrMnSiA, HO8CrMn2SiMo, HIOMnSiMo, HIOMnSiMoTi
etc;

* Standardul pentru proiectarea, productia si inspectia produselor este: GB15579.1-2004 si 1EC60974-1:2000.
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L E T

INPUT

- CONTROLj-

PWM




Instalare
Conexiune prin cablu
1. Conectarea cablului de intrare
Fiecare aparat de sudura este echipat cu un cablu de alimentare care trebuie conectat la o sursa de
alimentare de 220V-240V.

2. Conectarea cablurilor de iesire (selectarea functiilor MIG/MMA)

2a Conectati conectorul rapid al cablului de impamantare la priza marcata in partea din fata si cealalta parte a
clemei de impamantare la dispozitivul de fixare a piesei de lucru.

2b. Conectati lanterna la priza de iesire marcata pe partea din fata a panoului si, in acelasi timp,
introduceti manual firul de sudura in lanterna.

3. Ansamblu suport de bobina

1) Asezati firul de sudura in suportul de bobina. Sarma trebuie sa fie introdusa corect in orificiul suportului de
bobina.

2) In functie de dimensiunea sarmei de sudurd, utilizati diferite dimensiuni ale distantei dintre sarme.

3) Desurubati piulita bobinei si introduceti sdrma de sudura in orificiul pentru sarma prin tub,
reglati bobina si strangeti bine sarma, astfel incat aceasta sa nu se miste. Cu toate acestea, nu
strangeti prea tare pentru a evita deformarea sarmei sau deteriorarea alimentatorului de sarma.

4) Bobina de sarma de sudura trebuie sa se roteasca in sensul acelor de ceasornic. Pentru a impiedica

slabirea firului de sudura, capatul din fata al firului trebuie sa fie plasat in orificiul de langa suportul

bobinei.

n timpul utilizarii zilnice a aparatului de sudurd, pentru a evita pierderea unei parti din sirm3, este necesar s3
se taie aceasta parte.

1. Regulator
2. Cablu de incalzire

3. Cablu de intrare

4, Horak

5. Legare la pamant

6. Butelie de gaz




Functia de comutare

4. Selectarea functiei MIG/MMA. Selector de functii de sudare.

8. Comutator de alimentare rapida a sarmei: activati alimentarea
rapida a sarmei pentru a alimenta sarma mai repede.

Buton de control

9. Buton de control al vitezei de sudare: Reglarea vitezei de

sudare (viteza de alimentare a sarmei)

10. Buton pentru reglarea tensiunii de sudare: Reglati tensiunea de
sudare.

Buton de reglare

11. Indicator de siguranta: indica o defectiune a sistemului, de
exemplu, supratensiune, pana de curent monofazata, tensiune
scizutd, temperaturd de sudare prea ridicatd. Tn aceste cazuri,

indicatorul se stinge.

12. Indicator de alimentare Cand circuitul de control
al aparatului de sudura este pornit, indicatorul se
aprinde.

Functionarea dispozitivului

Reglarea curentului de sudare

Dupa finalizarea lucrarilor pregatitoare, curentul de sudare trebuie reglat.

Curentul de sudare si tensiunea arcului electric reglate corect au o influenta directa asupra stabilitatii
procesului de sudare si asupra eficientei acestuia.

Curentul de sudare si tensiunea arcului trebuie sa fie foarte bine reglate pentru a asigura calitatea
sudarii. in mod normal, diametrul si capacitatea sarmei trebuie s fie identice.

Urmatorul tabel ajuta la stabilirea unui interval comun pentru curentul de sudare si

tensiunea arcului electric. A se vedea si pagina 9 din acest manual "Parametrii de sudare.

Informatii de baza".

Sudura C02. Curent de sudare Interval de variatie a curentului si a tensiunii

Diametrul Scurtcircuit Modificarea moleculei
sarmei (mm)
Curent (A) Tensiune (V) Curent (A) Tensiune (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1,0 80-120 18-21 200-600 27-40
1,2 100-150 19-23 300-700 28-42
1,6 140-200 20-24 500-800 32-44




Selectarea vitezei de sudare

Alegerea vitezei de sudare depinde de calitatea si productivitatea dorita a sudarii Daca viteza de sudare este
mare, viteza de racire creste, ceea ce duce la o scadere a productivitatii.

Daca viteza de sudare este prea mare, rata de racire creste, ceea ce reduce elasticitatea sudurii.

Daci viteza de sudare este prea mica, piesele de prelucrat se pot arde, iar sudura se poate slabi. in mod
normal, viteza de sudare nu trebuie sa depaseasca 30 m/ora.

Reglarea lungimii firului

Cresterea lungimii sarmei accelereaza si creste productivitatea.O sarma prea lunga poate afecta
stabilitatea sudarii. Lungimea sarmei trebuie sa fie, in general, de 10 ori mai mare decat diametrul
sarmei.

Reglarea lungimii firului C02

Masura de protectie importanta

Debitul de CO2 trebuie ajustat in functie de conditii.
Consultati valorile din tabelul urmator

Reglarea debitului de C02

Metoda de sudare [Sudare C02 sarma subtire Sudura C02 sarma Sudura C02 sarma groasa
Cco2 grosiera de sudura de sudura C02 de mare
curent
Debitul de CO2 (L/min) 5-15 15-25 25-50

Parametrii de sudare. Informatii de baza.

Curentul de sudare si tensiunea corecta a arcului electric au o influenta directa asupra stabilitatii, calitatii

si productivitatii procesului de sudare.

Pentru a asigura calitatea sudarii, iar viteza de sudare si tensiunea arcului trebuie sa fie bine reglate. De obicei,
trebuie setati urmatorii parametri:

Diametrul sarmei si productivitatea.

Urmatorul tabel prezinta gama de tensiuni de sudare si de tensiune de decalaj utilizate Tn mod obisnuit.

|. Parametrii de sudare frontala

o\ A NV




Grosim Decalaj g Diametr Curent de Tensiune Viteza Debitul
eat (mm) ul sudare ade de de gaz
(mm) sarmei (A) sudare sudare (L/min)
(mm) (V) (cm/min)
0,8 0 0,8-0,9 60-70 16-16,5 50-60 10
1,0 0 0,8-0,9 75-85 17-17,5 50-60 10-15
1,2 0 1,0 70-80 17-18 45-55 10
1,6 0 1,0 80-100 18-19 45-55 10-15
2,0 0-0,5 1,0 100-110 19-20 40-55 10-15
2,3 0,5-1,0 1,0-1,2 110-130 19-20 50-55 10-15
3,2 1,0-1,2 1,0-1,2 130-150 19-21 40-50 10-15
45 1,2-1,5 1,2 150-170 21-23 40-50 10-15
2. Parametrii de sudare pentru unghi
; i P |
4
i
Grosim Colt de Diametr Curent de Tensiune Viteza Debitul
eat sudura | ul sudare ade de de gaz
(mm) (mm) sarmei (A) sudare sudare (L/min)
(mm) (V) (cm/min)
1,0 2,5-3,0 0,8-0,9 70-80 17-18 50-60 10-15
1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 18-19 50-60 10-15
1,6 2,5-3,0 1,0-1,2 90-120 18-20 50-60 10-15
2,0 3,0-3,5 1,0-1,2 100-130 19-20 50-60 10-20
2,3 2,5-3,0 1,0-1,2 120-140 19-21 50-60 10-20
32 3,0-4,0 1,0-1,2 130-170 19-21 15-55 10-20
45 4,0-4,5 1,2 190-230 22-24 45-55 10-20




3. Parametrii de sudare pentru unghiul de 90°

Grosim Colt de Diametr Curent de Tensiune Viteza Debitul
eat sudura | ul sudare ade de de gaz
(mm) (mm) sarmei (A) sudare sudare (L/min)
(mm) (V) (cm/min)
1,2 2,5-3,0 1,0 70-100 18-19 50-60 10-15
1,6 2,5-3,0 1,0-1,2 90-120 18-20 50-60 10-15
2,0 3,0-3,5 1,0-1,2 100-130 19-20 50-60 10-20
2,3 3,0-3,5 1,0-1,2 120-140 19-21 50-60 10-20
3,2 3,0-4,0 1,0-1,2 130-170 22-22 45-55 10-20
45 4,0-4,5 1,2 200-250 23-26 45-55 10-20
4. Parametrii pentru sudarea moderna a placilor multiple
B
LMD T G,
7 I
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Grosim Pozitia Diametr Curent de Tensiune Viteza Debitul
eat de ul sudare ade de de gaz
(mm) sudare sarmei (A) sudare sudare (L/min)
(mm) (V) (cm/min)
0,8 A 0,8-0,9 60-70 16-17 40-45 10-15
1,2 A 1,0 80-100 18-19 45-55 10-15
1,6 A 1,0-1,2 100-120 18-20 45-55 10-15




2,0 A-B 1,0-1,2 100-130 18-20 45-55 15-20
2,3 B 1,0-1,2 120-140 19-21 45-50 15-20
3,2 B 1,0-1,2 130-160 19-22 45-50 15-20
4,5 B 1,2 150-200 21-24 40-45 15-20

Ce trebuie sa urmariti

Mediu

1) Mediul din jurul unitatii care functioneaza si unitatea insasi trebuie sa fie uscat.
Umiditatea nu trebuie sa depaseasca 90%.

2) Temperatura in zona in care functioneaza unitatea trebuie sa fie cuprinsa intre -10°C si +40°C.

3) Echipamentul nu trebuie expus la ploaie sau la clor. Apa nu trebuie sa patrunda in interiorul
aparatului.

4) Protejati instrumentul de praf, acizi si eroziune.

5) Asigurati-va ca la locul de instalare nu exista factori care ar putea interfera cu instalarea.

Lista de verificare a securitatii

Masinile de sudura sunt echipate cu protectie impotriva tensiunii, curentului si temperaturii excesive.
n cazul in care tensiunea, curentul si temperatura depasesc standardul admisibil, dispozitivul

nu mai functioneaza. Daca unitatea continua sa functioneze in ciuda depasirii standardelor

admise, aceasta poate fi deteriorata. Respectati urmatoarele instructiuni:

1) Trebuie sa se asigure o ventilatie adecvata.

MIG este o masina industriala. Daca valoarea curentului este prea mare in timpul functionarii, ventilatia
naturala nu este suficienta pentru a raci masina. Prin urmare, este necesar sa se instaleze doua ventilatoare si
sa se verifice daca masina functioneaza

stabild. Personalul de operare trebuie sa se asigure ca ventilatia nu este obstructionata sau blocata.

Distanta dintre aparatul de sudura si obiectele din jur trebuie sa fie mai mare de 0,3 metri. Pastrarea
ventilatiei deschise va creste eficienta si durata de viata a masinii.

2 ) Ciclul de functionare nominal nu trebuie sa fie depasit.

Lucratorul nu trebuie sa depaseasca ciclul de lucru nominal. Sudorul trebuie

functioneaza in limitele admise. Daca se depaseste ciclul de lucru nominal al masinii, aceasta va functiona
pentru o perioada mai scurta de timp sau se va defecta.

3 ) Supraincarcarea este interzisa.

Tensiunea de intrare admisa poate fi citita pe diferite parti ale dispozitivului.

Aparatul de sudura trebuie sa functioneze in intervalul admisibil. Depasirea acestui

interval va duce la

distrugerea dispozitivului. Angajatul care opereaza aparatul trebuie sa fie informat cu privire la
aceasta regula si trebuie sa o respecte.

4) Pe partea din spate a fiecarui aparat de sudura se afla un surub de impamantare marcat cu un
simbol de impamantare.

Tnainte de a pune in functiune masina, operatorul trebuie s selecteze un cablu care are o lungime mai mare
de

diametru mai mare de 6 mm2. Apoi, ar trebui sa conecteze capacul masinii de sudura la circuitul electric
pentru a elimina cdmpul electrostatic si a preveni pierderea de tensiune.



5)Tn cazul in care functionarea aparatului de sudurd depdseste ciclul de lucru nominal, masina poate
declansa sistemele de siguranta si se poate opri brusc. Acest lucru inseamna ca aparatul de sudura a depasit
ciclul de lucru nominal si ca acesta s-a supraincalzit. V

Ca urmare, a incetat sa mai functioneze si s-a aprins o lumina rosie pe panoul frontal.

Indicator luminos rosu pe panoul frontal. Nu opriti aparatul in aceasta situatie. Lasati ventilatoarele sa
continue sa functioneze si sa raceasca aparatul. Cand lumina rosie se stinge si temperatura scade la
normal, activitatea de sudare poate fi reluata.

. 1. Avertismente de siguranta:

Toate lucrarile de intretinere si reparatii trebuie efectuate cu curentul oprit.
Asigurati-va ca stecherul este deconectat de la prizad inainte de a deschide
capacul aparatului.

2. Verificati in mod regulat cablajul circuitelor din interiorul aparatului de
@E sudura: sa fie corect conectate si sa nu fie slabite. Daca este necesar, lustruiti
orice strat ruginit sau oxidat. Utilizati smirghel pentru a lustrui suprafetele
ruginite sau oxidate. Piesele slabite trebuie reparate si protejate inainte de a
fi reslefuite.

3. Cand aparatul de sudura este pornit, tineti mainile, parul, uneltele si
alte echipamente departe de partile electrice ale aparatului de sudura.
Contactul cu piese precum suflanta de aer poate rani persoane sau
deteriora aparatul.

4. Curatati periodic aparatul de praf cu aer uscat si curat.

n cazul in care aparatul de sudurd este utilizat intr-un loc in care exist
multa murdarie in aer (de exemplu, fum), acesta trebuie curatat zilnic.

5, Presiunea aerului comprimat nu trebuie sa fie prea mare, pentru
a nu deteriora piesele mici ale masinii de sudura.

flsay

Nu fnmuiati si nu umeziti partile interne ale dispozitivului.

Daca apa patrunde in interiorul aparatului, uscati-|

corespunzator.

g Dupa ce ati curatat unitatea, utilizati un ohmmetru pentru a testa izolatia
(de asemenea, intre conectori si intre conectorii de pe unitatea principala).
Aparatul poate fi pornit numai daca factorii care impiedica functionarea

0 acestuia au fost inldturati.

Daca aparatul de sudura nu este utilizat pentru o perioada lunga de timp,
acesta trebuie depozitat in ambalajul sau original intr-un loc uscat.

Verificarea starii

Pentru a asigura performanta si siguranta maxima a aparatului, este important sa verificati zilnic starea
acestuia. In timpul verificarii zilnice a starii, acordati atentie uzurii si deformdrilor diferitelor parti ale
arzatorului si ale alimentatorului de sarma, precum si a orificiilor de aerisire blocate.

Verificati urmatoarele componente in ordinea enumerata. Daca este necesar, unele piese trebuie sa fie



curatate si inlocuite. Pentru a mentine cat mai bine performanta maxima a masinii, utilizati piese
originale ale producatorului.

1. SPECTACOL SPECIAL
Piese Cele mai importante elemente de Comentarii
intretinere a echipamentelor
Panou 1. Pornirea si oprirea aparatului.
de 2. Verificati daca indicatorul de
alimentare este pornit sau oprit.
control
Daca nu auziti ventilatorul
Ventilator 1. Verificati daca sunetul emis este normal. sz?m. daca acesta .nu scoate
niciun sunet, unitatea
trebuie sa fie
Corectat.
1. Verificati daca conexiunea conectatd nu tremura.
Putere 2. \{erific'ati da'cé apar'atul pornit nu face niciun zgomot si nu
emite mirosuri deranjante.
3. Verificati aspectul unitatii pentru a va asigura ca
nu existd semne de supraincalzire, de exemplu, flacari.
1. Verificati daca admisia de aer nu este uzata sau slabita.
Aspect 2. Veritic§ti daca capacul exterior si alte accesorii nu
sunt slabite.
2. MUNTE
Piese Cele mai importante Comentarii
elemente de
intretinere a
echipamentelor
1. Verificati daca duza este bine 1. Aceasta poate provoca pori.
Jet fixata si daca nu exista nici o 2. Acest lucru poate cauza arderea
deformat. arzatorului. (O metoda eficienta este
2. Verificati dacd duza nu utilizarea unui ignifugator)
provoaca stropiri.




1. Verificati daca conectorul
este bine fixat.

2. Verificati ca dintii sa nu fie
uzati si ca orificiul sa nu fie
blocat.

1. Acest lucru previne deteriorarea arzatorului.
2. Acest lucru poate duce la

instabilitatea arcului electric si la

intreruperea functionarii acestuia.

Sfarsitul
1. Verificati lungimea 1. Daca lungimea tevii este mai mica de 6 mm,
tubului de alimentare cu aceasta trebuie inlocuita. Daca teava de alimentare
sarma. este prea scurtd, aceasta va cauza un arc instabil.
Furtun 2. Verificati diametrul (Cand inlocuiti conducta, nu uitati cd lungimea
pentru sarmei de sudura trebuie sa fie putin mai mare decéat cea specificatad).
alimentare corespunde diametrului interior al | 2. Cauze de inconsecventa

acusarma

tubului de alimentare cu sarma.
3. Indoirea si alungirea pieselor.
4. Verificati daca interiorul tevii
nu este murdar sau,

indepartati orice reziduu de pe
acoperirea sarmei de sudura.

5. Verificati daca tubul de
alimentare cu sarma si inelul de
etansare sunt uzate.

instabilitatea arcului. Reglati pagina Sarma si tubul de
alimentare trebuie sa fie aliniate.

3. Indoirea si indepartarea pieselor

afecteaza eficienta alimentatorului de

sarma si provoaca instabilitatea arcului
electric.

4. Prezenta contaminarii afecteaza

eficienta alimentatorului de sarma si

provoaca

arc instabil. (Curatati tubul sau inlocuiti tubul de
alimentare cu sarma cu unul nou)

5. Poate provoca stropiri.

1. daca tubul de contractie este uzat, inlocuiti
tubul de alimentare cu sarma cu unul nou.

2. Tn cazul in care o-ringul este

uzat, Tnlocuiti-I cu unul nou.

Distribuito
r de aer

1, Verificati daca butucul este
conectat, daca gaura nu este
infundata si daca piesele sunt
originale.

1. Defectiunile pot duce la erori de sudare cauzate,
de exemplu, de o atomizare insuficienta a gazului.
Depanati defectiunea si, daca este necesar,
nlocuiti torta.




3. ALIMENTATOR DE MEDICAMENTE

presiune

Piese Cele mai importante Comentarii
elemente de
intretinere a
echipamentelor
Manerul trebuie reglat in Acest lucru poate duce la instabilitate
Maner conformitate cu standardul alimentator de sarma si arc instabil.
aplicabil. Este interzisa utilizarea
sarma de sudura cu un diametru mai mic de
1,2 mm.
1. Verificati daca intrarea cablului 1. Indepartati resturile de pe teava.
Teavs nu este blocata de deseuri 2. Nepotrivirea va duce la instabilitatea
’ provenite din procesele efectuate sudurii si la formarea de deseuri de
de pe aparat. material.
aliment 2. Verificati daca diametrul sarmei de 3. Nealinierea va duce la o sudare instabila
are cu sudura si diametrul interior al tevii sunt si la formarea de deseuri de material.
s3rm3 identice.
3. Verificati daca centrul tubului de
alimentare cu sarma este aliniat cu rola
canelatd care duce la ghidajul de sarma.
Cilindru | 1-Diametrul sarmei de sudura trebuie sa 1- Poate provoca contaminarea si
de fie egal cu diametrul nominal al rolei de formarea de blocaje
. ghidare a sarmei. de alimentare a firului si
ghidare 2-Verificati daca gaura rolei de ghidare a instabilitatea arcului electric. 2 - in
pentru sarmei nu este blocata. cazul detectarii
alimentat anomalii, inlocuiti rola cu
orul de una noua.
sarma
Trebuie verificate stabilitatea rotational3, Orice neregularitate duce lao
aderenta sarmei de sudura si daca zona de | alimentare ineficienta a sarmei si,
Roat d contact este prea ingusta. in consecinta, la instabilitate.
Oata de




4. EXIT BOWL

Piese Cele mai importante elemente Comentarii
de intretinere a
echipamentelor
1. Verificati daca cablul pistolului de 1. Orice neregula provoaca
sudura nu este prea indoit. functionarea ineficienta a alimentatorului de
2. Verificati daca conectorul metalic sarma...

Cablu este bine fixat. 2. Indoirea cablului va cauza o
torta alimentare prea mare a firului si un
MIG arc instabil.

e Indreptati cablul arzatorului atunci
cand folositi masina.
1. deteriorarea izolatiei cablurilor etc. Pentru a asigura siguranta personala
2. Deteriorarea izolatiei conectorilor de si stabilitatea sudarii, este necesar
cablu si slabirea conectorilor. sa se aleagd metoda de reparare
adecvata in functie de situatie.
Cablu de o Intretinere zilnics - generals
iesire o Intretinere regulat3 - minutioasa
1. Verificati daca conexiunile de iesire
nu sunt slabite.
2. Verificati daca bornele dispozitivului de
protectie sunt deteriorate.
3. Verificati daca clema cablului de
sudura nu este slabita.
Fir d 4. La instalarea cablului de alimentare.
”j e Verificati daca exista piese de izolatie
Intrare | deteriorate sau proeminente.
Verificati daca cablul de impamantare nu Tntretinerea zilnicd va ajuta

Cablu este deteriorat si daca conexiunile nu sunt | pentru a asigura siguranta si

slabite. functionarea eficienta a sistemului de
de legare la pamant.
impamant
are




