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SUDAREA CU ARC SI SUDAREA TIG POT FI PERICULOASE. PROTJATI-VA PE VOI INSIVA SI PE CEI DIN JURUL VOSTRU DE EVENTUALE LEZIUNI GRAVE SAU
DE MOARTE. TINETI COPIII LA O DISTANTA SIGURA. PERSOANELE CU STIMULATOR CARDIAC AR TREBUI SA CONSULTE MEDICUL INAINTE DE UTILIZARE.

Cititi si Intelegeti urmatoarele instructiuni importante de siguranta.
ASIGURATI-VA CA TOATE PROCEDURILE DE INSTALARE, FUNCTIONARE, INTRETINERE SI REPARATII SUNT EFECTUATE EXCLUSIV DE PERSOANE CALIFICATE.
CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE

1.a. Curentul electric care trece prin orice conductor genereaza campuri electrice si magnetice locale (EMF). Curentul de sudura genereaza

campuri EMF in jurul cablurilor de sudura si al aparatelor de sudura.

1.b. Campurile electromagnetice pot perturba functionarea anumitor stimulatoare cardiace, iar sudorii care poarta un stimulator cardiac ar trebui sa
consulte medicul inainte de a suda.

1.c. Expunerea la cdmpurile electromagnetice in timpul sudarii poate avea si alte efecte asupra sanatatii, care nu sunt cunoscute in prezent.

1.d. Toti sudorii ar trebui sa respecte urmatoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la cdmpurile electromagnetice provenite din circuitul de
sudura:

1.d.1. Conduceti electrodul si cablurile de lucru impreuna — daci este posibil, fixati-le cu banda adeziva.

1.d.2. Nu infasurati niciodata cablul electrodului in jurul corpului.

1.d.3. Nu va asezati intre electrod si cablurile de lucru. Daca cablul electrodului se afld in partea dreapta, cablul de lucru ar trebui sa fie, de
asemenea, in partea dreapta.

1.d.4. Conectati cablul de lucru la piesa de lucru cat mai aproape de zona de sudare.

1.d.5. Nu lucrati in apropierea sursei de curent de sudura.

ACCIDENT CU CURENT ELECTRIC

2.a. Cand aparatul de sudura este pornit, circuitul electrodului si cel de lucru (sau de impamantare) sunt sub tensiune. Nu atingeti aceste parti cu
pielea goala sau cu haine ude. Pentru izolarea mainilor, purtati manusi uscate, fara gauri.

2.b. Izolati-va de materialul sudat si de sol folosind un covoras izolant uscat. Asigurati-va ca covorasul izolant este suficient de mare pentru a acoperi
intreaga suprafata de contact fizic cu materialul sudat si cu solul.

Pe langa masurile obisnuite de siguranta, daca este necesar sa sudati in conditii care prezinta pericol electric (in locuri umede sau purtand haine ude;
pe structuri metalice, cum ar fi podele, grilaje sau schele; in pozitii inghesuite, cum ar fi asezat, ingenuncheat sau culcat, dacd exista un risc ridicat de
contact necesar sau accidental cu piesa de lucru sau cu solul), utilizati urmatorul echipament:

. Aparat de sudura semiautomat cu curent continuu si tensiune constanta (cu sarma).
. Aparat de sudura manual cu curent continuu (cu electrod).

. Aparat de sudurad cu curent alternativ cu reglare a tensiunii reduse.

2.c. In cazul sudérii semiautomate sau automate cu sarma, electrodul, tamburul de infisurare, capul de sudurd, duza sau pistolul de sudura
semiautomat sunt, de asemenea, ,,sub tensiune” electrica.

2.d. Asigurati-va intotdeauna cé cablul de lucru are o buna legatura electricd cu metalul sudat. Legatura trebuie sa fie cat mai aproape posibil de zona
de sudare.

2.e. Impamantati piesa sudata sau metalul la o impamantare electrici (de legare la pimant) de bun3 calitate.

2.f. Mentineti suportul electrodului, clema de lucru, cablul de sudura si aparatul de suduré intr-o stare de functionare buni si siguré. inlocuiti
izolatia deteriorata.

2.g. Nu scufundati niciodata electrodul in apa pentru racire.

2.h. Nu atingeti niciodata simultan partile sub tensiune ale suporturilor de electrozi conectate la doua aparate de sudura, deoarece tensiunea dintre
ele poate fi suma tensiunilor in circuit deschis ale ambelor aparate de sudura.

2.i. Cand lucrati deasupra nivelului podelei, utilizati o centurd de siguranta pentru a va proteja impotriva caderii in cazul unui accident electric.

RAZELE ARCULUI

3.a. In timpul sudarii sau atunci cand observati sudarea cu arc deschis, utilizati o mascé de protectie cu filtru adecvat si lentile de protectie pentru
a vd proteja ochii de scantei si de razele arcului electric.

3.b. Pentru a va proteja pielea si pielea asistentilor dumneavoastra impotriva razelor arcului electric, purtati imbracaminte adecvata, confectionata
dintr-un material rezistent si ignifug.

3.c. Protejati restul personalului din apropiere cu o acoperire ignifuga adecvata sau avertizati-i sa nu priveasca arcul si sa nu se expuna la razele
arcului, la stropii fierbinti sau la metal.

FUM S| GAZE

4.a. Tn timpul sudarii pot apdrea fum si gaze periculoase pentru sinatate. Evitati inhalarea acestor vapori si gaze. n timpul sudarii, tineti capul la
distanta de vapori. Asigurati o ventilatie sau o aspiratie suficienta in zona arcului de sudurd, pentru ca vaporii si gazele sa nu ajunga in zona de
respiratie. In cazul sudarii



cu electrozi care necesita ventilatie speciald, cum ar fi sudarea otelului inoxidabil, aplicarea de acoperiri dure sau sudarea otelului placat cu plumb sau
cadmiu si a altor metale sau acoperiri care produc vapori foarte toxici, limitati expunerea la un nivel cat mai scazut si sub valorile-limita de expunere
(TLV) prin utilizarea unei sisteme de aspirare local3 sau a ventilatiei mecanice. in spatii inchise sau, in anumite circumstante, chiar si in aer liber, poate fi
necesarad utilizarea unui aparat de respirat. Sunt necesare masuri de siguranta suplimentare si la sudarea otelului zincat.

4.b. Nu sudati in apropierea vaporilor de hidrocarburi clorurate proveniti din degresare, curatare sau pulverizare. Caldura si stralucirea arcului
electric pot reactiona cu vaporii de solventi si pot genera fosgen, un gaz extrem de toxic, precum si alte produse iritante.

4.c. Gazele de protectie utilizate la sudarea cu arc electric pot inlocui aerul si pot provoca vatamari sau decesul. Asigurati-va intotdeauna o

ventilatie suficientd, in special in spatii inchise, pentru ca aerul respirabil sa fie sigur.

4.d. Cititi si intelegeti instructiunile producatorului referitoare la acest echipament si la consumabilele care urmeaza sa fie utilizate, inclusiv fisa

de siguranta (SDS), si respectati procedurile de siguranta ale angajatorului dumneavoastra. Fisele de siguranta (SDS) sunt disponibile la

distribuitorul dumneavoastra de materiale de sudura sau la producator.

SCANTEI DE SUDARE

5.a. Indepartati din zona de sudare orice obiect care prezintd un risc de incendiu. Dacé acest lucru nu este posibil, acoperiti aceste obiecte pentru a
Tmpiedica scanteile de sudura sa provoace un incendiu. Retineti ca scanteile de sudura si materialele fierbinti rezultate in urma sudarii pot patrunde cu
usurintad prin mici fisuri si orificii Tn spatiile invecinate. Evitati sudarea in apropierea conductelor hidraulice. Aveti la indemana un aparat de stins
incendii.

5.b. Daca la locul de munca se utilizeaza gaze sub presiune, este necesar sa se respecte masuri speciale de sigurantad pentru a preveni situatiile
periculoase.

5.c. Cand nu sudati, asigurati-va ca nicio parte a circuitului electrodului nu atinge piesa de prelucrat sau impamantarea. Contactul accidental

poate provoca supraincalzirea si poate crea un risc de incendiu.

5.d. Nu incalziti si nu sudati rezervoare, butoaie sau containere pana cand nu se iau masuri adecvate pentru a va asigura cd astfel de operatiuni

nu vor provoca eliberarea de vapori inflamabili sau toxici din substantele din interior. Acesti vapori pot provoca o explozie, chiar daca au fost
,curatati”.

5.e. Din arcul de sudura se produc scantei si stropi. Purtati imbracaminte de protectie fara continut de ulei, cum ar fi manusi de piele, cdmasa groasa,
pantaloni fird mansete, incdltdminte Tnaltd si bonetd. Cand sudati in pozitii neobisnuite sau in spatii inguste, purtati dopuri pentru urechi. in

zona de sudare purtati intotdeauna ochelari de protectie cu protectie laterala.

5.f. Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cat mai aproape de zona de sudare, pe cat este posibil din punct de vedere practic. Cablurile de lucru
conectate la structura cladirii sau in alte locuri indepartate de zona de sudare cresc probabilitatea ca curentul de sudare sa treaca prin lanturile de
ridicare, cablurile macaralelor sau alte circuite alternative. Acest lucru poate genera riscul de incendiu sau supraincalzirea lanturilor sau cablurilor de
ridicare pana la ruperea acestora.

BUTELIE

6.a. Utilizati numai butelii cu gaz comprimat care contin gazul de protectie adecvat pentru procesul respectiv si regulatoare care functioneaza
corespunzdtor, destinate gazului si presiunii utilizate. Toate furtunurile, racordurile etc. trebuie sa fie adecvate pentru aplicatia respectiva si
mentinute n stare buna.

6.b. Pastrati intotdeauna buteliile in pozitie verticala si fixate in siguranta cu un lant de sasiu sau de o structura de sustinere solida.

6.c. Buteliile trebuie amplasate:

. Tn afara spatiilor in care ar putea fi lovite sau expuse la deteriorari fizice.

. La o distanta sigurd de sudarea cu arc electric sau taierea cu arc electric si de orice alta sursa de cdldura, scantei sau flacara.

6.d. Nu lasati niciodata electrodul, suportul electrodului sau orice altd componenta electricd ,,sub tensiune” sa intre in contact cu sticla.

6.e. Cand deschideti supapa buteliei, tineti capul si fata la distanta de orificiul de iesire al supapei buteliei.

6.f. Capacele de protectie ale supapelor trebuie sa fie intotdeauna montate si strdnse manual, cu exceptia cazurilor in care butelia este in
functiune sau conectata pentru utilizare.

Cititi cu atentie acest manual de utilizare Tnainte de a folosi acest echipament. Pastrati acest manual si tineti-l la indemana pentru a putea consulta
rapid informatiile. Acordati o atentie deosebita instructiunilor de siguranta pe care le-am inclus pentru protectia dumneavoastra.

INSTALARE
ALEGETI UN LOC POTRIVIT PENTRU INVERTOR

Aparatul de sudura va functiona in conditii dificile. Cu toate acestea, este important sa respectati cateva masuri preventive simple pentru a asigura o
duratd lunga de viata si o functionare fiabila.

. Aparatul trebuie amplasat intr-un loc cu circulatie liberd a aerului curat, astfel incat fluxul de aer din partea din spate si cel de iesire din partea din
fatd sa nu fie restrictionat.

. Cantitatea de impuritati si praf care pot fi aspirate in aparat trebuie sa fie cat mai mica posibil. Nerespectarea acestor mdsuri preventive poate duce
la o crestere excesiva a temperaturilor de functionare si la opriri nedorite.

STIVUIRE
Aparatul de sudura nu poate fi stivuit.



ASEZAREA
Asezati aparatul direct pe o suprafata solida si plana. Daca nu respectati aceastd procedura, aparatul se poate rasturna.

MEDIUL
Pastrati aparatul intr-un loc uscat. Nu il asezati pe sol umed sau in balti.

CONEXIUNI

Asigurati-va ca tensiunea, faza si frecventa sursei de alimentare corespund datelor indicate pe placuta de identificare, situata pe partea din spate a
aparatului.

PROCEDURA DE CONECTARE
Aparatul de sudura trebuie conectat la o tensiune de 230 V.

Asigurati circuitul de intrare cu sigurante cu intarziere sau cu intrerupdatoare automate de tip D cu intarziere. Utilizarea sigurantelor sau a
intreruptoarelor cu o valoare mai mica decéat cea recomandata poate duce la deconectari ,nedorite” cauzate de curentii de pornire ai aparatului de
sudura, chiar siin cazul in care nu se sudeaza la curenti mari.

Se recomanda utilizarea aparatului de sudurd pe un circuit de derivare separat.
INTRARE 230 V
Aparatul este livrat cu un cablu de 230 V cu lungimea de 3 metri.

Puterea nominald de iesire a aparatului este disponibila la conectarea la un circuit de derivare cu curent de 30 A. La conectarea la un circuit de derivare
cu

curent nominal, este necesar sa se utilizeze un curent de sudare si un ciclu de lucru mai mici. Mai jos este prezentata o sinteza a valorilor de iesire.
Valorile indicate sunt aproximative si, in cazul declansarii sigurantei sau a intrerupatorului automat, este necesar sa fie reduse. Puterea de iesire
disponibild este influentata si de alte sarcini din circuit, precum si de

caracteristicile sigurantei/disjunctorului. Nu depasiti aceste conditii de sudare:

Ramificatie de 15 A, ciclu de lucru de 10 %: sudare cu electrod: 75 A; TIG: 105 A;
Ramificatie de 20 A, ciclu de lucru de 10 %: sudare cu electrod: 90 A; TIG: 130 A

Nerespectarea instructiunilor de conectare poate provoca vatamari corporale sau deteriorarea echipamentului. Instalarea sau verificarea trebuie
efectuatd numai de un electrician sau de o persoana calificata.

Tn orice caz, conductorul de impdmantare verde sau verde-galben trebuie conectat la pinul de impamantare al prizei, care este de obicei marcat cu un
surub verde.

CONEXIUNEA DE IESIRE $I DE GAZ PENTRU SUDAREA TIG

Conectorii tortei TIG si ai cablului de lucru sunt inclusi in pachetul de livrare al aparatului de sudur. Thainte de conectarea cablurilor, comutati
intrerupatorul principal in pozitia ,,OFF”. Conectati stecherul cablului tortei la priza DC(-) pentru iesirea electrodului/gazului de pe partea frontala a
aparatului de sudura si rotiti-I in sensul acelor de ceasornic pana cand este fixat ferm (nu-I strdngeti prea tare). Este vorba de un conector rapid, care
serveste, de asemenea, la conectarea gazului de protectie la torta.

CONECTAREA CABLULUI DE LUCRU

”a
|

Apoi, conectati cablul de lucru la borna de iesire ,,+” in acelasi mod.

Acest aparat este echipat cu o torta TIG. Cu acest aparat se poate utiliza orice torta TIG similara. Pentru a conecta conectorul la tortd, insurubati ferm
capatul cablului tortei in conectorul din alama.

CONEXIUNE DE IESIRE PENTRU SUDARE CU ELECTROD

Mai intdi, determinati polaritatea corecta a electrodului pe care doriti sa 1l utilizati. Aceste informatii se gasesc in specificatiile electrodului. Apoi,
conectati cablurile de iesire la bornele de iesire corespunzatoare acestei polaritati. De exemplu, in cazul sudarii cu curent continuu (+), conectati cablul
electrodului (care este conectat la suportul electrodului) la borna de iesire ,,+”, iar cablul de lucru (care este conectat la tabloul de conexiuni de lucru)
la borna de iesire ,,-”. Introduceti conectorul astfel incat proeminenta sa se alinieze cu canelura si rotiti-l in sensul acelor de ceasornic pana cand
conexiunea este ferma. Nu strangeti prea tare.

CONECTAREA GAZULUI INERT

Asigurati-va ca dispuneti de gazul inert de protectie necesar. Conectati butelia de gaz la regulatorul de presiune si la debitmetru. Instalati un furtun de
gaz intre regulator si intrarea de gaz (situata pe partea din spate a aparatului de sudura).

Butelia poate exploda daca este deteriorata.

. Mentineti butelia in pozitie verticala si fixati-o cu un lant de un suport.
. Pastrati butelia departe de locurile in care ar putea fi deteriorata.
. Nu I3sati niciodata arzatorul sau electrodul de sudura sa atinga butelia.



. Tineti butelia la distanta de circuitele electrice sub tensiune.

FUNCTIONARE

Acest echipament poate fi utilizat numai de personal calificat. Respectati toate instructiunile de siguranta mentionate in acest manual.

DESCRIERE GENERALA A ECHIPAMENTULUI

Aparatele de sudura sunt surse industriale de curent pentru sudarea cu arc electric, cu iesire de curent constant. Caracteristicile de sudare ale acestui

aparat au fost
optimizate pentru sudarea cu electrod (SMAW) si sudarea TIG (GTAW). Acest echipament este ideal pentru aplicatii industriale in care portabilitatea

este esentiala.

Aparatul de sudura WSE-200 este o sursa de alimentare care poate efectua cu rezultate excelente urmatoarele tipuri de sudura: TIG (cu frecventa

nalta) si sudarea cu electrod.

. TIG AC cu forme de unda dreptunghiulare
.TIGDC

. STICK AC cu forme de unda dreptunghiulare
. STICK DC

Aparatul de sudura WSE-200 are o putere nominald de 200 de amperi, 18 volti la un ciclu de lucru de 60 %. La curenti de iesire mai mici, este capabil sa
atinga cicluri de lucru mai mari. La un ciclu de lucru de 100 %, atinge 155 de amperi si 16,3 volti.

Ciclul de lucru reprezinta procentul din 10 minute Tn care aparatul poate suda la sarcina nominala fara a se supraincalzi.

Daca se depaseste ciclul de lucru, se aprinde indicatorul O.C., iar siguranta termica va opri iesirea pana cand aparatul se raceste. Asteptati cincisprezece
minute pana cand aparatul se riceste sau pana cand indicatorul O.C. se stinge. Inainte de a continua sudarea, reduceti intensitatea curentului sau ciclul

de lucru.

Depasirea ciclului de lucru poate deteriora aparatul.

LIMITARI

Modelul WSE-200 nu este recomandat pentru dezghetarea tevilor.
PANOU DE COMANDA DIN SPATE

Aparatul de sudura este conectat la sursa de alimentare chiar si atunci cand comutatorul principal se afla in pozitia ,,OFF”, prin urmare in interiorul
sursei de tensiune se afla componente sub tensiune. Respectati cu strictete instructiunile din acest manual.

PANOU DE COMANDA FRONTAL

1) Clema de iesire negativa (-)

2) Clema TIG negativa cu alimentare integrata cu gaz (-)
3) Conector pentru comanda arzatorului / pedalei

4) Clema de iesire pozitiva (+)

b

- 5) SALVARE
@ 6) APEL .
— 7) PULS / CURATARE
N 8) FUNCTIE
% 7‘3; 9) Buton rotativ pentru reglarea curentului de sudurd / a

Y
i

i

parametrilor
10) Comutator AC / DC
11) Comutator 2T / 4T

Ak

1. Clema de iesire negativa (-)

Conector rapid pentru conectarea cablului de sudura in functie de modul si polaritatea selectate.



2. Clema TIG negativa cu alimentare integrata de gaz (-)

Conectarea tortei TIG, prin care trec simultan atat contactul electric, cat si gazul de protectie.

3. Conector pentru comanda tortei / pedalei

Conector pentru declansatorul tortei TIG sau pentru controlul de la distanta al curentului cu ajutorul pedalei.
4. Clema de iesire pozitiva (+)

Conector rapid pentru conectarea cablului de lucru sau a suportului de electrod, in functie de polaritate.
5. SAVE

Salvarea parametrilor setati.

6. CALL

Apelarea setarilor salvate.

7. PULSE / CLEAN

Selectarea sau setarea modului pulsat sau a functiei de curatare in cazul AC TIG.

8. FUNCTION

Selectarea functiei / parametrului care se regleaza pe panoul de comanda.

9. Buton rotativ de reglare a curentului de sudurd / a parametrilor

Serveste la modificarea curentului de sudurad sau a valorii parametrului selectat in acel moment.
10. Comutator AC / DC

Selectarea intre iesirea de sudurd in curent alternativ si curent continuu.

11. Comutator 2T / 4T

Selectarea modului de functionare a tortei TIG: mod cu doua timpi sau cu patru timpi.

LIMITARI ALE CURENTULUI DE IESIRE

Curentul maxim de iesire mentionat in sectiunea de instalare din acest manual este redus in cazul suddrii cu electrod.

Model Sudarea TIG cu curent alternativ $1 curent Sudarea cu electrod cu curent alternativ $1
continuu sudarea cu electrod cu curent continuu
WSE-200 max. 200 A max. 180 A
SUDAREA DCTIG

Procesul de sudare TIG (Tungsten Inert Gas) se bazeaza pe existenta unui arc electric intre un electrod neconsumabil (tungsten pur sau aliat, cu o
temperatura de topire de aproximativ 1370 °C) si piesa de sudat. Baile de sudura sunt protejate de o atmosfera de gaz inert (de obicei argon).

Pentru a preveni patrunderea tungstenului in imbinare, electrodul nu trebuie sa atinga piesa de prelucrat. Din acest motiv, arcul electric este aprins cu
ajutorul unui generator de nalta frecventa.

Pentru a imbunatati calitatea cordonului de sudura la finalul sudarii, este important sa se regleze cu atentie scaderea curentului si sa se asigure o
acoperire suficienta a sudurii cu gaz.

SUDAREA CU POLARITATE

Electrod de curent continuu cu polaritate negativa (polaritatea curentului continuu)
n timpul sudérii are loc un flux continuu de electroni de la electrod cétre piesa de sudat.

Aceasta este polaritatea cea mai frecvent utilizatd, care asigura o uzura redusa a electrodului, deoarece cea mai mare parte a caldurii se concentreaza
pe anod (piesa de prelucrat). Cu ajutorul acestei polaritati se obtin suduri inguste si adanci.

Cu aceasta polaritate se sudeaza majoritatea materialelor, cu exceptia aluminiului si a magneziului.

Curent continuu cu polaritate pozitiva a electrodului. (Curent continuu cu polaritate inversa)



Tn acest caz, are loc un flux continuu de electroni de la piesa de prelucrat citre electrod. Polaritatea inversa este utilizatd pentru sudarea aliajelor
acoperite cu un strat de oxid rezistent la caldura.

La aceasta polaritate, electrodul functioneaza ca anod si este supus unei temperaturi ridicate; piesa de prelucrat este bombardata cu ioni pozitivi
emisi de electrod, care distrug oxidul de suprafata.

Tn cazul polaritétii pozitive a electrodului, nu se pot utiliza curenti mari, deoarece acestia ar provoca o uzuré excesiva a electrodului.
A.C. (Curent alternativ)

Sudarea cu curent alternativ este utilizata de obicei la sudarea aluminiului (si a aliajelor sale) sau a magneziului prin metoda TIG. Polaritatea alterneaza
intre

electrodul pozitiv si electrodul negativ (EN). Tn timpul jumatatii pozitive a undei, are loc spargerea stratului de oxid. In timpul juméttii negative a
undei, electrodul se raceste, piesa de prelucrat se topeste si are loc penetrarea.

Modificarea echilibrului undei schimba raportul dintre curentul de curatare si cel de

penetrare. Un procent mai mare de EN = O PENETRARE MAI MARE
Un procentaj mai mic de EN = CURATARE MAI INTENSA

SUDAREA OTELULUI PRIN METODA TIG

Procesul TIG este foarte eficient la sudarea otelului carbon si a celui aliat, in special in aplicatiile care necesita rezultate precise. Este necesara
polaritatea negativa a electrodului in cazul curentului continuu. Deoarece acest proces nu implica indepartarea impuritatilor, este necesara curatarea si
pregatirea corespunzdtoare a marginilor.

SUDAREA CU CUPRU PRIN METODA TIG

Deoarece sudarea TIG este un proces caracterizat de o concentratie ridicata de caldura, este deosebit de potrivita pentru sudarea materialelor cu
conductivitate termica ridicata, precum cuprul. La fel ca in cazul otelului, se utilizeaza curent continuu cu polaritate negativa a electrodului si argon ca
gaz de protectie. Avand in vedere fluiditatea cuprului topit, utilizarea unui suport poate fi utila.

MATERIAL DE ADAUGARE:

Pentru a preveni oxidarea materialului topit, se utilizeaza de obicei materiale de adaos care contin fosfor, siliciu sau alte substante dezoxidante.
Proprietdtile mecanice pot fi imbunatatite si prin utilizarea argintului.

GAZ DE PROTECTIE

La sudarea aluminiului se pot utiliza atat argonul, cat si heliul. Se prefera argonul datoritd pretului mai mic si consumului redus. Acest gaz are, de
asemenea, tendinta de a stabiliza arcul, facilitand astfel lucrul. Totusi, pentru anumite aplicatii se recomanda utilizarea heliului sau a amestecurilor de
argon si heliu, datoritd unei mai bune penetrari a sudurii si a unei viteze de avans mai mari. Heliul este deosebit de potrivit pentru sudarea pieselor
groase. Debitele recomandate de gaz sunt prezentate in tabel.

Curent (A) Heliu cth-(I/min)
50 29-(14)
100 29-(14)
150 42-(20)
200 42-20)
250 53-(25)
300 53-(25)
INTRETINERE

MASURI DE SIGURANTA IMPOTRIVA ACCIDENTELOR CU CURENT ELECTRIC

ACCIDENTUL CU CURENT ELECTRIC poate fi mortal.

. ncredintati instalarea si intretinerea acestui echipament unui electrician.
. Tnainte de a lucra in interiorul acestui aparat, opriti alimentarea cu curent electric din cutia de sigurante, deconectati sau scoateti cablurile de
alimentare si ldsati aparatul sa stea cel putin cinci minute, pentru ca condensatoarele de alimentare sa se descarce.

. Nu atingeti partile aflate sub tensiune.

Preveniti acumularea de pulbere metalica in apropierea si deasupra aripioarelor de racire. Efectuati urmatoarele verificari periodice la sursa de
alimentare:

. Curatati interiorul sursei de alimentare cu aer comprimat la presiune scazuta.



. Verificati conexiunile electrice si toate cablurile de conectare.

. Folositi intotdeauna manusi conforme cu normele de siguranta.

DEPANARE

Respectati toate instructiunile de sigurantd mentionate in acest manual

PROBLEME LA SUDAREA PRIN METODA TIG

2. Lipseste protectia din spate.

Defecte interne ale

1. Ascutirea incorectd a electrodului.

2. Electrod prea mic.

tungstenului 3. Defectiune de functionare (contactul varfului cu piesa de
prelucrat).
1. Impuritati la margini.
Porozitate 2. Impurititi pe materialul de umplutura.

3. Viteza de avans prea mare.

4. Intensitate prea mica a curentului.

1 Material de umplutura necorespunzator.

Fisuri cauzate de temperaturd | 2 Aport ridicat de caldura.

3. Materiale contaminate.

PROBLEME POSIBILE DOMENII PROCEDURA
(SIMPTOME) DE REGLARE INCORECTA PROCEDURA
Oxidare 1. Alimentare insuficientd cu gaz.

Daca ati verificat toate punctele
recomandate in care ar putea
exista o0

setare incorectd  Si

problema  persista, contactati

serviciul de service.

DEFECTIUNI ELECTRICE

PROBLEME
(SIMPTOME)

POSIBILE CAUZE
DE REGLARE INCORECTA

PROCEDURA
PROCEDURA

Masina nu porneste (Indicatorul]
de alimentare nu se aprinde)

1. Nu existi tensiune de alimentare.
2. Stecherul sau cablul este defect.

3. S-aars siguranta interna.

Putere de ieSire incorecta

aprins)

(indicatorul de alimentare este

Tensiune scazuta in reteaua electrica.

Daca ati verificat toate locurile
recomandate in care ar fi putut

aparea o setare incorectd Si

problema persistd, contactati

Nu existd curent de
iesire (indicatorul de

alimentare este aprins)

curentul de ieSire.

2. Supraincilzirea aparatului.

poata mentine fluxul de aer Si sa raceasca aparatul.

3. Tensiunea de intrare este prea mare sau prea mica.

1. Eroare imediata legata de tensiunea de intrare sau de

Lasati aparatul sa se raceascd. Alimentarea cu energie
electrica trebuie sd ramana pornita, pentru ca ventilatorul sa

serviciul de service.

PROBLEME LA SUDAREA CU ELECTROD

PROBLEME
(SIMPTOME)

POSIBILE CAUZE
DE REGLARE INCORECTA

PROCEDURA
PROCEDURA

Stropire excesiva

1. Lungimea arcului prea mare
2. Debit ridicat

Craterele

1. Miscare rapida a electrodului in
directia opusa piesei de prelucrat.

Daca ati verificat toate




Defecte interne

1. Curitenie insuficienta sau distributie
necorespunzatoare a canalelor de sudura.

2. Miscare incorectd a electrodului.

1. Viteza mare de avans.

Patrundere
insuficienta 2. Curent de sudura prea mic.
penetrare 3. Imbinarea ingustd a marginilor.
Lipire 1. Arcul este prea scurt.
2. Curentul este prea mic.
. 1.  Umiditate in electrod.
Porozitate
2. Arc lung.
1. Curentul este prea mare.
Fisuri 2. Materiale contaminate.

3. Hidrogen in sudura (prezent pe invelisul electrodului).

Daca  ati  verificat  locurile
recomandate pentru posibile reglaje
incorecte Si problema persista,

contactati serviciul de service.

DATE TEHNICE

Cod produs: PT42015
Model: WSE-200

Tensiune/Frecventa: 220 - 240 V / 50 Hz Curent de

iesire TIG: 200 A

Curent de iesire MMA: 180 A Clasa

de protectie: IP21S
Clasa de izolatie: F




