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neintelegeri ale instructiunilor, contactati furnizorul sau supervizorul.
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1. UTILIZARE IN SIGURANTA - PERICOLE ASOCIATE CU SUDAREA CU ARC SI

TAIERARE CU PLASMA

Sudarea cu arc si tdierea cu plasma sunt procese care pot
prezenta pericole pentru operator si persoanele din
vecindtatea sa. Operatorul si imprejurimile sale sunt
expuse, printre altele, riscului de incendiu, explozie,
electrocutare, arsuri, precum si riscului de ranire din cauza

pieselor mobile ale dispozitivului.

Odata ce sunt luate masuri de sigurantd adecvate, sudarea
electrica si taierea cu plasma sunt procese relativ sigure.
Din acest motiv, este esential sd se respecte cu strictete

principiile de SSM valabile in timpul operatiunilor de sudare.

Informatiile furnizate mai jos nu exonereaza
operatorul de obligatia de a respecta regulile
de SSM care sunt obligatorii in instalatia sa/

locul de munca.

1.1 REGULI GENERALE DE SIGURANTA
Operatorii de sudura si persoanele care lucreaza in
vecinatatea procesului de sudare trebuie sa fie constienti
de urmatoarele pericole asociate cu sudarea cu arc.
Acestia trebuie sa fie informati despre masurile de protectie
specificate in standardele internationale si nationale
relevante.
si reglementari.
1.1.1 Starea si intretinerea
echipamentului
« Verificati starea tehnica a dispozitivului
si accesorii Tnainte de a incepe sudarea/
taiere cu plasma. Este interzisa utilizarea echipamentelor
care nu sunt in stare de functionare.
« Echipamentele deteriorate sau defecte trebuie reparate

imediat sau scoase din functiune.

1.1.2 Operarea si transportul « Aplicati

masuri de protectie adecvate in spatiul din jurul zonei unde
se preconizeaza ca vor fi efectuate operatiunile de
sudura. « Toate echipamentele trebuie amplasate astfel

ncat sa nu prezinte un pericol in pasaje, pe scari sau trepte

etc. « Obiectele care cad pot provoca raniri sau deces.

Protejati dispozitivul Tnainte de caderea accidentala. «

Echipamentul de sudura poate fi greu (de exemplu, sdrma

alimentator echipat cu bobina si ham). Se va acorda
atentie Tn timpul manipularii manuale. « Pentru a
manipula elemente grele, utilizati palane/
camioane/echipamente de transport proiectate special
n acest scop. Asigurati-va ca greutatea echipamentului
care urmeaza sa fie manipulat nu depaseste greutatea
maxima admisa
capacitatea de ridicare a echipamentelor de palan/camion/
transport uzate.

* Esteinterzisa prezenta persoanelor neautorizate, in
special a copiilor, in apropierea dispozitivului in timpul
utilizarii acestuia. * Dispozitivul

nu este potrivit pentru dezghetarea tevilor. « Utilizarea

dispozitivului neconforma cu destinatia sa

scopul este interzis.

1.1.3 Antrenament
« Numai personalul calificat si instruit profesional poate

instala, opera, intretine si repara dispozitivul.

« Instruirea operatorilor si a supraveghetorilor acestora
este esentiald Tn ceea ce priveste: utilizarea in

sigurantd a echipamentului; procesele; procedurile de urgenta.

1.2 SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE

AT
000

« Inainte de a incepe sudarea si in timpul procesului de
sudare, operatorul trebuie sa se izoleze de sol si de
mediul inconjurator prin intermediul unor haine de
protectie uscate si nedeteriorate. Este interzis lucrul pe
sol ud.

Este interzisa atingerea prizelor SK (,+" si/
sau ,-") cand dispozitivul este in functiune (conectat la

o sursa de alimentare).

* Esteinterzisa atingerea componentelor electrice sub
tensiune ale dispozitivului.
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» Nu conectati niciodata alimentarea cu energie
electrica Tnainte ca accesoriile prizelor/
conectorilor SK sa fie instalate corect in dispozitiv.

« Folositi manusi de sudura si imbracaminte de protectie
uscate si nedeteriorate, pentru a asigura o izolatie
corespunzatoare a corpului. Este interzisa atingerea
cu mana goald a oricdror elemente care fac parte
dintr-un circuit electric.

+ Operatorul trebuie sa se asigure intotdeauna ca exista

o conexiune electricd buna a conductorului de retur
la elementul care urmeaza sa fie sudat . Conexiunea

trebuie amplasatd cat mai aproape de zona de
sudare.

* Mentineti manerul electrodului, torta de sudurd, clema
de Tmpamantare a sasiului, cablurile de sudura si
aparatul de sudura n stare tehnica corespunzatoare,
care sa asigure o functionare sigura . Izolatia

cablului deterioratd trebuie inlocuitd cu una noua.

* Nu introduceti niciodata un electrod in apd pentru a-l
raci.

+ Cand lucrati deasupra nivelului podelei (la inaltime),
folositi un ham de siguranta pentru a va proteja
impotriva caderii, Tn caz de potential soc electric.

« Procedati cu o atentie deosebita atunci cand utilizati
dispozitivul in Tncaperi mici sau in incaperi cu

niveluri ridicate de umiditate.

1.3 RADIATIA ARCULUI DE SUDURA POATE FI
PERICULOS

& :ﬁ_/&ﬂ;

.|

Arcul genereaza:

Astfel de radiatii pot fi directe sau reflectate de

suprafete precum metale stralucitoare si obiecte de
culoare deschisa.

1.3.1 Protectia ochilor si a fetei

« Folositi o casca/ecran de sudura cu un filtru adecvat
pentru a va proteja fata si ochii impotriva scanteilor
si a radiatiilor arcului de sudura.

« Ecranul/casca trebuie sa ofere protectie pentru ochi si
fata impotriva ranilor care pot rezulta din stropi de
sudura.

« Casca/ecranul de sudura trebuie fabricat in conformitate
cu standardele aplicabile.

1.3.2 Protectia corpului
« Corpul trebuie protejat cu imbracaminte adecvata, in
conformitate cu standardele aplicabile.

* Folositi imbracaminte de protectie adecvata,
confectionata din material durabil si ignifug, pentru
a asigura o protectie adecvatd a pielii.

« Utilizarea protectiei gatului poate fi necesara impotriva
radiatiilor reflectate.

1.3.3 Protectia persoanelor aflate in vecinatatea unui
arc electric
* Protejati personalul rdmas in vecinatatea
lucrarilor de sudura impotriva impactului
negativ al radiatiilor arcului si a stropilor
de sudura. Avertizati-i cu privire la

pericolul rezultat din expunerea la arcul de sudur

In vecinatatea unui arc electric, trebuie utilizate perdele sau
ecrane antireflectorizante pentru izolare.

persoanele de radiatiile arcului electric. Un avertisment, de
exemplu un simbol pentru protectia ochilor, ar trebui sa se

refere la pericolul reprezentat de radiatiile optice ale arcului electric.
Asistentii sudorului ar trebui sa poarte si ei

imbracaminte de protectie adecvata.

1.4 VAPORI SI GAZE
POATE FI PERICULOS

« radiatii ultraviolete (pot deteriora pielea si
ochi);

+ lumina vizibila (poate orbi si afecta vederea);

« radiatii infrarosii (de caldura) (pot deteriora pielea si

ochii).

X
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Sudarea cu arc si procedeele conexe produc fum de
sudura care poate polua atmosfera din jurul lucrarii.
Fumul de sudurd este un amestec variabil de gaze din
aer si particule fine care, daca sunt inhalate sau inghitite,
constituie un pericol pentru sanatate.

Gradul de risc depinde de: « compozitia

fumului;

« concentratia fumului;

+ durata expunerii.

Este necesara o abordare sistematica a evaluarii
expunerii, tindnd cont de circumstantele specifice ale
operatorului si ale lucratorului auxiliar care poate fi
expus.

Fumul de sudura poate fi controlat printr-o gama larga
de masuri, de exemplu, modificdri ale procesului,
controale ingineresti, metode de lucru, protectie
personala si actiuni administrative.

in primul rand, este necesar sa se ia in considerare daca
expunerea poate fi prevenita prin eliminarea completa a generarii
de fum de sudura. In cazul in care acest lucru nu se poate realiza,
trebuie investigate masurile de reducere a cantitatii de fum de
sudura generate , dupa care trebuie luat in considerare controlul
fumului de sudura la sursa. Utilizarea echipamentului respirator
nu trebuie luata in considerare pana cand nu au fost eliminate
toate celelalte posibilitati . In mod normal, echipamentul de
protectie respiratorie trebuie utilizat doar ca masura intermediara.
Cu toate acestea, nu poate exista o situatie in care, pe langa
ventilatie, sa fie necesara utilizarea echipamentului de protectie

individuala.

1.4.1 VAPORI SI GAZE.
PRECAUTII SUPLIMENTARE

+ Operatiunile de sudare pot implica generarea de
vapori si gaze periculoase pentru sanatate. Inhalarea
vaporilor trebuie evitata. Tineti capul departe de
vapori in timpul operatiunilor de sudare. Asigurati o
ventilatie adecvata si/sau o evacuare mecanica a
aerului pentru sudurd, pentru a mentine vaporii si

gazele departe de zona de respiratie.

+ Cand sudarea se efectueaza intr-un spatiu inchis,
operatorilor li se va permite sa sudeze doar atunci

cand sunt prezente alte persoane, care au fost
instruite si care sunt capabile sa reactioneze

4

n caz de urgenta, se afld in imediata vecinatate.

« In incaperi inchise sau in anumite circumstante in timpul
operatiunilor in aer liber, poate fi necesara utilizarea unui
echipament individual pentru protejarea cailor respiratorii ale
sudorului, de exemplu, un aparat respirator. De asemenea,
sunt necesare masuri suplimentare de siguranta atunci cand
se sudeaza otel galvanizat. « Operatiunile de sudare nu

trebuie efectuate Tn vecinatatea hidrocarburilor clorurate generate
in timpul degresarii, curatarii sau pulverizarii. Caldura si
radiatiile generate de arc pot intra intr-o reactie cu vaporii de
solventi, ceea ce poate duce la formarea de fosgen - un gaz

foarte toxic.

+ Gazul de protectie utilizat in timpul sudarii cu arc poate
forta aerul sa iasa din incapere. Acest lucru poate
duce la un pericol pentru sanatate sau chiar la deces.
Trebuie asiguratd intotdeauna o ventilatie adecvatd,
n special in incaperile inchise, pentru a asigura o
cantitate adecvata de aer indispensabild pentru o
respiratie sigura.

1.5 ZGOMOTUL POATE FI DAUNATOR

n mediul de suduré, pot exista niveluri de zgomot daunatoare.
Expunerea continud la un nivel ridicat de zgomot la nivelul urechii

neprotejate este ddunatoare.
Nivelurile de zgomot trebuie reduse la cel mai scazut nivel posibil.

Nivelurile ridicate pot fi tolerate pentru perioade foarte

scurte de timp prin purtarea unei protectii auditive

adecvate, in conformitate cu reglementarile nationale sau locale.

in caz de dubiu, ar trebui efectuate verificiri de catre un

expert pentru a stabili nivelurile de zgomot in orice mediu

particular si, daca acestea depasesc limita prescrisa, se

poate aplica una dintre urmadtoarele alternative: a)

izolarea sursei de

zgomot pe cat posibil , de exemplu prin montarea de
amortizoare de zgomot sau carcase fonoabsorbante ,

b) izolarea operatorului de zgomot
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sursa,

c) intretinerea eficienta a dispozitivelor de protectie fonica,

d) indicarea ca ,zone de protectie auditiva”, acolo unde
este cazul,
e) restrictionarea accesului in aceste ,zone de protectie

auditiva” persoanelor autorizate,
f) protejati-va auzul cu masuri de protectie individuala
adecvate, de exemplu, dopuri de urechi sau dispozitive

de protectie auditiva.
1.6 PERICOL DE INCENDIU SAU EXPLOZIE

Sudarea cu arc si procedeele conexe pot provoca incendii
si explozii. Trebuie luate masuri de precautie pentru a

preveni aceste pericole.

1.6.1 Pericol de incendiu

« Inainte de a incepe sa efectuati operatiuni de sudura , asigurati-
va ca elementele care prezinta pericol de incendiu sunt
indepartate din zona in care vor avea loc operatiunile de
sudura. Daca acest lucru este imposibil, protejati toate
elementele inflamabile Tmpotriva impactului scanteilor.
Retineti ca scanteile si metalul fierbinte pot patrunde prin
fisuri si deschideri mici in zona adiacenta. « Evitati sudarea in

vecindtatea conductelor hidraulice.

* Arcul de sudura arunca scantei si improsca . Sudorii
trebuie sa poarte Tmbracaminte de protectie curata si
uscatd ( in special se trebuie evitata patarea cu ulei),
cum ar fi manusi de sudurd, sort de sudura, pantaloni
de sudura, cizme de sudura, gluga/casca de protectie
etc. « Cand nu se efectueaza operatiuni de sudura,

asigurati-va ca nicio parte a electrodului nu intra n contact
cu piesa de lucru sau cu Tmpamantarea de protectie.
Contactul accidental poate duce la supraincalzire si
poate crea un pericol de incendiu. « Extinctorul trebuie
sa fie gata de utilizare si amplasat intr-un loc usor

accesibil.

I 5

« Imprejurimile lucrarii trebuie observate pentru o perioada adecvata

dupa terminarea acesteia.

« ,Punctele fierbinti” si imprejurimile imediate trebuie
observate pana cand temperatura lor a scazut la

normal.

1.6.2 Pericol de explozie

Este interzisd incdlzirea, tdierea sau sudarea rezervoarelor,
butoaielor sau recipientelor care contin materiale toxice

sau inflamabile. Exista pericol de explozie, chiar daca

recipientele au fost golite si curatate.

1.6.3 Utilizarea buteliilor cu gaz protector

In cazul in care se utilizeaza gaze comprimate la locul de

munca, se vor aplica masuri speciale de siguranta pentru

a preveni situatiile periculoase.

« Utilizati butelii de gaz cu gaz protector adecvat, prevazut
pentru un anumit proces. Echipamentele suplimentare
(regulator de presiune, furtunuri, conectori) trebuie sa
fie in stare tehnica buna. O butelie de gaz si accesoriile
sale trebuie sa aiba atestarile si aprobarile valabile

necesare pentru utilizare.

« Buteliile de gaz trebuie depozitate intotdeauna in pozitie

verticald, fixate pe un sasiu sau pe un suport permanent.

« Buteliile de gaz trebuie amplasate departe de zonele in
care ar putea fi expuse riscului de rasturnare sau de
deteriorare. * Asigurati-va ca buteliile de gaz se afla la
o distantd sigura de

locurile unde urmeaza sa se efectueze operatiuni electrice
de sudura sau taiere, departe de alte surse de caldurd,
scantei sau flacari. « Se vor lua masuri de precautie
pentru a preveni ca buteliile de gaz din vecinatatea

piesei de lucru sa devina parte a circuitului de sudura.

» Nu permiteti niciodata ca electrodul, suportul electrodului
sau orice alta piesa electrica sub tensiune sd intre in

contact cu butelia de gaz.
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« Nu va apropiati fata si capul de soclul supapei buteliei
atunci cand aceasta este deschisa. « In timpul

transportului buteliei sau atunci cand butelia nu este
utilizatd, trebuie instalatd intotdeauna o protectie
speciald pentru supapa .

1.7 ALTE PERICOLE

Sudarea cu arc si procedeele conexe care prezinta alte
pericole nementionate anterior.

A\

« Nu atingeti niciodata piesele fierbinti cu mainile goale. *

1.7.1 Arsuri

inainte de a manipula un element, asteptati pana se raceste.

« Folositi unelte adecvate pentru a prinde si manipula
elementele fierbinti si purtati manusi si imbracaminte

speciala de sudura care protejeaza impotriva arsurilor.

1.7.2 Arcul de plasma este periculos

N

Arcul de plasma cu concentratie mare prezinta un pericol
pentru sanatate si viata. Este interzisa indreptarea arcului

de plasma catre persoane.

1.7.3 Sdrma de sudura poate provoca raniri

=
d

Apasarea accidentald a butonului de pe torta de sudura
poate duce la avansarea necontrolata a sdrmei de sudura.
Varful sarmei de sudura poate fi ascutit.

Nu indreptati niciodatd varful arzatorului tortei de sudura

spre fatd, ochi sau alte persoane.

1.7.4 Elementele in miscare pot fi periculoase

Toate elementele de protectie si carcasa dispozitivului

trebuie sa fie la locul lor si in stare tehnica bund . Tineti
mainile, parul, hainele si uneltele departe de rotile
dintate, ventilatoare si alte piese mobile in timpul
functionarii acestora.

Nu va apropiati mainile de motoarele ventilatoarelor.

Este interzisa oprirea unui ventilator prin apasarea pe axul acestuia.

1.7.5 HF - aprinderea la frecventd inalta poate cauza
interferente

HF

Deoarece sudarea prin metoda TIG sau tdierea cu plasma
implica aprindere de Tnaltd frecventd, aceasta poate
interfera cu telefoanele mobile, echipamentele radio,
echipamentele TV sau computerele si robotii industriali
protejati necorespunzator, ceea ce duce la scoaterea

completa a acestor dispozitive.

1.8 ALTE INFORMATII

La efectuarea lucrarilor de sudura, trebuie sa aplicati in

egala masura cerintele de sanatate si securitate
continute in normativul actual.

acte, aplicabile in tara dumneavoastra.
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AVERTIZARE!
/ Tensiunea maxima de 15 kV. Apdsarea accidentala a microintrerupatorului duce la aprinderea
neintentionata a arcului. Nu aduceti niciodatd méana goala aproape de electrod atunci cand dispozitivul
[ ) este conectat la o sursa de alimentare.

1.9 SIMBOLURI UTILIZATE IN INSTRUCTIUNI

I I Folosim acest simbol pentru a va atrage atentia asupra unor informatii importante.
e e

2. CAMPURI ELECTROMAGNETICE (CEM)

Curentul electric care trece prin orice conductor provoacd cdmpuri electrice si magnetice (CEM)
localizate. Toti sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza riscul
asociat cu expunerea la CEM din circuitul de sudura:
« Pozati cablurile de sudura impreuna - fixati-le cu banda adeziva daca este posibil.
« Plasati trunchiul si capul cat mai departe posibil de circuitul de sudura
* Nu infdsurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.
* Nu va plasati corpul intre cablurile de sudura. Mentineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi pozitie.
o parte a corpului tau.
+ Conectati cablul de retur la piesa de prelucrat cat mai aproape de zona care urmeaza sa fie sudata.
Este interzis sa stati pe sursa de alimentare sau sa va sprijiniti de aceasta in timpul lucrului.

+ Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudura sau dispozitivul de alimentare cu sarma.

Campul electromagnetic (CEM) generat in timpul sudarii (si al proceselor conexe) poate interfera cu functionarea dispozitivelor

I AVERTIZARE!

[ ] medicale implantate, de exemplu: stimulatoarele cardiace. Persoanele cu dispozitive medicale implantate, cum ar fi stimulatoarele
cardiace, sunt obligate s& consulte un medic inainte de a incepe sudarea/taierea cu plasma si sa dea dovada de o precautie
deosebita in timpul lucrului. Este interzis ca aceste persoane sa se afle in vecinatatea locului in care se realizeaza procesele de

sudare/taiere cu plasma féra consultarea prealabild a unui medic.

3. COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA (EMC)

I AVERTIZARE!

Acest echipament din clasa A nu este destinat utilizarii in locatii rezidentiale unde energia electrica este furnizata de sistemul
[ ] public de alimentare cu joasa tensiune. Pot exista dificultati potentiale in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste

locatii din cauza perturbatiilor de radiofrecventa conduse, precum si radiate.

3.1 INFORMATII GENERALE

Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului de sudura cu arc conform instructiunilor
producatorului. Dacd se detecteaza perturbatii electromagnetice, atunci este responsabilitatea utilizatorului
echipamentului de sudura cu arc sa rezolve situatia cu asistenta tehnica a producatorului. In unele cazuri, aceasta
actiune de remediere poate fi la fel de simpla ca legarea la pamant a circuitului de sudura. In alte cazuri, ar putea
implica construirea unui ecran electromagnetic care sa inchida sursa de alimentare pentru sudura si lucrarile complete
cu filtrele de intrare asociate . In toate cazurile, perturbatiile electromagnetice trebuie reduse pana la punctul in care

nu mai sunt suparatoare.
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I Procesele de sudare si taiere cu plasma pot emite interferente suplimentare. Utilizatorul este
[ responsabil pentru interferentele cauzate de sudare si taiere cu plasma.

3.2 EVALUAREA ZONEI

inainte de instalarea echipamentului de suduré cu arc, utilizatorul trebuie sa efectueze o evaluare a potentialelor

interferente electromagnetice din zona inconjuratoare. Trebuie luate in considerare urmatoarele:

a) alte cabluri de alimentare, cabluri de control, cabluri de semnalizare si telefonice, deasupra, dedesubt si adiacente-
suta la echipamentul de sudura cu arc,

b) emitatoare si receptoare de radio si televiziune,

c) computer si alte echipamente de control,

d) echipamente critice pentru siguranta, de exemplu, paza echipamentelor industriale,

e) sandtatea persoanelor din jur, de exemplu utilizarea stimulatoarelor cardiace si a aparatelor auditive,

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare,

g) imunitatea altor echipamente din mediu. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca celelalte
echipamente utilizate in mediu sunt compatibile. Acest lucru poate necesita protectie suplimentara.
masuri.

h) ora din zi la care urmeaza sa se efectueze sudarea sau alte activitéti.

Mérimea zonei inconjuratoare care va fi luata in considerare va depinde de structura cladirii si de alte activitati care

au loc. Zona inconjurdtoare se poate extinde dincolo de limitele incintei.

3.3 METODE DE REDUCEREA EMISIILOR

Metodele de reducere a interferentelor electromagnetice sunt enumerate in detaliu in standardul EN

60974-9 - ,Echipament de sudare cu arc - Partea 9: Instalare si utilizare”.

4. CONFORMITATEA CU STANDARDELE

Dispozitivele SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC sunt conforme cu legislatia de armonizare relevanta a Uniunii:

Directva privin imitares viezei (VD) 2014/351UE Directiva privind joasa tensiune

EMC 2014/30/UE Directiva privind compatibilitatea electromagnetica

standarde armonizate:

EN 60974-1 Echipament de sudare cu arc - Partea 1: Surse de alimentare pentru sudare

EN 60974-10 Echipament de suduré cu arc - Partea 10: Compatibilitate electromagnetica
Cerinte

4.1 MARCA] CE

Marcajul CE este plasat pe placuta de identificare a dispozitivului si/sau pe panoul frontal al dispozitivului.

4.2 PLACUTA DE INDICARE

Placuta cu datele tehnice si numarul de serie se afla pe carcasa dispozitivului.
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5. DESCRIERE GENERALA
SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC

Este un aparat de sudura cu invertor controlat digital, construit pe baza tehnologiei IGBT si PWM. Permite sudarea TIG
AC/DC si MMA AC/DC. Este alimentat cu o sursa monofazatd de 230V.

sursa de alimentare.

Aparatul permite doud metode de aprindere a arcului: TIG HF si TIG Lift. In plus, are o functie de sudare pulsata
incorporata, utila pentru imbinarea elementelor foarte subtiri.

Panoul de functii usor de utilizat permite controlul precis al tuturor celor mai importanti parametri de sudare . Afisajul
modern, care utilizeaza forma de unda a functiei TIG, faciliteazd gestionarea parametrilor avansati: pre-gaz si post-gaz,
amperaj de inceput, curent de varf si amperaj de sfarsit, panta ascendenta si panta descendenta, frecventa AC (cu control
al kilometrajului), echilibre AC (20 - 80%) si in timpul sudarii cu curent pulsat: Iatimea impulsului (5 - 100%), curentul de
baza (10 - 200A), frecventa impulsului (0,5 - 200Hz).

in functie de preferintele sudorului, EasyTIG 200XP AC/DC poate functiona in modul 2T sau 4T.

Modul de sudare MMA (péana la 200A) este asistat de functiile: Arc Force si Hot Start.

Aparatul are 10 canale pe care puteti seta si salva propriii parametri de sudare Tn memoria dispozitivului.

SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC este proiectat si fabricat pentru lucrari pe teren. in ciuda dimensiunilor si
greutatii reduse, permite utilizarea metodelor avansate de sudare TIG. Exemple de utilizare: reparatii
portabile, atelier, intretinere, constructii usoare.

5.1. PRINCIPIU DE FUNCTIONARE

Tensiunea alternativa monofazata cu frecventa de lucru de 230V este redresata in curent continuu (aproximativ 312V),
apoi este convertita in curent alternativ de medie frecventa (aproximativ 40KHz) de catre un dispozitiv invertor (modul
IGBT). Dupa reducerea tensiunii cu ajutorul unui transformator de medie frecventd (transformatorul principal) si
redresarea cu ajutorul unui redresor de medie frecventd (diode cu recuperare rapida), se emite curent continuu sau
alternativ prin selectarea modulului IGBT. Circuitul adopta tehnologia de control al feedback-ului curentului pentru a
asigura o iesire stabild a curentului. Intre timp, parametrul curentului de sudare poate fi ajustat continuu si fira trepte

pentru a indeplini cerintele tehnicii de sudura.

1~230V 50/60 Hz % DC g AC E AC % DC g AC or DC ﬁ§ ACorDC
" - » > L e
e < = + -8
4 - (] o =
(=
&
Control signal
Current feedback |
control =
5.2 SCOPUL UTILIZARII

SPARTUS® EasyTIG 200XP AC/DC:
« Sudare cu gaz inert de tungsten (TIG)

+ Sudare manuala cu arc metalic (MMA) (SMAW - Sudare cu arc metalic protejat).

I 9
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6. SPECIFICATII TEHNICE

6.1 FUNCTIONARE, DEPOZITARE SI TRANSPORT

Conditii in timpul functiondrii, depozitarii si transportului

Intervalul temperaturii aerului ambiant -10°C pana la +40°C

n timpul functionarii

Umiditatea relativa a aerului pana la 50% la +40°C

pana la 90% la +20°C

Aerul ambiental fara cantitdti anormale de praf, acizi, substante

corozive etc., altele decat cele generate de procesul

de sudare

Baza sursei de sudura inclinata pana la 10°

Intervalul temperaturii aerului ambiant -20°C pana la +55°C

n timpul depozitarii si transportului

Ciclu de functionare (def.)
Ciclul de functionare este timpul in care puteti suda sau taia la o anumita sarcina fara a provoca supraincarcare.
Se exprima in procente pentru perioada ciclului complet, care este egald cu 10 minute. De exemplu: un ciclu de functionare de 60% inseamna

ca dispozitivul poate functiona la o sarcina data timp de 6 minute, dupa care este necesara o pauza de 4 minute (functionare fara sarcina).

Protectie impotriva supraincalzirii (implicita)

Sistemul de siguranta impotriva supraincalzirii se va activa atunci cand aparatul de sudura se supraincalzeste (posibilitatea de sudare
este dezactivata, iar indicatorul de anomalie de pe panoul frontal se aprinde). Intr-o astfel de situatie, nu opriti unitatea imediat. Asteptati
un timp pana cand ventilatorul raceste unitatea. Timpul pentru a reveni la starea de supraincélzire poate dura pana la aproximativ 15

minute.

Dispozitivul are un grad de protectie IP21S. Ceea ce inseamna ca este destinat utilizarii in zone inchise si acoperite si potrivit pentru utilizare

n exterior. Cu toate acestea, nu este conceput pentru a fi utilizat in exterior in timpul precipitatiilor, daca nu este acoperit.

6.2 PARAMETRI TEHNICI AI DISPOZITIVULUI

EasyTIG 200XP AC/DC

~1x 230V £10% 50/60 Hz

Intrare
Curent de sudare TIG [A] CA10-200/CC10-200
Ciclu de functionare [%] ssoeant

PARAMETRI TIG

Amperaj de inceput, Amperaj de sfarsit

Pre-debit de gaz [s] 0-10
Panta ascendenta [s] 0-5
Panta descendenta [s] 0-5
Debit post-gaz [s] 0,1-10
Mod PULSE

CA/CC10 200

Amperi impuls [A]

Amperi de baza [A]

CA/CC10 200
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Durata impulsului [%]

Frecventa impulsurilor [Hz]

Frecventd CA [HZ]
Sold AC [%]
Aprindere cu arc

Sudare prin puncte

PARAMETRI MMA

Mod de sudare MMA cu electrod acoperit

Curent de sudare MMA [A]
Ciclu de functionare MMA [%]
Intervalul fortei arcului [%]
Interval de pornire la cald [%]

Tensiune in gol [V]

ALTE

Consum de curent [A]
Factorul de putere (cos)

Eficienta n [%]
Clasa de izolatie

Clasa de protectie

Greutate [kg]

Dimensiuni [mm]

* RIDICARE - aprinderea arcului prin frecarea electrodului pe piesa de lucru.

HF - aprindere cu arc fara contact.

7. INSTALARE SI UTILIZARE

I AVERTIZARE!

5-100
0,5-200
20 250

20-80

LIFT / HF*

10-200

0-10
0-10
68

TIG 36 / MMA 43
0,73
85
H
1P21S
11
490 x 225 x 340

Masinile SPARTUS® EasyTIG sunt destinate aplicatiilor profesionale si industriale.

[ ] Instalarea si utilizarea dispozitivului pot fi efectuate numai de catre profesionisti instruiti corespunzator.

Este interzisa slefuirea si/sau efectuarea altor lucrari de lacatuserie sau prelucrarea mecanica a metalului in

vecinatatea orificiului de ventilatie al unitatii.

Persoana calificata (def.)
O persoana care a dobandit educatia tehnica relevantd, a urmat instruirea si/sau a acumulat experienta pentru a
percepe riscul si a evita pericolele in timpul utilizarii produsului (IEC 60204-1).

7.1 RACIRE CORECTA

Aparatul trebuie asezat stabil pe o suprafata uscata si plana. Evitati pantele prea mari si suprafetele alunecoase.

Verificati periodic daca orificiile de ventilatie (intrare, iesire) nu sunt acoperite. Distanta minima dintre orificiile de

ventilatie ale aparatului de sudura si pereti trebuie sa fie de 50 cm.
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7.2 DEPLASARE ST MANIPULARE

Cand mutati aparatul de sudurd, va rugam sa acordati o atentie sporitd. Dispozitivul trebuie mutat folosind inele de

transport special concepute. Dacd manerul de transport este deteriorat, acesta trebuie reparat la un centru de service

autorizat.

7.3 DESCRIEREA CONSTRUCTIEI

@ Maner de transport
@ Panou de control
@rize SK,+"
@rize SK.,,-"

@ Priza: stecher de control al tortei TIG

-
.
-
LY
.
LY
LY
LY
.
-

Conector de gaz protector - pentru torta TIG

omutator basculant PORNIT/OPRIT

imbinare de intrare a gazului de protectie

ablu de alimentare

entilator

SIOLBIO
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7.4 CONECTAREA LA SURSA DE ALIMENTARE

Cerintele privind parametrii retelei electrice (tensiune, intervalul admis de fluctuatii ale tensiunii de retea etc.) sunt
prezentate n tabelul cu parametrii tehnici ai dispozitivului si pe placuta cu caracteristicile tehnice ale aparatului de
sudura.

inainte de a conecta unitatea la sursa de alimentare:

« Verificati daca parametrii respecta cerintele pentru unitate.
« Verificati: starea mecanica a cablului de alimentare si a stecherului. Starea conexiunii cablului de alimentare cu

stecherul si unitatea (slabirea nu este permisa). Daca cablul de alimentare sau stecherul sunt deteriorate sau

exista o conexiune slabitd intre ele, este interzisa conectarea aparatului de sudura pana la remedierea defectiunii.
« Aparatul de sudura poate fi conectat la retea numai atunci cand priza este conectata

perly impamantat.

7.5 INSTALARE - SUDURA TIG

0 inainte de a conecta componentele si gazul de protectie la dispozitiv, asigurati-va cd dispozitivul este deconectat de la

sursa de alimentare si ca intrerupatorul 7 este 1 itia OPRIT.

7.5.1 Conectarea buteliei de gaz

1. Butelia cu gaz protector adecvat (in sudarea TIG este un gaz inert, frecvent argon, heliu sau un amestec al
ambelor), trebuie sa stea n pozitie verticala si sa fie asigurata impotriva rasturnarii, in conformitate cu cerintele
de siguranta.

2. Asigurati-va ca cilindrul supapei este inchis.

3. Conectati corect regulatorul de gaz la robinetul buteliei.

4. Conectati furtunul de gaz la iesirea regulatorului de gaz. Folositi cleme speciale pentru a etansa conexiunea.

5. Conectati furtunul de gaz la dispozitivul

0 Supapa din cilindru trebuie deschisa imediat inainte de sudare.
Dupa sudare, trebuie inchis.

7.5.2 Instalarea tortei TIG

1. Conectati corect fisa tortei TIG la SK ,-" 4. O
2. Conectati corect stecherul de control al tortei TIG la mufa de control 5. O
Acordati atentie potrivirii corecte a stifturilor de control.

3. Conectati furtunul de gaz la conectorul de gaz protector de pe panoul frontal @

7.5.3 Conectarea dispozitivului

1. Conectati furtunul de gaz la dispozitiv (vezi 7.5.1).

2. Conectati torta TIG la dispozitiv (vezi 7.5.2).

3. Conectati linia de retur la mufa SK ,+" 3 si clema de Tmptare la piesa de lucru.

4. Conectati dispozitivul de sudura la sursa de alimentare in conformitate cu instructiunile (vezi 7.4)
5. Porniti dispozitivul setand intrerupatorul de alimentare @pozit,ia ON.

6. Dispozitivul este gata de functionare.
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Regulator de presiune

- Conduca e gaz

Butelie de gaz

Alimentare CA 1~230V

Cablu de control w

Conector de gaz

Cablu de retur

Cablu de lucru
Torta TIG

7.6 INSTALARE - SUDURA MMA

Inainte de a conecta componentele si gazul de protectie la dispozitiv, asigurati-va ci dispozitivul este deconectat de la sursa de
alimentare si ca intrerupatorul 7 este in pozitia OP!

Polaritatea sudarii depinde de tipul de electrozi utilizati. Inainte de conectarea cablurilor, consultati cerintele specificate de

producatorul electrozilor.

1. Conectati fisa cablului electrodului la mufa SK 3 sau 4. Q Q

2. Conectati stecherul cablului de retur la mufa SK 3 sau 4 corespunz . O

3. Conectati clema de Tmpamantare la piesa de lucru.

4. Conectati aparatul de sudura la sursa de alimentare in conformitate cu instructiunile corespunzatoare (vezi 7.4).

5. Porniti aparatul de sudura setand intrerupatorul de ali are 7 n pozitia ON.

6. Dispozitivul este gata de sudare.

||
§:¢\
PN

e o

Conexiune pozitiva MMA DC Conexiune negativda MMA DC
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7.7 PANOU DE CONTROL AL DISPOZITIVULUI - UTILIZAREA

7.7.1 Descrierea panoului de functii

EAS200XP AC/DC &= ce
’\P.ARAMETER
)
_\ +

‘

Buton stang: selectati si reglati parametrii de @ Buton stanga: selectare metoda de sudare, canal de

sudura lucru, luminozitate si resetare

Afi a @ Butonul din dreapta: buton de ajustare a
parametrilor

Butonul din dreapta: selectati si reglati parametrii

CGRORE

de sudura

7.7.2 Panou de control

= DEEYFIR

Ecranul de incarcare a sistemului ‘VTIG*LCD

Mod TIG HF AC/DC
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G o
LN A

Mod de ridicare TIG AC/DC

'urrmis o¢'

Mod AC/DC MMA

Stocarea lucrarilor

Resetare la setarile din fabrica

]

Telecomanda
pentru torta TIG

——

Telecomanda
cu pedala de picior

]

Ecran de alarma de supraincalzire

Selectarea si salvarea parametrilor de sudare de catre utilizator.

Aparatul are 10 canale pe care puteti seta si salva propriii parametri de sudare in memoria dispozitivului.

wel
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Procedura pentru setarea parametrilor de sudare proprii pentru canalul selectat.

1. Selectati un canal.

2. Setati parametrii de sudare si incepeti lucrul - parametrii de sudare selectati vor fi salvati
automat.

Puteti aplica procedura si altor canale.

Dupa utilizarea optiunii RESET, toate setdrile parametrilor de sudare personalizati vor fi sterse si inlocuite cu
setdrile implicite din fabrica.

7.7.3 Descrierea grafica a parametrilor pe afisaj

Mod MLOGIC 2T/4T/4T
VRD pornit/oprit VR ON VR OFF

PULSE | PULSE
Impuls pornit/oprit DN DFF

LOC

Selecgia formet e una - =

trapezoidal patrat sinus T crn ot

ar ‘ =t

200 " 200 |

‘ ——

Fae ar | BN | 4f |60 -© 2207
A (R sy
200 1 200
! = $ - )

—— \ —. \
Remote fede SPOT Remote N \

. 1
*
L 4

Curent presetat Curent de sudur in timp ,Curentul presetat” este setat pentru in timp real
real curentul maxim al pedalei de picior  curent de sudurd
actual

in modul de control de la distanté al tortei, 2T n modul de control al pedalei de picior, doar

si 4T sunt optionale, ,Curentul presetat” este 2T este optional, ,Curentul presetat” este setat

egal cu ,Curentul de sudare in timp real” si ambele pentru curentul maxim al pedalei de picior. De

sunt supuse potentiometrului de control de la distants, exemplu, daca setati curentul presetat la 110A,

dar nu encoderului butonului de panou, intervalul intervalul de reglare al pedalei de picior este 10-110A.

de reglare este 10-200A.
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7.7.4 Reglarea parametrilor TIG pulsat AC HF

C. 1

/S

ol —c

@ Pre-gaz (0 - 10s) @cventa impulsurilor G (0,5 - 200Hz)
Curent de pornire (10 - 200A) @cventé AC (20 - 250Hz)

@anté ascendenta (0 - 5s) @ﬂlibre AC (20 - 80%)

@ent de varf D (10 - 200A) nté descendenta (0 - 5s)

@ Latimea impulsului (5 - 100%) @ent de oprire K (10 - 200A)
@ent de baza F (10 - 200A) @ Post-gaz (0,1 - 10s)

7.7.5 Reglarea parametrilor AC HF si LIFT TIG

@ Pre-gaz (0 - 10s) @'lilibre AC (20 - 80%)

Curent de pornire (10 - 200A) nté descendenta (0 - 5s)
@anté ascendenta (0 - 5s) @ Curent de oprire (10 - 200A)
Curent de varf (10 - 200A) @ Post-gaz (0,1 - 10s)
@cven;é AC (20 - 250Hz)

7.7.6 Reglarea parametrilor TIG AC+DC
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@ Pre-gaz (0 - 10s) @ﬂlibre AC (20 - 80%)

Curent de pornire (10 - 200A) nté descendenta (0 - 5s)
@anté ascendenta (0 - 5s) @ Curent de oprire (10 - 200A)
@ent de varf D (10 - 200A) @ Post-gaz (0,1 - 10s)
@cvent,é AC (20 - 250Hz)

Frecventa MIX AC+DC Latime DC

(0,5Hz-5Hz) (5% - 95%)

7.7.7 Reglarea parametrilor TIG cu impulsuri DC HF

gaz (0-10s) @ent de baza F (10 - 200A)

@ent de pornire B (10 - 200A) @ Frecventa impulsurilor (0,5 - 200Hz)
@anté ascendenta (0 - 5s) nté descendenta (0 - 5s)

@ent de varf D (10 - 200A) @rentde oprire K (10 - 200A)

@ Latimea impulsului (5 - 100%) @ Post-gaz (0,1 - 10s)

7.7.8 Reglarea parametrilor de sudura TIG la rece

Weld Time
Pre Gas

Pre-gaz (0 - 10s) Timp de sudare (1ms - 200ms)

Peak

e _
Post Gas

Curent de pornire (10 - 200A) Frecventa de sudura (0 - 10Hz) Post-gaz (0,1 - 10s)
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7.7.9 Reglarea parametrilor DC HF TIG

e AN
ol la

932 (0-10s) nté descendent (0 - 5s)
@rent de pornire B (10 - 200A) @ Curent de oprire (10 - 200A)
@anté ascendenta (0 - 5s) @ Post-gaz (0,1 - 10s)
@rent de varf D (10 - 200A)

7.7.10 Reglarea parametrilor MMA AC si DC

M. nire la cald (0 - 10%)

: O,
Timp de pornire la cald (0 - 1s)
= N—Ppi °™\
1 @ent de sudura (10 - 200A)

P.
\ ;a arcului P (0 - 10%)

7.7.11 Reglarea parametrilor MMA pentru impulsuri CC

Hot Start Time

Pornire la cald (0 - 10%) Timpi de pornire la cald (0 - 1s) Curent de sudura (50 - 200A)

Base Current Arc Force
= 2

o
o) L

Lo

Pulse Frequency

Curent de baza (50 - 200A) Frecventa impulsurilor (0,5 - 10 Hz) Forta arcului (0 - 10%)
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7.7.12 Desfasurarea procesului de sudare TIG - 2T
in timpul functiei TIG 2T, nu puteti seta parametrii de curent initial si final.

| [A]n
Press and hold the welding Loosen the welding
gun switch gun switch
2 3
0 1 4 5 t[s]
pm—
pre-gas e post-gas
up slope down
slope

0 Apasati si mentineti apasat comutatorul pistolului. Supapa electromagnetica de gaz este pornita.
Gazul protector se va aprinde.
0-1 Timp de pre-gazare.
1 Initierea arcului de sudura.
1-2 Timpul de crestere al curentului de sudare.
2 Atingerea valorii setate a curentului de sudura.
2-3 Pe parcursul intregului proces de sudare, comutatorul pistoletului este apasat si tinut apasat fara a fi eliberat.

3 Eliberati comutatorul pistoletului, curentul de sudare va scadea in functie de timpul de descrestere selectat.
3-4 Curentul scade la curentul minim de sudare fata de curentul setat, iar apoi arcul se opreste.

4 Sudare cu arc de terminare.

4-5 Timpul post-gaz, dupa oprirea arcului. Il puteti regla (0,1~10s) rotind butonul de pe panoul frontal.

5. Supapa electromagnetica este inchisa si se opreste curgerea argonului. Sudarea este finalizata.
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7.7.13 Desfasurarea procesului de sudare TIG (4T)
In timpul sudurii TIG 4T, este posibila presetarea valorii curentului initial si final. Cu aceasta functie, puteti preveni inundarea la

inceputul sudurii si puteti umple craterul format la sfarsitul acesteia.

IA]

Press and hold the welding Press and hold the welding
gun switch gun switch

0 1 6 7 t[s]

—
pre-gas post-gas
up down
slope slope
Loosen the welding Loosen the welding
gun switch gun switch
0 Apasati si tineti apasat comutatorul pistolului, supapa electromagnetica de gaz este pornita.

Gazul protector se va aprinde.
0-1 Timp de pre-gazare.
1 Initierea arcului de sudura.
1-2 Timpul de crestere al curentului de sudare.
2 Slabiti comutatorul pistolului, curentul de iesire creste de la curentul de pornire.
2-3 Curentul de iesire creste pana la valoarea setata (Iw sau Ib), timpul de crestere a pantei poate fi ajustat.
3 Atingerea valorii setate a curentului de sudura.
3-4 Procesul de sudare. In aceasta perioada, comutatorul pistolului este slabit.

4 Apasati din nou comutatorul tortei, curentul de sudura va scadea in functie de timpul de descrestere selectat.

4-5 Curentul de iesire are o panta descendenta catre curentul de crater. Timpul de panta descendenta poate fi ajustat.
5 Atingerea scopului curent dorit.

5-6 Ora curenta a craterului.
6 Slabiti comutatorul pistolului, opriti arcul si mentineti fluxul de argon.

6-7 Timp post-gazare.

7 Valva electromagnetica este inchisa si se opreste curgerea argonului. Sudarea este finalizata.

zzI
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7.7.14 Telecomanda cu fir

Potentiometru in lanterna
Pedala de picior cu sarma

Controla

POTENTIOMETRU PEDALA DE PICIOARA

8. INTRETINERE
I AVERTIZARE!

Inainte de a efectua orice operatiune de intretinere sau reparare a dispozitivului, deconectati aparatul de
L} sudurd de la sursa de alimentare si asteptati cel putin 5 minute. Tensiunea acumulata in condensatoare trebuie
descdrcata n acest moment la un nivel sigur. Dar chiar si dupa aceasta operatiune, trebuie sa fiti atenti.

0 Asigurati-v c3 dispozitivul este deconectat de la sursa de alimentare si ca intrerupétorul 7 este in pozitia OPRIT inainte de aa accesoriile si gazul de

protectie la dispozitiv.

Lucrarile de intretinere si reparatii pot fi efectuate numai de catre personal calificat, cu autorizatiile

corespunzatoare. Intretinerea regulaté asigura o durata de viatd adecvata si functionarea firé& probleme a dispozitivului

intretinere de rutina (zilnic: inainte de utilizare/instalare):

+ Efectuati o inspectie vizuala a carcasei, butoanelor, panoului de control.

« Inspectati (inspectie vizuald) cablul de alimentare si stecherul. Verificati izolatia cablului.

» Verificati starea cablurilor de sudura si a conectorilor acestora. Daca izolatia cablului este deteriorata -
nlocuiti-o. Daca conexiunea este prea slabitd - eliminati jocul.

« Verificati daca ventilatorul de récire functioneaza corect.

« Asigurati-va ca toate orificiile de ventilatie nu sunt obstructionate.

Cel putin o data pe luna:

- Indepartati reqgulat praful din interiorul masinii. Folositi pentru aceasta aer comprimat. Presiunea trebuie sa
fie suficient de mica pentru a nu deteriora componentele mici din interiorul masinii. Daca va aflati la locul
de munca, nivelurile de praf sunt ridicate. Ar trebui sa curatati masina des.

« Efectuati o inspectie a conexiunilor componentelor electrice interne. Daca existd vreo problema cu imbinarile
sunt sldbite, strangeti-le.

O data pe an:
* Trebuie sa trimiteti dispozitivul la un centru de service autorizat pentru o verificare intermediara.

9. PROTECTIA MEDIULUI

Produsul nu trebuie aruncat intr-un container obisnuit pentru deseuri. Este total

interzisa aruncarea echipamentelor electrice sau electronice marcate cu un semn tdiat.

Aruncati simbolul cosului de gunoi in containere obisnuite. Conform directivei DEEE (directiva
2012/19/UE), obligatorie in Uniunea Europeana, astfel de produse trebuie eliminate in
conformitate cu reglementarile locale.

Prin prezenta, informam clientul ca, conform reglementarilor, fiecare produs este

impovarat cu costuri de eliminare a deseurilor (WDC) conform tarifelor de taxare valabile pentru un an dat.

Atentie! Daca folositi torte racite cu lichid sau apa, utilizati-le conform informatiilor atasate.
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10. DEPANARE

Nu toate problemele de functionare ale dispozitivului sunt o dovada a unei defectiuni. Puteti efectua independent o analiza in cautarea unei

posibile defectiuni. in caz de dubiu, va rugdm sa contactati distribuitorul SPARTUS® sau centrul de service autorizat.

in perioada de garantie, toate reparatiile trebuie efectuate de un centru de service autorizat. Reparatiile efectuate de persoane

neautorizate vor anula garantia.

PROBLEMA LA PORNIREA MASINII

Dupa pornirea unitatii, ventilatorul nu functioneaza,
contorul digital functioneaza. Unitatea nu sudeaza.

Alimentare conectata incorect. Pornirea sistemului de control al

tensiunii.

Tensiune de alimentare instabila. Cabluri de alimentare prea subtiri sau

cabluri de alimentare conectate incorect.

Intrerupatorul de alimentare este pornit incorect. Supratensiune la

pornirea sistemului de control.

Defectiune a intrerupétorului de alimentare.

Dupa pornirea comutatorului, dispozitivul nu corespunde

PROBLEME ALE SUDARII TIG

Problema cu aprinderea arcului TIG (HF si fara HF). Apare o

scanteie cand functioneaza HF.

Conectat prost la tensiunea de alimentare.

Defectiunea intrerupatorului de alimentare

Torta TIG conectata prost. Cablul de retur este conectat

prost sau nu este conectat.

Cablul de curent al tortei TIG este deteriorat.

Problema cu aprinderea arcului TIG (HF si fara HF). Nu apare

scanteie cand functioneaza HF.

Microintrerupator deteriorat.

Stecherul de control nu este conectat.

Probleme cu mufa de control.

Féra flux de gaz

Supapa inchisa in butelia de gaz, o supapa inchisa in regulatorul de
presiune a gazului. Furtunuri de gaz infundate care conduc gazul catre

dispozitiv.

Supapa electromagnetica este deteriorata.

Dupa pornirea dispozitivului, gazul curge tot timpul.

Supapa electromagnetica este deteriorata.

Problema obtinerii unei penetrari adecvate a sudurii

Curent de sudura prea mic.

Calitate slaba a sudurii

PROBLEME ALE SUDARII CU ARTICOL MMA

Problema la aprinderea arcului.

Parametri de sudura nepotriviti

Debitul de gaz protector este prea mic sau

calitatea acestuia este inadecvata.

Uzura excesiva a electrodului de tungsten

Conectare incorectd a cablului de retur sau lipsa de conexiune a

cablului de retur.

Curent de sudura prea mic.
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Sudare excesiva prin stropire. Problema cu aprinderea

arcului.

Polaritate incorecta de sudura.

Arc instabil, sudare cu stropi excesivi, calitate slaba a
sudurii - MMA.

Polaritate incorecta de sudura.

Electrodul este umed sau incalzit incorect

Tensiune instabila in

Tensiunea fara sarcina este egald cu OV

AL 1I

Martorul luminos s-a aprins. Protectia la supraincalzire
a fost activata.

Dispozitiv deteriorat

Prea mult curent de sudura. Ciclu de functionare depasit.

Martorul luminos de pe panoul frontal functional s-
a aprins

Tensiune prea mare in retea.

Cadere prea mare de tensiune

Prea multe dispozitive conectate simultan la retea.
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