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Important: Cititi acest manual de utilizare in intregime
inainte de a utiliza acest echipament. Pastrati acest manual
si pastrati-l la indemana pentru consultare rapida. Acordati
o atentie deosebita instructiunilor de siguranta pe care le-
am furnizat pentru siguranta dumneavoastra. Contactati
distribuitorul dvs. daca nu pe deplin acest manual.

1. Siguranta
Dispozitivul a fost fabricat tehnologie avansata si
conform standardelor de siguranta recunoscute. in
caz de utilizare necorespunzatoare
utilizare sau utilizare necorespunzatoare, totusi, poate provoca
daune:
® Raénirea sau decesul
sofer.
® Deteriorarea dispozitivului si a altor
bunuri materiale care
etatii de exploatare.

o ea ineficienta .

Téate pBsoarkle implicate in punerea in functiune,
exploatarea, intretinerea si repararea aparatului trebuie:
® 3a fie suficient de calificat.

® Sa aiba cunostinte suficiente de sudura.

@ Cititi si urmati cu aceste instructiuni de utilizare.

Instructiunile de utilizare trebuie sa fie intotdeauna la
indemana oriunde este utilizat aparatul. in plus fata de
instructiunile de utilizare, trebuie s& acorde atentie si
reglementdrilor locale si general aplicabile pentru prevenirea si
protectia mediului.

Remediati defectiunile care ar putea compromite siguranta
inainte de a porni aparatul.

Aceasta este pentru siguranta dumneavoastra personala!

CUPRINS - OLANDEZA

1 Siguranta 2
2 Prezentare generala 6
4. Instalare si functi 8
5. Tntretinere si depanare. 13
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Mediu:

Produsele sunt limitate la utilizarea in conditii adecvate. in
cazuri extreme, utilizarea produselor, cum ar fi temperaturi
ridicate, temperaturi scazute, furtuni, va scurta durata de viata
a masinii si chiar va provoca daune.

O temperatura ambientala excesiv de ridicata

impiedica disiparea caldurii din masina sa

functioneze fara probleme, cauzand

defectarea componentelor interne ale masinii
dev] E ic incalzite. De obicei, temperatura maxima de
funi = este de 104°F (40°C).

Temperatura scazuta poate cauza
degradarea performantelor sau
deteriorarea componentelor din produs,
rezultand gheata in rezervorul de apa.
De obicei, cea mai scazuta temperatura
de functionare este

). Pastrati la cald si adaugati antigel in

e apa, daca este necesar.

14°F
rezel

o

Un mediu prea umed poate duce la
ruginirea carcasei si a componentelor
circuitului.
n vreme ploioasa, utilizarea produselor
poate duce la
scurtcircuit si alte anomalii. Incercati sa evitati utilizarea intr-
un astfel de mediu. Daca dispozitivul este ud, uscati-I
imediat.

PiE‘ Aducere si piesele cu risc specific pot provoca
daun ui dumneavoastra

sau alt nunturile insotitoare sunt urmatoarele. Dupa
ce am luat o serie de

masurile de protectie necesare pe care le puteti lua



utilizati motorul in siguranta.

Piesele sudate genereaza si retin o caldura mare
si pot provoca arsuri grave. Atingeti piesele
fierbinti
u 0 aungetl cu mainile goale. Lasati pistolul de sudura sa se
raceasca inainte de a lucra la el. Folositi manusi si
imbracaminte de sudura izolate pentru a manipula piesele
fierbinti si arsurile.
Exista un risc ridicat de ranire atunci cand firul
de sudura iese din torta de sudura. Tineti
intotdeauna torta de sudura departe de corp.

Pa paratorile de siguranta, capacele si
-& la locul lor si in stare buna. Tineti mainile, parul,
', imbracamintea si uneltele departe de angrenajele

V, ventilatoare si toate celelalte piese in miscare

atunci cand, de exemplu, sunteti
sa porneasca, sa opereze sau sa repare echipamente:

® Fanii

® Angrenaje

® Roll

® Assen

® Bobine de sarma si sarma de sudura
Multe fenomene daunétoare, cum ar fi zgomotul,
luflindputegnica si gaze nocive, vor aparea in mod inevitabil in
ului de . Pentru a preveni ca fenomenele
afecteze uman, este necesar sa se faca pregatiri
avans.

Razele arcului din procesul de sudare produc raze
ultraviolete si infrarosii intense, vizibile si invizibile,
care pot afecta ochii si pielea
arde.
® Utilizati un ecran cu filtrul si placile de acoperire potrivite
pentru a va proteja ochii de
scanteile si jeturile arcului electric atunci cand sudati sau observati
sudarea cu arc deschis.

erk
aj

® Protejati alte persoane din apropiere cu

protectie adecvata, neinflamabila si/sau avertizati-i sa nu se
uite la arc sau sa nu se expuna la razele arcului sau la stropi
fierbinti sau metal.

bracaminte adecvata confectionatéd din materiale

zistent la flacari pentru a va proteja pielea si pe cea a
elor dvs. de razele arcului electric.

Zgomotul produs de unele procese sau
echipamente poate afecta auzul. Trebuie sa
va urechile de zgomotul puternic pentru a
pierderii permanente a auzului.
lopuri de urechi si/sau antifoane pentru a va
proteja auzul de zgomotele puternice. Protejati-i pe ceilalti
la locul de munca.

® Nivelurile de zgomot trebuie sa fie masurate pentru
asigurarea faptului ca decibelii (zgomotul) nu depasesc
nivelurile de siguranta.

Acumularea de gaz poate crea un mediu
toxic, poate reduce nivelul de oxigen din aer
si poate duce la deces sau vatamare.
Multe dintre gazele in sudura sunt invizibile si
in
Ly’ i alimentarea cu gaz de protectie daca nu este
nks
® Ventilati intotdeauna spatiile inchise sau utilizati un
aparat de respirat cu aer comprimat aprobat.

Sudarea poate degaja vapori si gaze periculoase
pentru sanatate. Evitati inhalarea
aceste fumuri si gaze.

® Nu inhalati vaporii si gazele degajate in timpul sudarii sau
taierii, tineti-va capul departe de vapori. Utilizati o ventilatie

la arc pentru a mentine fumul si gazele in afara zonei de
De asemenea, sunt necesare precautii suplimentare
se sudeaza pe otel galvanizat.

® Nu sudati in apropierea clorurilor

vapori de hidrocarburi de la degresare, curdtare sau
pulverizare. Caldura si jeturile arcului electric pot reactiona cu
vaporii de solvent pentru a forma fosgen, un gaz foarte toxic, si
alte substante iritante.

® Gaze de ecranare utilizate in

sudarea cu arc electric poate disloca aerul si cauza vatamari

sau deces. Asigurati intotdeauna o ventilatie adecvata, in
special In spatii restranse, astfel incat aerul respirat sa fie

sigur.

e Cititi si intelegeti instructiunile de pe

producatorului pentru acest echipament si

consumabilele care urmeaza sa fie utilizate,

inclusiv fisa cu date de securitate si urmati

practicile de securitate ale angajatorului
dumneavoastra.

Explozie: In timpul utilizarii, operarea neglijenta poate duce la
incendii, explozii, scurgeri de gaze sau alte pericole. Inainte de
a utiliza produsul, ar trebui sa luam masuri preventive adecvate
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s& cunoasca masurile de accidentelor.

Scanteile zburatoare de la arcul de sudura, piesa
de lucru fierbinte si echipamentul fierbinte pot
.?: provoca incendii si arsuri. Contactul neintentionat
electrodului cu obiecte metalice
ntei, explozii, supraincalzire sau incendiu.
cal e sudura si materiale de sudura fierbinti
pot cu usurinta prin mici fisuri si deschideri in zonele adiacente.
® Evitati sudarea in apropierea sistemelor hidraulice
tevi.
® Asigurati-va ca un stingator de incendiu este imediat
disponibil. Atunci cand gazele comprimate sunt utilizate , trebuie
luate masuri speciale de precautie pentru a o situatie
periculoasa.
® Piese turnate goale ventilate sau suporturi pentru
incalzire, taiere sau sudura. Acestea pot exploda.
® Scanteile si stropii provin de la arcul de sudura. Purtati
imbracaminte de protectie.
® Conectati cablul de lucru cat mai aproape posibil de zona
de sudare. Cablurile de lucru conectate la structura cladirii
sau in alte locuri din afara zonei de sudura cresc
probabilitatea ca curentul de sudura sa treaca prin lanturi de
ridicare, cabluri de macara sau alte circuite alternative. Acest
lucru provoca un incendiu sau face ca lanturile sau cablurile
de ridicare sa se supraincalzeasca pana la cedare.

Buteliile de gaz contin gaz sub presiune ridicata.

Daca este deterioratd, o butelie poate exploda.
® Protejati buteliile de gaz de
caldura excesiva, socuri mecanice, deteriorari fizice, zgura, foc
deschis, scantei si arcuri electrice.
® Asigurati-va ca cilindrii sunt fermi si in pozitie verticala
sa fie tinute pentru a rasturnarea sau rasturnarea.
® Nu lasatj niciodata electrodul de sudura sau borna de masa

5 ¥ contact
pc butelia de gaz si nu trageti cabluri de sudura peste

° Descﬂideti incet supapa cilindrului si rotiti
fata departe de supapa de evacuare a buteliei si de regulatorul
de gaz.

Utilizati numai butelii de gaz comprimat care contin
gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si
regulatoare proiectate sa functioneze corect

pentru gazul si presiunea utilizate. Toate furtunurile, fitingurile etc.

trebuie sé fie adecvate pentru aplicatie si mentinute n stare buna.

® Tineti intotdeauna buteliile Tn pozitie verticala si ferma
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atasat la un tren de rulare sau la un suport fix.

@ Cilindrii trebuie instalati:

- Departe de locurile in care pot lovite sau la deteriorari fizice.
- La o distanta sigura de sudura sau taiere cu arc electric si
de alte surse de caldura, scantei sau flacari.

® Asigurati-va ca electrodul, suportul electrodului sau

alte parti "fierbinti" din punct de vedere electric sa nu intre
niciodata n contact cu un cilindru.

® Tineti-va capul si fata departe de

iesirea supapei cilindrului atunci cand deschideti supapa cilindrului.
® Capacele de protectie ale supapelor trebuie sa fie intotdeauna
la locul lor si stranse cu mana, cu exceptia cazului in care butelia
este Tn uz sau conectata pentru functionare.

Atingerea partilor electrice sub tensiune poate provoca socuri
letale sau arsuri grave. Electrodul si circuitul de lucru sunt sub
tensiune electrica atunci cand iesirea este pornita. Circuitul de
alimentare de intrare si circuitele interne ale masinii sunt, de

asemenea, sub tensiune atunci cand alimentarea este pornita.

Diferitele produse au diferite cerinte de tensiune de
intrare, cum ar fi monofazate si trifazate. Daca
masina cu electricitate trifazata are faza-
sau fluctuatii de tensiune, lucru poate cauza deteriorari grave
ale componentelor interne ale produsului.

Toate produsele trebuie sa impamantate
corespunzator inainte de a fi conectate la sursa
de alimentare. In caz de anomalii

iigcum ar fi scurgerea carcasei, trebuie sa opriti imediat

#Iimentare si

servicii profesionale de alerta.

Nu insirati cabluri sau cordoane in jurul corpului sau al

partilor corpului. Electrodul (electrod, electrod de
tungsten, sarma de sudura,

etc.) ar trebui

® Nu va scufundati niciodata.

° tu atingeti niciodata cand circula curent.

jp— Atunci cand dispozitivul este conectat la sursa de
alimentare, exista electricitate in interiorul
dispozitivului. Nu atingeti firele, placile de circuite
si partile electrice aferente

pentru a pericolul pentru viata si daune materiale.




Tn timpul sudarii MIG/MAG sau TIG, sarma de

@ﬂh sudura, bobina de sarma

rolele de actionare si toate partile metalice contact cu
firul de sudura . Asezati intotdeauna alimentatorul de sarma pe o
suprafatd suficient de izolata sau utilizati un suport izolat adecvat
pentru alimentatorul de sarma.

Masuri de sprijin pentru evitarea problemelor EMC:
1. Sursa de alimentare

Daca apar interferente electromagnetice in ciuda
aofy H)’z' corecte la retea, necesare masuri suplimentare.
2‘.(&1 ile de sudura trebuie fie cat mai scurte cu putinta, sa
rcute aproape unul de celdlalt si sa fie bine separate de alte
cabluri.

3. Legatura echipotentiala

4. Punerea la pamant a piesei de prelucrat

Daca este necesar, realizati o conexiune la paméant condensatoare
adecvate.

5. Ecranare, dac este necesar

@ alte dispozitive din apropiere.

® intreaga instalatie de sudura.
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2. PREZENTARE GENERALA

Caracteristici

® Tehnologie PFC: factor de putere mai mare de

0,99. Avantaje multiple, cum ar fi

economia de energie si tensiunea de intrare a sudorului.

® Tensiunea de intrare, functionare monofazata: 110V/230V.
® Moduri de pornire TIG si HF pentru versatilitate la
sudarea in jurul echipamentelor electronice sensibile. e
® Forta reglabild a arcului, pornire la cald si

control anti-aderenta pentru un control sporit si

usurinta de utilizare in sudarea MMA.

@ Sistem electronic de aprindere a arcului TIG HF pentru pornirea
usoara si fara contaminare a arcului cu interferente EMF reduse
® Performanta ridicata pe suprafete subtiri, fara distorsiuni.

® 2T/AT/ Sudura prin puncte

® Noul aspect si noul design al panoului: foarte usor de
utilizat.

® Ecran LCD pentru setare precisé si vedere de ansamblu.
® Echipat cu senzori de temperatura, tensiune si curent
pentru protectie ridicata.

® Proiectat pentru a cu generatoare diesel si defectiunile
cauzate de varfurile de tensiune.

® Buton sus/jos Lanterna cu telecomanda.

® Roati cu role pentru controlul amplificatorului pe torta.

® Cirucior industrial integrat si racitor de apa.
® Telecomanda fara fir. (optional)
® Pedala de picior (optional)

Seria WK TIG Caracteristici:

® AC/DC pulsat TIG si MMA, cu IGBT si tehnologie
avansata PWM;

® MCU puternic, control digital, afisaj digital;

® Presetarea tuturor parametrilor cu procedura

de mentinere;

® HF/Lift TIG, panta ascendentd/descendenta, flux
secundar de gaz, frecventa impulsurilor

® Protectie inteligenta: Supratensiune, supracurent,
supraincélzire, atunci cand apar problemele mentionate mai
sus, indicatorul de alarma de pe panoul frontal se aprinde si
puterea de iesire este opritd. Se poate proteja si isi poate
prelungi durata de viata.




Parametrii

Modele World Tig 2016 AC/DC
Parametrii
Sursa de alimentare 1-110V+10% 1-230V+10%
Frecventa (Hz) 50/60
TIGAC TIG MMA MMA TIG TIG MMA MMA
DC AC DbC AC bC AC DC
Curent nominal de intrare (A) 314 33.0 36.6 39.0 201 20.8 287 30.2
Putere nominald de nirare (kVA) 346 362 401 428 462 478 658 693
Intervalul curentului de sudare (A) 10~160 3~160 10~130 10~200 3~200 10~200
Tensiune maxima fara sarcina (V) 60 60 60 60 60 60 60 60
Tn urcare/in coborare (S) 0~10
Flux pre/post (S) 0.1~2.0/ 0.0~10.0
Frecventa impulsului (HZ) 0.5~999
Intervalul I&timii impulsului (%) 5~95
Factorul de putere 0.99
Eficienta (%) 772 726 83.9 782 820 76.5 88.9 82.0
o
iy do actviate (40°C 60% 160A 60% 130A 60% 200A :g ;" fggﬁ
mins; o o o °
100% 125A 100% 100A 100% 155A 100% 120A
Intrerupétor de circuit JD03-A1 30A
Clasa de protectie IP21S
Récire AF
Greutate neta (kg) 13.2
Dimensiuni (mm) 550%190x360
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3. Instalare si functionare

Dispunerea panoului frontal si posterior

N O abhWwN =

Conexiune pentru telecomanda
"-" conexiune.

Conexiune "+".

Torta cu conexiune la gaz.
Racord de gaz la intrare.

Cablu de alimentare.

Comutator pornit/oprit.
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1. Nivelul apei

2. Racord de apa pentru TIG (roSu)

3. Orificiu de umplere

4. Racord de apa pentru TIG (albastru)
5. Conexiune racitor



Panou de control

AW N

I

B\ .o onl

6 7 8 9
1. Butonul modului de sudare: apasati pentru a selecta
modul de sudare MMA/ HF TIG/ LIFT TIG.
2. AC/DC
3. 2T/4T
4. Puls
5. Butonul JOB (memorie): Apasati-l timp de 3 secunde
pentru a deschide programul JOB si apasati-I timp de 1
secunda pentru a memora parametrii in numarul JOB.
6. Functii Div (pre-flux de gaz etc.)

7. Buton pentru selectareal/reglarea
parametrilor.

8. Functii Div (pre-flux si post-flux de gaz etc.)
9. Selectarea racitorului de apa

10. Controlul pornirii la cald/echilibrului.

11. Afisaj

12. Dimensiunea diametrului

butonului etc. Afisaj MMA

r 6 gl
200, 17.8/

1. Buton mod sudare: Apasati pentru a intra Tn modul

de sudare MMA.

2. Buton de forma de unda stinsa: Apasati pentru a iesirea
DC sau iesirea AC cu unda patrata.

3. Butonul Parametru A: Apasati pentru a Hotstart. Interval

de setare: 0~10.

4. Butonul parametrului B: Apasati pentru a forta

arcului. Interval de setare: 0~10.

5. Butonul de setare a parametrilor: Rotiti butonul pentru a

seta curentul de sudare si valoarea Hot start si Arc force.

6. Afisaj curent: Afiseaza curentul de sudare in timpul , altfel
curentul selectat.

7. Afisaj tensiune de sudare: tensiunea de sudare.

Afisaj HF/LIFT TIG

AW N

a intra in

2. Butonul DC/Current: apasati pentru a iesirea DC sau

iesirea undei A
HF Lift
TIG TIG
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3. 21/4T

4. Butonul functiei de sudare: Apasati pentru a selecta
functia de sudare fara impuls/cu impuls/pe puncte. (Aici nu
exista functie de sudare prin puncte in modul de sudare TIG
pentru ridicare).

ISINGLEJ MULTI
P spoT M SpOT

5. Butonul Functie A: Apasati acest buton

pentru a selecta prefluxul de gaz, debitul de

pornire etc.

6. Butonul functiei B: Apasati acest buton pentru a
selecta panta in jos/in sus etc

7. Butonul de selectare/reglare a parametrilor: Apasati
butonul pentru a curentul de sudare si alti parametri. Rotiti
butonul pentru a regla valoarea parametrilor.

8. Buton selector: Moduri de racire

9. Amperi: Afiseaza curentul de sudare in timpul sudarii,
altfel afiseaza curentul selectat.

10. Tensiune: tensiune afisata.
11. Afisaj de racire

12. Butonul Parametru A: Apasati pentru a selecta AC
Balance/ AC Frequency.

13. Butonul parametrului B: Apasati pentru a selecta
diametrul.

Afisaj puls TIG

Air cooling

o

k Current:

2004

23.6v ,,

IPULSE 5.0/ 200/10.0 | 200/ 200 250 85 | |10.0 200/10.0
LA NS Gr% NN >

@ (mm)
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1. Curent de varf: 3~200A (DC)/10~200A (AC).
2. Curent de baza: 3~200A (DC)/10~200A (AC)
3. Frecventa pulsului: 0,5 ~ 999Hz.

4. Litimea impulsului: 5~95%.

Ecran TIG Spot

1. Afisaj curent: 3~200A (curent
egal)/10~200A (curent sters).

2. Afisaj ton: 0.2~1.0s.

3. Afisaj Toff: oprit~10.0s.

Programul JOB (memorie)

selectate sunt afisate aici.

2. Afisarea parametrilor: Aici sunt afisate toate valorile
parametrilor selectati.

3. Numar JOB: Puteti stoca un numar total de 1~10 numere
JOB sau puteti rechema parametrii selectati cu butonul JOB.
4. Afisare incarcare/stergere: Apasati butonul Functie A/B
pentru a rechema/sterge setarea parametrilor pentru numarul
JOB selectat.



Instalare si functionare pentru sudarea MMA

Conectarea cablurilor de iesire

Doua prize sunt disponibile pe acest aparat de sudura.

Pentru sudarea MMA, mufa

suportul electrodului este conectat la borna pozitiva, in timp ce
cablul de masa (piesa de prelucrat) este conectat la borna
negativa, aceasta este cunoscuta sub denumirea de DCEP. Cu
toate acestea, diferiti electrozi necesita o polaritate diferita
pentru rezultate optime, iar polaritatea trebuie notata cu atentie
trebuie acordata atentie, consultati informatiile

producatorului electrodului pentru polaritatea corecta.

DCEP: Electrod conectat la "+"

DCEN: Electrod conectat la "-"

MMA (DC): Alegeti conexiunea DCEN sau DCEP in
functie de electrozii diferiti. Consultati manualul

electrodului.

MMA (AC): Nu exista cerinte de conectare a polaritatii.

cu piesa de prelucrat trebui€= ntact ferm cu metalul
curat, gol, fara coroziune, vopseé sau depuneri pe punctul de
contact.

(3) Conectati firul electrodului la "+" si in sensul acelor de

ceasornic;

Dimensiunea electrodului

Grosimea medie a Diametrul maxim recomandat
materialul Electrod
10-20mm 25mm
20-50mm 32mm
50-80mm 40mm
>80 mm 50mm

Curent de sudare (amperaj)

recomandat
materialu Electrod
1020mm 25mm
20-50mm 32mm
5.0~80mm 4.0 mm
>8,0 mm 5.0 mm
Sudura TIG

infiintarea unei instalatii de sudura TIG

(1) Introduceti fisa cablului de impamantare n borna pozitiva
de pe partea frontald a aparatului si strangeti.

(2) Conectati torta de sudura la borna negativa de pe panoul
frontal si strangeti.

(3) Conectati conducta de gaz de la pistolul TIG la racordul
de evacuare de pe partea din fata a aparatului.

(4) Conectati cablul de control al comutatorului lanternei la
mufa cu 12 pini din partea din fata a masinii.

(5) Conectati regulatorul de gaz la butelia de gaz si conectati
conducta de gaz la regulatorul de gaz. Verificati daca exista

scurgeri!
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(6) Conectati conducta de gaz la racordul de gaz de admisie al

masinii prin intermediul conectorului rapid de pe panoul din
spate. Verificati daca exista scurgeri!

(7) Conectati cablul de alimentare al aparatului de sudura la
comutatorul de iesire din dulapul electric de la fata locului.
Porniti comutatorul de alimentare.

(8) Deschideti cu atentie supapa buteliei de gaz si reglati
debitul de gaz necesar.

(9) Selectati "Lift TIG" sau "HF TIG" pe panoul

frontal.

(10) controlul tortei la 2T/4T.

(11) Setati functia de sudare NO
PULSE/PULSE/SINGLE SPOT/MULTI SPOT.

(12) Setarea curentului si a parametrilor TIG, inclusiv

curentul de gaz pre/post etc.

Instalare si functionare pentru sudarea TIG

(1) Introduceti st %~ er al cablului de impamantare in
borna pozitiva'de pe partea frontalad a unitatii si strangeti.
(2) Introduceti st er al tortei de sudura in borna
negativa de pe panoul frontal si .

(3) Conectati conducta de gaz a pistolului TIG

conectorul de gaz din partea din fata a aparatului.

(4) Conectati cablul de control al comutatorului lanternei conectorul
din partea din fatd a masinii.

(5) Conectati intrarea Si iesirea de ap ale pistolului TIG la intrarea

Si iesirea de apa din partea din fatd a racitorului de apa.

(6) Conectati cablul de control al récitorului de apa la conectorul de
pe panoul din spate al sudorului.

(7) Conectati regulatorul de gaz la butelia de gaz Si conectati conducta
de gaz la regulatorul de gaz. Verificati daca existd scurgeri!

WK TIG 2016 AC/DC HF PULS

(8) Conectati conducta de gaz la racordul de gaz de admisie al
masinii prin intermediul conectorului rapid de pe panoul din spate.
Verificati daca exista scurgeri!

(9) Conectati cablul de alimentare al aparatului de sudura
comutatorul de iesire din dulapul electric de la fata locului. Porniti
comutatorul de alimentare.

Mediul de afaceri

® Altitudinea deasupra nivelului mérii este mai mica de 1.000 de
metri.

® Interval de temperatura: -10°C~ +40°C.
® Umiditatea relativa este mai mica de 90% (20°C).

® De preferinta, plasati masina la un unghi cel mult 15°
deasupra podelei.

® Protejati dispozitivul de ploaie abundenta sau de lumina
directa a soarelui in conditii de caldura.

® Continutul de praf, acid, gaz coroziv in aerul inconjurator
sau praf nu trebuie sa depaseasca normal.

® Asigurati o ventilatie adecvata in timpul

sudare. Intre unitate si perete trebuie sa existe un spatiu liber de

cel putin 30 cm.

Notificari operationale

@ Cititi cu atentie §1 inainte de a utiliza acest

echipament.

® Conectati firul de impamantare la aparat.

® Daca inchideti comutatorul de pornire/oprire, este posibil
ca tensiunea fara sarcina sa fie exportata. Nu electrodul de
iesire cu nicio parte a corpului.

@ Nicio persoana nu are voie in

fi in apropiere. Nu va uitati la arc in ochi neprotejati.

® Asigurati-va ca masina este bine ventilatd pentru a
imbunatati conditiile de lucru.

® Opriti motorul atunci cand operatiunea este pentru a
economisi energie.

® Atunci cand intrerupatorul de alimentare se opreste
protectiv din cauza unei defectiuni. Nu reporniti dispozitivul
panéa cand problema nu este rezolvata. In caz contrar,
problema se va agrava.



4. intretinere si depanare

intretinere

Pentru a se asigura ca aparatul de sudura cu arc functioneaza foarte eficient si in siguranta, acesta trebuie regulat. Permiteti clientilor sa
inteleaga mai bine metodele si mijloacele de intretinere ale aparatului de sudura cu arc, permiteti clientilor efectueze singuri o examinare si o
protectie simpla, faceti tot posibilul pentru a reduce rata de defectare si timpii de reparatie ai aparatului de sudura cu arc, astfel incat sa prelungiti
durata de viata a acestuia.

Avertisment: Pentru siguranta in timpul intretinerii masinii, intrerupeti alimentarea cu energie electrica si asteptati 5
minute pana cand tensiunea condensatorului a scazut deja la tensiunea de siguranta de 36V!

data Articol de intretinere

Verificati daca butoanele si comutatoarele de pe partea din fata si din spate a sudorului cu arc sunt netede si
pozitionate corect. Daca butonul nu este corect, corectati-l. Daca nu puteti corecta sau repara butonul, imediat.

Dupa punerea sub tensiune, priviti/ascultati daca sudorul cu arc vibreaza, fluiera sau are un miros ciudat.
Dacé apare oricare dintre problemele de mai sus, aflati motivul pentru a scépa de el. Daca nu puteti afla
motivul, reprezentantul local din aceasta zona sau sucursala companiei.

Verificati daca ventilatorul este deteriorat si daca se roteste sau poate normal. Dacé ventilatorul este deteriorat,
nlocuiti-l imediat. Daca ventilatorul nu se roteste dupa aparatului de sudura cu arc, verificati daca este blocat ceva
n lama.

rcetare zilnica x " A = . . S .
Cercetare zinica Daca ventilatorul nu se invarte dupa rezolvarea problemelor de mai sus, puteti intepa lama prin directia de rotatie a

ventilatorului.
Dacé ventilatorul functioneaza normal, inlocuiti capacitatea de pornire. Dacé nu, inlocuiti ventilatorul.

Verificati daca cablul de alimentare este deteriorat. Daca cablul este deteriorat, acesta infasurat, izolat sau inlocuit.

Utilizati aer comprimat uscat pentru a curata interiorul aparatelor de sudura cu arc. in special pentru curatarea prafului
Sondaj lunar de pe radiator, transformatorul de tensiune principal, inductanta, modulul IGBT, dioda si placa de circuit, etc.

Anual intretinere, testare si validare
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Rezolvarea problemelor

® inainte ca aparatele de sudura cu arc s fie expediate din fabrica, acestea au fost deja depanate cu atentie. Prin urmare, interziceti
oricarei persoane care nu este autorizatd de noi sa faca orice modificari la echipament!

® intretinerea trebuie cu atentie. in cazul in care un fir devine flexibil sau este , acesta poate reprezenta un pericol potential
pentru utilizator!

® Numai personalul de service profesionist autorizat de noi poate efectua reviziile masi

® Asigurati-va ca opriti alimentarea aparatului de sudura cu arc inainte de a porni contur!
® Daca existd o problema si nu exista personal de service profesional autorizat, contactati reprezentantul local sau sucursala!

Daca exista unele probleme simple cu aparatele de sudura din seria TIG, va rugam sa urmatorul tabel de revizii:

S/N Probleme Motive Solutie
Exista ceva in ventilator Curatare
sursa de alimentare, dar ventilatorul nu
1 -
functioneaza Condensator de pornire ventilator deteriorat Inlocuirea unui condensator
Motorul ventilatorului deteriorat Schimbare ventilator
Valoarea maximé si minima afisate nu o . Reglati potentiometrul Imax de pe
Valoarea maxima nu este in linie
corespund card de control la.
2
cu valoarea setata. - -
Pas  potentiometrul in
Valoarea miniméa nu este in concordanta
contor de putere pomit.
Nu exista iesire de tensiune fara sarcina
3 Masina este deterioraté Verificati circuitul principal
(MMA)
Cablul de sudura nu este conectat la cele doua Conectati cablul de sudura la iesirea de
iesirile dispozitivului de sudura. dispozitivul de sudura.
Exista o scanteie Cablul de sudura deteriorat. Reparati sau fnlocuii.
pe placa de Cablul de impamantare este conectat in mod nestabil Verificati cablul de impamantare.
aprindere HF
Cablul de sudura este prea lung. Utilizati un cablu de sudura adecvat.
Arcul nu poate fi
) Exista ulei sau praf pe piesa de prelucrat. Verificati-| si indepartati-.
aprins (TIG) ti-l $ ti
4 Distanta dintre electrodul de tungsten si
Reduceti distanta (aproximativ 3 mm).
piesa de prelucrat este prea mare.
Nu existd nicio
. Placa de aprindere HF nu functioneaza. Reparati sau inlocuiti Pr8
scanteie pe HF- f f
aprindere pr
Verificati comutatorul de la
intplate.
Esecul comutatorului pistolului de sudura. pistolul de sudura, cablul de control si conectorul
aero.
Butelia de gaz este etansa sau presiunea gazului este scazuta | Deschiderea sau inlocuirea buteliei de gaz
5 Fara flux de gaz (TIG)
Ceva in supapa Eliminati
Supapa solenoidala este deteriorata Schimba-
Testul de gaz de pe panoul frontal este pomit Testul de gaz de pe panoul frontal este oprit.
Ceva in supapa Eliminati
6 Gazul curge Tntotdeauna Supapa solenoidala este deteriorata ‘Schimba|
Butonul de reglare a timpului de pregaz de pe panoul frontal
Reparare sau inlocuire
este deteriorat.




Curentul de sudare nu poate fi reglat Potentiometrul curentului de sudare de pe conexiunea pe
7 Reparati sau nlocuiti potentiometrul
panoul frontal este defect sau deteriorat.
Valoarea minus afisata nu se potriveste Setati potentiometrul la
Curentul de sudura afisat B
cu valoarea reala. diagramé nutritionala.
8 corespunde valorii reale.
Valoarea maxima afisata nu Reglati potentiometrul Imax de pe
corespund valorii reale. card de nutritie catre.
Patrunderea de lichid topit
9 Curentul de sudare este setat prea jos Cresteti curentul de sudare
polul nu este suficient.

Sudare MMA - depanare

Tabelul de mai jos prezinta cateva probleme frecvente in sudarea MMA. n toate cazurile de defectare a echipamentului, trebuie respectate cu

strictete recomandarile producatorului.

NU. Probleme Motivul posibil Solutia propusa
" - Verificati daca cablul de impamantare este conectat.
Circuit de sudura incomplet e
Verificati toate conexiunile cablurilor.
5% y Asigurati-vé c& comutatorul de selectare MMA este selectat
1 Fara arc Mod gresit selectat gurat
NU existd sursa de alimentare Verificati dacd masina este pornité si curent.
Lungimea arcului prea mare Reducerea lungimii arcului
Porozitate - mici cavitati
2 sau gauri datorate bulelor Piesa de prelucrat murdara, contaminaté sau Indepartati la si precum
de gaz din metalul de umeda grasimea, uleiul si murdaria, inclusiv calcarul de moara de pe
sudurd 7
metal
Electrozi umezi Utilizati numai electrozi uscati
Curent prea mare Reduceti curentul sau alegeti un electrod mai mare
3 Stropire excesiva
Lungimea arcului prea mare Reducerea lungimii arcului
Alimentarea insuficient cu caldura Cresteti curentul sau alegeti un electrod mai mare
4 Cusatura de sudura este pe Piesa de prelucrat murdara, contaminatd sau indepartati la si precum .
partea de sus, lipsa de umeda grasimea, uleiul si murdaria, inclusiv calcarul de moara de pe
fuziune metal
Tehnologie de suduré slaba Utilizati tehnica de sudare corecta sau solicitati asistenta
9 pentru tehnica corecta
Alimentarea insuficienta cu caldura Cresteti curentul sau alegeti un electrod mai mare
. . " - Utilizati tehnica de sudare corecta sau solicitati asistenta
5 Lipsa de penetrare Tehnologie de sudura slaba pentru tehnica corectd
Pregétire necorespunzitoare a conexiunii Verificati designul si potrivirea imbinarii, asigurandu-va ca
g P! materialul nu este prea gros pentru dimensiunea firului.
Penetratie excesiva - Aport excesiv de caldurs Reduceti curentul sau utilizati un electrod mai mic
6 epuizare
Viteza de sudare incorectd Tncercati sa mariti viteza de sudare
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Aspect neuniform al sudurii alx T L " ‘ . g N
7 P Mana nesigur, méné tremurand Acolo unde este poswbll, folositi doua maini pentru a sta in
picioare, exersati tehnica
" [ Reduceti curentul sau utilizati un electrod mai mic
Aport excesiv de caldura ’ -
N . N " s Utilizati tehnica de sudare corecta sau solicitati asistenta
Dlstorslu.ne -mi : Tehnologie de suduré slaba pentru tehnica corecta
metalului de baza in timpul
8 sudarii - P -
Verificati designul si potrivirea imbinarii, asigurandu-va ca
. . . materialul nu este prea gros. Obtineti asistenta pentru
Pregatirea si/sau proiectarea proiectarea si ajustarea corecté a imbinarii
necorespunzatoare a imbinarilor
Sudarea cu electrozi cu
9 °“’a;‘e"s. : 'fe”'el sau Polaritate aresits Schimbati polaritatea, verificati polaritatea corects la
neobisnuite ale arcului olaritate gresita producitorul electrodului

Sudare DC TIG - depanare
Tabelul urmétor prezinta cateva probleme frecvente in sudarea TIG in curent continuu. In toate cazurile de sto- ratii la echipament, trebuie
respectate cu strictete recomandarile producétorului.

NU. Probleme Motivul posibil Solutia propusa
Utilizati argon pur. Verificati daca butelia are gaz, daca este
Gaz gresit sau fara gaz conectata si pornita si daca supapa tortei este deschisa.
Verificati daca gazul este conectat si daca furtunurile,
Debit de gaz incorect supapa de gaz si torta nu blocate.
Tungstenul arde rapid Aslgul:ag-va ca. capacxﬂ\ deﬁ protec.ge al tortei e.ste pgzmonat
1 Capacul tortei nu este montat corect astfel incat O-ring-ul sa fie in interiorul carcasei tortei.
y " Verificati si Tnlocuiti tipul de tungsten daca este necesar
Tungstenul gresit este utilizat
Tungsten oxidat dupa terminarea sudurii Lasati gazul de protectie s curga timp de 10~15 secunde
dupa oprirea arcului. 1 secunda pentru fiecare 10 amperi de
curent de sudare.
Asigurati-va ca tungstenul nu este in contact cu curentul de
. L . ", sudura. Ridicati torta astfel incat tungstenul sa fie la 2~ 5
Atingerea tungstenului in baia topita mm de piesa de prelucrat.
T
2
Pentru a va asigura ca firul de sudura nu atinge tungstenul in
Atingerea firului de tungsten timpul sudarii, introduceti firul de sudura in marginea
anterioara a bazinului de sudura nainte de tungsten.
Gazul este conectat, supapa este pornita, furtunurile de gaz,
supapa de gaz si torta nu sunt blocate. Reglati debitul de
Gaz gresit/ debit redus de gaz/ scurgere de gaz gaz intre
20~40 CFH (6~12 I/min). Verificati furtunurile si fitingurile
pentru scurgeri
Porozitate - aspect si culoare N
3 slaba a sudurii Metal de baza contaminat Indepartati umezeala si materialele precum vopseaua,
unsoarea, uleiul si murdéria de pe metalul de baza
PR - - ndepartati toata grasimea, uleiul sau umezeala din metalul de
Sarma de suduré contaminaté
umplere
P - " Verificati firul de umplere si inlocuiti-| daca este necesar
Sarma de sudura gresita




Reziduuri/ fum galbui pe duza
de alumina si

Gaz gresit

Utilizati gaz argon pur

decolorat
Debit de gaz incorect Setati debitul de gaz intre 20~40 CFH (10~20 I/min) debit
Metal de baza contaminat Indepfl_'tat,_l matgrlale precum vopseaua, grésimea, uleiul 51
murdaria, inclusiv calcarul de moara de pe metalul de baza
Arc instabil timpul sudarii in

curent continuu

Tungstenul este contaminat

Se indeparteaza 10 mm de tungsten contaminat si se rectifica
tungstenul.

Lungimea arcului prea mare

Coborati torta astfel incat tungstenul sa fie la 2~ 5 mm de
piesa de prelucrat.

ale arcului in timpul
n curent continuu

Debit redus de gaz

Verificati si reglati debitul de gaz intre 20 ~ 40 CFH debit

Lungimea incorectd a arcului

Coborati torta astfel incat tungstenul sa fie la 2~ 5 mm de
piesa de prelucrat.

Tungsten incorect sau in stare proasta

Verificati daca este tipul corect de tungsten. Indepartati 10
mm de la capatul de sudura al tungstenului si rectificati tija.

Tungsten slab preparat

Urmele de rectificare trebuie sa fie , nu circulare, pentru
tungsten. Utilizati metoda de rectificare si roata de rectificat
corecte

Metal de bazé sau sarma de sudura contaminate

Tndepartati materialele contaminante, cum ar fi vopseaua,
unsoarea, uleiul si murdéria, inclusiv calcarul de moara, de pe
metalul de baza. Indepartati toaté grésimea si uleiul de pe
metalul de umplere.

Pornirea arcului este dificila
sau nu este posibila cu
sudarea in curent continuu

Setarea incorecté a masinii

Verificati daca masina este setata corect

Nu existd gaz, debit de gaz incorect

Verificati daca gazul este conectat si supapa cilindrului este
deschisa, verificati daca furtunurile, supapa de gaz si torta
nu sunt blocate. Reglati debitul de gaz intre 20~40 CFH.

Dimensiune sau tip de tungsten gresit

Verificati si schimbati dimensiunea si sau tungstenul daca este
necesar

Conexiune slabita

Verificati si strangeti toti conectorii

Terminalul de pamant nu este conectat la lucru

Acolo unde este posibil, conectati borna de impamantare
direct la piesa de prelucrat.
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Lista codurilor de eroare

' EO9

Overheat

Tipul de eroare Cod de eroare Descriere
EO1 Supraincalzire (primul releu termic)
E02 Supraincalzire (al doilea releu termic)

Releu termic EO3 Supraincalzire (al 3-lea releu termic)

E04 Supraincalzire (al 4-lea releu termic)
E09 Supraincalzire (programata implicit)
E10 Pierderea fazei
E11 Fara apa
E12 Fara gaz

Masina de sudura E13 Sub tensiune
E14 Supratensiune
E15 Supracurent
E16 Suprasarcina de alimentare a sarmei
E20 Defectiune la butonul de pe panoul de control de la

pornirea masinii

E21 Alte disfunctionalitati ale panoului de control la

Comutator pornirea masinii
E22 Defectiune a tortei cand masina este pornita
E23 Defectiune a tortei in timpul procesului normal de lucru
E30 Deconectarea de la torta de taiere

Accesoriu
E31 Récitor de apa deconectat
E40 Problema de conectare intre alimentatorul de sarma si

- sursa de alimentare
Comunicatii

E41 Eroare de comunicare




TOATE LUCRARILE DE INSTALARE, EXPLOATARE, INTRETINERE S| REPARARE POT FI EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONALUL PRODUCATORULUI SAU DE CATRE PERSONALUL AUTORIZAT DESEMNAT DE PRODUCATOR.

Desi informatiile continute in acest manual reflectd cea mai buna judecata a producatorului, acesta din urma nu va accepta responsabilitatea pentru utilizarea lor.
Reproducerea integralé sau partiald a acestei lucrari fara acordul prealabil scris al editorului este interzisa.

Editorul nu accepta si, prin prezenta, declina orice raspundere fata de orice parte pentru orice pierdere sau prejudiciu cauzat de orice eroare sau omisiune din
acest manual, indiferent dacé o astfel de eroare este cauzata de neglijentd, accident sau alte cauze.

Instructiuni de utilizare
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Aceasta este o traducere a instructiunilor originale de utilizare.
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