Manual de utilizare APARAT DE SUDARE- MODEL TECHNOLOGY 228 
1. NORME GENERALE DE MUNCA
· Evitati contactul direct cu circuitul de sudura, tensiunea in gol furnizata de generator, in anumite cazuri poate fi periculoasa.

· Debransati aparatul de la reteaua de alimen-tare inainte de operatiile de instalare, control sau reparatii.

· Efectuati bransamentul electric conform normelor si legilor privitoare la prevenirea accidentelor de munca. Asigurati-va ca priza de alimentare este corect impamintata.

· Nu utilizati aparatul in locuri umede sau in ploaie.

· Nu utilizati cabluri cu izolatia deteriorata sau strinse incorect.

· Nu efectuati operatii de sudura asupra recipientilor sau tevilor care au continut materiale inflamabile, lichide sau gazoase. Evitati sa sudati pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in apropierea acestor substante. Indepartati din zona de lucru orice material inflamabil (lemn, hartie, etc.).

· Asigurati o aerisire adecvata a locului de munca pentru indepartarea fumului de sudura.

· Protejati-va ochii prin intermediul geamurilor din sticla inactinica montate pe masti.

· Utilizati imbracaminte si manusi de protectie si evitati expunerea epidermei razelor ultraviolete produse de arcul electric.

· Nu folositi aparatul pentru dezghetarea tevilor.

· Plasati aparatul pe o suprafata plana, pentru a evita rasturnarea.

2. INTRODUCERE SI DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat este indicat pentru sudarea manualã cu arc electric si pentru sudura TIG-DC, cu amorsare prin contact.

2.2 ACCESORII OPTIONALE

Set sudare MMA; compus din cleste portelectrod, cleste de masa, 5 ml cablu de sudura CS 25 mmp, 2 mufe conectare rapida, masca si echipament de protectie

Pistolet cu ventil pentru sudare TIG

Reductor presiune cu manometru

Masca cu cristale lichide
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CARACTERISTICI TEHNICE
3.1. DATE TEHNICE INSCRIPTIONATE PE APARAT 

Principalele date tehnice sunt rezumate pe placa de pe panoul spate avind urmatoarele semnificatii :

1. IP 23 Gradul de protectie al carcasei; Contactul degetelor cu partile interne si penetrarea picaturilor de apa in cadere liberã, cu o inclinare de max.60º este imposibila. 
2. Simbolul modului de alimentare: ( 1 ) - tensine alternativa monofazata 

3. Simbolul S indica faptul ca sudura poate fi executata in medii cu risc ridicat de soc electric ( de ex.in apropierea unor mase metalice mari ).

4. Simbolul procedeului de sudura prevazut: sudura manuala cu arc cu electrod invelit.

5. Simbolul pentru constructia interna a aparatului : convertizor de frecventa ( invertor) - transformator- redresor.

6. EN 60974 – 1; Norma europeana de referinta privind securitatea si constructia aparatului

7. Seria de fabricatie a aparatului, necesara pentru identificarea pieselor componente si acordarea de consultanta tehnica

8. Caracteristicile circuitului de sudura:

U0 : tensiunea maxima in gol

I2 / U2 : Curentul si tensiunea corespondente normalizate ( U2=(20+0,04xI2)V) care pot fi furnizate de masina in timpul sudurii

X : raport de intermitenta : indica durata de timp in care aparatul poate furniza curentul corespunzator aceleiasi coloane. Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 min.   ( spre exemplu 60% = 6 minute de lucru, 4 min. de pauza s.a.m.d.) In cazul depasirii duratei active corespunzatoare ciclului de 40%, protectia termica intervine, aparatul intrand in stare de veghe pana le restabilirea temperaturii admise. 

A/V - V/A : indica plaja de curent de reglaj al curentului de sudura ( min-max) la tensiunea corespondenta a arcului

9. Caracteristicile tehnice ale retelei de alimentare :

U1-tensiune alternativa trifazata ( +/-15% );

I1 – valoarea curentului maxim absorbit din retea;

Ieff – valoarea curentului  de alimentare eficace
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valorile pentru sigurantele lente folosite pentru protectia circuitului de alimentarei


11. Simboluri de referinta cu privire la normele de securitate 

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDARE
DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLAJ SI CONECTARE

Acest model este un redresor de sudura de curent constant pentru sudura cu arc electric, controlat prin intermediul unei punti tranzistorizata ( realizata cu tranzistori IGBT de putere) avind o frecventa tipica de functionare de 33 kHz.

Caracteristicile specifice acestui tip de reglaj (INVERTOR) constand in vitaza sporita si precizie de reglaj, confera aparatului excelente calitati de sudura cu toate tipurile de electrozi inveliti si TIG (DC)

Reducerea volumului si greutatii aparatului se datoreaza sistemului de reglare de tip INVERTOR, care permite reducerea gabaritului transformatorului de intrare si a inductantei de filtrare a curentului.

Aparatul este in mare constituit din doua module principale : unul de putere si unul de reglaj/control realizat pe acelasi circuit imprimat, special proiectat pentru a creste fiabilitatea si a usura intretinerea.

Intrare alimentare monofazata, grup redresor si condensatori de filtraj.Punte in comutatie realizata cu tranzistoare IGBT de putere si drivere. Realizeaza reglajul puterii in functie de tensiunea/curentul de sudura ceruti.

Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat de tensiunea convertita de blocul 2. Functia este de a adapta tensiunea si curentul la valorile cerute de sudura cu arc si in acelasi timp de a izola galvanic circuitul de sudura de circuitul de alimentare.

Punte redresoare secundara prevazuta cu inductanta de netezire si senzor de curent. Comuta tensiunea/curentul alternativ din secundar in curent/tensiune continua la bornele (+) si (-)

Electronica de reglaj: controleaza instantaneu valoarea curentului de sudura si o compara cu cea prestabilita de operator. Ca urmare are loc o modulatie a duratei impulsurilor de comanda a driverelor IGBT. Determina raspunsul dinamic in timpul topirii electrodului si asigura functia de protectie.

1. Conector mama plus (+) pentru conectat cablul de sudura
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Martor luminos galben : normal stins. Atunci cind este aprins indica o anomalie in functionare din diferite cauze. Acestea pot fi urmatoarele :

· INTERVENTIA PROTECTIEI TERMICE avand drept consecinta intreruperea curentului de sudura. Revenirea se face automat, martorul stingindu-se in momentul in care temperatura interna a aparatului revine la valori normale.

· Protectia contra variatiilor in tensiunea de alimentare. Intervine atunci cand tensiunea de alimentare depaseste 480 V sau este mai mica de 320 V.

· Protectie contra scurt circuitului. Intervine in cazul unui curent de sudura in scurt care dureaza mai mult de 1,5 sec. Repunerea in functiune se face automat.

3. Potentiometru de reglaj al curentului de sudura cu scara gradata in amperi, permitind reglarea curentului in timpul sudarii.

4. Selector de functii : Permite programarea dinamicii de lucru. 

· Pozitia de jos ( MMA ) pentru stabilitatea maxima a arcului si o dinamica a sudurii necesara in cazul electrozilor “ moi “ ( rutilici, otel inox ).

· Pozitia de mijloc ( MMA ) pentru stabilitatea maxima a arcului si o dinamica a sudurii necesara in cazul electrozilor “ duri “ (bazici, aluminiu)

· Pozitia de sus, TIG LIFT, care incepe de la 20A (fara ARC FORCE) astfel incat potentiometru de reglaj este deconectat.

5. Conector mama minus (-) pentru conectat cablul de sudura

6. Cablu de alimentare cu fise CEE 2p+masa;Cablul modelului nu este prevazut cu stecher.

7. Intrerupator general O/Oprit- I/Pornit

5. INSTALARE - POZITIONAREA

Alegeti locul de instalare al aparatului astfel incit intrarea si iesirea aerului din aparat sa nu fie obturate. In timp asigurati-va ca in aparat nu patrunde praf continind particule conductoare, vapori corozivi si umiditate.

Montati cureaua.
ALIMENTAREA LA RETEA

· Inainte de a efectua orice bransare electrica verificati ca datele trecute pe placuta aparatului corespund tensiunii si frecventei retelei de alimentare disponibile;

· Aparatul va fi alimentat prin intermediul a doi conductori plus un al treilea destinat special impamantarii.

· Montati un stecher standard (2p+IP) cu o capacitate de 20 A, 230 V, adecvat la priza de care dispuneti. Impamintarea se va face prin firul galben-verde din cablul de alimentare.

· Priza de alimentare va fi obligatoriu impamantata, protejata prin sigurante fuzibile sau automate.

ATENTIE!

Nerespectarea acestor reguli va face ineficient sistemul de protectie prevazut de constructor (clasa I), cu consecinte grave asupra personalului utilizator.

TOATE CONEXIUNILE LA CIRCUITUL DE SUDURA TREBUIE REALIZATE CU APARATUL DEBRANSAT DE LA RETEA.

 BRANSAREA CABLURILOR DE SUDARE

· cablul port-electrod: la borna pozitiva (+) (vezi paragraful sudare)

· cablul de masã: la borna negativa (-) (vezi paragraful sudare)

ATENTIE

· Stringeti bine extremitãtile cablurilor pentru a evita supraincalzirea bornelor.

· Utilizati cabluri port-electrod, respectiv de masa cu lungimi cit mai reduse (mai mici de 10 metri); daca este necesar sa mariti distanta intre generator si locul de munca, utilizati cabluri cu sectiune superioara celei folosite pentru fiecare zece metri suplimentari (de ex. treceti de la un cablu de sectiune 16 mm² la o sectiune de 25 mm²). Evitati utilizarea cablurilor de sudura cu o lungime mai mare de 10 metri.

· Utilizarea pieselor metalice care nu fac parte din ansamblul de sudat poate fi periculoasa si va da rezultate nesatisfacatoare.

6. SUDAREA

· Majoritatea electrozilor se leaga la borna pozitiva. Exista totusi electrozi care se leaga la borna negativa.Efectuati racordul cablurilor de sudura la bornele (+) si (-) ale aparatului conform necesitatilor.

· Urmati indicatile fabricantului de electrozi pentru alegerea polaritatii corecte.

· Curentul de sudare se va alege în functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul de îmbinare doritã 

	Diam max
	CURENT SUDURA

	(mm)
	A min
	A max.

	1.6
	25
	50

	2
	40
	80

	2.5
	60
	110

	3.2
	80
	160

	4
	120
	200


· Vã amintim ca, pentru acelasi diametru de electrod, pentru sudarea în plan orizontal se vor alege valori mari ale curentului, în timp ce pentru sudarea în plan vertical se vor utiliza valori mici.

· Caracteristicile mecanice ale piesei sudate sunt determinate, în afara de valoarea aleasa a curentului, de diametrul si calitatea electrodului, lungimea arcului, viteza de executie si depozitarea corecta a electrozilor care trebuie sã fie protejati contra umiditatii.

· Caracteristicile sudurii depind de asemenea si de valoarea fortei de penetrare a arcului(data de perfor-mantele dinamice ale aparatului). Acest parametru se regleaza cu ajutorul potentiometrului corespunzator.

· Va reamintim ca o valoare mai ridicata a fortei de penetrare asigura un grad mai ridicat de patrundere si permite sudura in orice pozitie, tipic utilizata pentru electrozi bazici si celulozici, in timp ce o valoarea mai mare a fortei de penetrare permite un arc mai moale, fara stropi si care este tipic pentru electrozii rutilici. 

6.1 EXECUTAREA SUDÃRII

· Dupa realizarea conexiunilor electrice necesare, atit ale circuitului de alimentare cit si cele ale circuitului de sudare, se procedeaza în modul urmator:

· Se fixeaza partea dezvelita a electrodului de sudare în clestele port-electrod si se leaga borna de masa la piesa ce urmeaza a fi sudata, urmarindu-se realizarea unui bun contact electric.

· Se conecteaza aparatul de sudare la retea si se roteste butonul de pornire. Se regleaza curentul de sudare în functie de dimensiunea electrodului folosit.

Pentru amorsarea arcului electric se freaca varful electrodului de sudare de piesa, mentinind in permanenta masca pe fata. Miscarea este similara cu accea pe care o facem incercind sa aprindem un chibrit; este metoda cea mai corecta de amorsare a arcului. 

MASCA PROTECTOARE

Trebuie purtata IN PERMANENTA in timpul procesului de sudare, pentru a proteja ochii de radiatiile nocive produse de arcul electric
ATENTIE: NU loviti electrodul de piesa; acest lucru nu va face decit sa deterioreze invelisul electrodului, amorsarea devenind mai dificila.

Din momentul arcului, cautati sa mentineti distanta cit mai constanta intre electrod si piesa pe toata durata sudarii (distanta recomandata este egala cu diametrul electrodului folosit). Inclinati electrodul la 20-30° fata de verticala in sensul de avans.

La capatul cordonului de sudura reveniti usor cu electrodul inapoi pentru a umple craterul format si apoi ridicati repede electrodul pentru a obtine stingerea arcului.

SUDURA TIG IN CURENT CONTINUU

· Pistoletul TIG: cablul pistoletului se va conecta la polul corespunzator (-).

· Cablul de masa: acesta trebuie conectat la polul pozitiv (+) pe de-o-parte, iar pe de alta parte trebuie conectat la piesa de prelucrat, sau la o piesa metalica componenta, cat mai aproape posibil de locul imbinarii.

· Legarea la butelia de gaz de protectie: Se fixeaza reductorul de presiune la ventilul buteliei. Va reamintim ca volumul necesar de gaz de protectie (litri/min) numai de la reductorul montat pe butelie(presiunea tipica folosita este de 5 mbar). Conectati furtunul de gaz la iesirea reductorului. Se deschide, manual robinetul aflat pe manerul pistoletului inainte de inceperea sudurii si inchideti robinetul la termi-narea sudurii.

ATENTIE! Inchideti intotdeauna ventilul buteliei de gaz la terminarea lucrului.

· Amorsare prin contact: Se atinge usor piesa de prelucrat cu varful electrodului de wolfram. Se apasa complet butonul pistoletului si se ridica electrodul 2-3 mm, obtinandu-se amorsarea arculuila valoarea curentului prestabilita.

7. INTRETINERE

ATENTIE!

Nu umblati in interioriul aparatului înainte de a-l fi debransat de la reteaua de alimentare.

Eventualele controale efectuate sub tensiune în interiorul aparatului pot provoca socuri electrice datorate contactului direct cu pãrtile aflate sub tensiune.

· Inspectati periodic interiorul aparatului si indepartati praful depus cu ajutorul unui jet de aer.

· Dupa terminarea verificarilor reasamblati panourile laterale si strangeti bine suruburile de fixare.

· Evitati de maniera absoluta efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul demontat.

8. DEPANARE

IN EVENTUALITATEA UNEI FUNCTIONARI NECORESPUNZATOARE SI INAINTEA UNEI INTERVENTII MAI SISTEMATICE SAU CONTACTAREA ATELIERULUI DE SERVICE,  VERIFICATI URMATOARELE :

· Curentul de sudura, reglat din potentiometru, in raport cu scala gradata, corespunde tipului si diametrului electrodului utilizat.

· Intrerupatorul general aflat in pozitia “PORNIT”, martorul luminos relativ este aprins. In caz contrar pana consta in mod normal in linia de alimentare(cablu,priza, si sau stecher, sigurante, etc.)

· Martorul luminos galben este stins. Pozitia aprins indica interventia termostatului de protectie. Asteptati racirea naturala a aparatului. Verificati buna functionare a ventilatorului.

· Tensiunea de retea sa nu fie prea mare. Daca martorul luminos ramine aprins dupa repunerea in functiune si dupa ce ati verificat ca tensiunea din retea nu depaseste 460 V a.c. si nu este sub 330 V atunci se cere interventia unui specialist.

· Atentie! Tensiuni mai  mari de 480 V A/C pot deteriora aparatul. 

· Legaturile circuitului de sudura sunt corect efectuate, in special contactul de masa este bun, care trebuie bine conectat la piesa de sudat fara a avea intreruperi ( pete de vopsea sau materiale izo-latoare).

· Verificati ca iesirile circuitului de sudura sa nu fie in scurt-circuit. In cazul unor defectiuni eliminati scurcircuitul.










