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WELD

MANUAL DE UTILIZARE
MIG 5200 DOUBLE PULSE
MIG 4200 DOUBLE PULSE
MIG 3200 DOUBLE PULSE
MIG 2800 DOUBLE PULSE

MIG 2800 DOUBLE PULSE T

Surse de alimentare de sudare MIG/MAG cu dublu impuls

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiaré in limba roménd.
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INTRODUCERE

Va multumim ca ati ales si utilizati aparatul de sudare si de debitare cu plasma iWELD! Scopul nostru este acela
de a sprijini munca d-voastra prin cele mai moderne si fiabile mijloace, fie ca este vorba de lucrari casnice de
bricolaj, de sarcini industriale mici sau mari. Am dezvoltat si fabricdim aparatele si echipamentele noastre in acest
spirit.

Baza functionarii fiecarui aparat de sudura pe care-l fabricdm este tehnologia invertoarelor moderne, care
prezinta avantajul de a reduce in masura considerabild masa si dimensiunea transformatorului principal, in timp
ce randamentul creste cu 30% fata de aparatele de sudare cu transformatoare traditionale.

Drept rezultat al utilizarii tehnologiei moderne si al componentelor de nalta calitate, aparatele noastre de
sudare si de debitare cu plasma sunt caracterizate de o functionare stabild, de performante convingatoare, de
eficientd energetica si de protejarea mediului inconjurator. Comanda prin microprocesor, cu activarea functiilor
de suport pentru sudare, faciliteaza pastrarea caracterului optim al sudarii sau taierii.

Va rugam, ca Tnhainte de utilizarea aparatului, sa cititi cu atentie si sa puneti in aplicare informatiile din manualul
de utilizare. Manualul de utilizare prezinta pericolele ce pot aparea in timpul operatiunilor de sudare si de
debitare, include parametrii si functiunile aparatului si ofera suport pentru utilizare si setare, continand deloc
sau doar ntr-o foarte micd masura cunostintele profesionale exhaustive privind sudarea si debitarea. in cazul in
care manualul nu va ofera suficiente informatii, va rugam sa va adresati furnizorului pentru informatii mai
detaliate.

in caz de defectare si in alte cazuri legate de garantie, vd rugdm si aveti in vedere cele stipulate in Anexa
intitulata ,Conditii generale de garantie”.

Manualul de utilizare si documentele conexe sunt disponibile si pe pagina noastra de internet din fisa de date a
produsului.

Va dorim spor la treaba!

IWELD Kft.

2314 Halasztelek

II. R&kdczi Ferenc at 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu

www.iweld.hu
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ATENTIE!
Sudarea si debitarea sunt regimuri de lucru periculoase! Daca nu se lucreaza cu grija cuvenita, exista posibilitatea
de a cauza usor accidentarea sau ranirea operatorului sau daune ale mediului Tnconjurator. Tocmai din acest
motiv, operatiunile se vor efectua numai cu respectarea stricta a instructiunilor de securitate! Se va citi cu atentie
prezentul ghid Tnainte de punerea in functiune si utilizarea masinii!

e Tntimpul suddrii nu comutati pe alte regimuri de functionare, fiindca aceasta £~
dauneaza masinii! -f".=__=_

e Atunci cand masina nu este in utilizare, decuplati cablurile de lucru de pe A e .
masin3. P Vi

e Comutatorul principal asigura decuplarea totala a masinii de la alimentarea
electrica.

e Accesoriile si materialele de sudare vor fi intacte si de o calitate F .
exceptionala. for’ )

e Masina va fi utilizata numai de persoane instruite!

PERICOL DE ELECTROCUTARE: Electrocutarea poate avea consecinte letale =

e Cablul de legare la pdmant — daca este necesar din cauza lipsei de legare la
masa a retelei — se va conecta in conformitate cu instructiunile!

* Nu se va atinge direct cu mana nicio piesa conductoare din circuitul de
sudare, cum ar fi electrozii sau capetele conductoarelor! in timpul sudarii,
operatorul va purta manusi de protectie uscate!

Evitati inspirarea fumului sau a gazelor!

e Fumul si gazele produse in timpul sudarii sunt nocive asupra sanatatii!

e Spatiul de lucru va fi aerisit In mod corespunzator!

Emisia de lumina a arcului electric este daunatoare pentru ochi si piele!

e Tn timpul sudérii se vor purta mascd de protectie, ochelari de protectie si
echipament de protectie in fata luminii si a emisiilor de caldura!

e Sevor proteja si persoanele care se afla in spatiul de lucru sau in apropierea
acestuia in fata radiatiilor!

PERICOL DE INCENDIU

e Improscarea de sudare poate cauza incendii, motiv pentru care se vor
indeparta orice fel de materiale inflamabile de spatiul de lucru!

e Pentru utilizarea masinii sunt necesare si prezenta unui stingator de
incendiu si instruirea operatorului cu privire la protectia in fata incendiilor!

Zgomot: Posibila vatamare a auzului!

e Zgomotul produs cu ocazia operatiunilor de sudare, de debitare poate
dauna auzului, motiv pentru care se impune purtarea castilor de protectie a

urechilor!
Defectare: -
e Studiati cu atentie manualul ] i ]
e Pentru alte sfaturi apelati la furnizor. |[,' !

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiard in limba romédna.
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1. PARAMETRI TEHNICI

800MIG5200DP 800MIG4200DP
Constructie Unitate de avans al sarmei portabila
Caracteristici generale Rdcire cu apa: i
Afisaj digital OLED
Numar programe: 100
Comand4 sinergicd v
Impulsuri MIG/MAG v
Impulsuri duble MIG/MAG v
Polaritate inversata — FCAW v
MIG/MAG 2T/AT v
2ST / 4ST 4
SPOT v
Numarul rolelor de avans al 4
sarmei
DC LT AWI v
DC AWI Impulsuri DC AWI X
Impulsuri DC MMA X
Arc Force v
MMA Pornire la cald - Hot start v
VRD v
Accesoriu - Pistol de sudare IGrip 500W IGrip 500W
Pistol de sudare MIG optional IGrip 360 LCD IGrip 360 LCD
Numdr faze: 3 3
. . . 3x400V c.a. +10%, 50/60 3x400V c.a. +10%, 50/60
Tensiunea si frecventa de alimentare: Hy Hy
. . . MMA 41,9A/32,5A 32,2A/24,9A
Curentul absorbit maxim / efectiv: MIG 20.8A/31 6A 29,2A/22.6A
Factorul de putere (cosd): 0,7 0,7
Randamentul:

. . . R 500 A/ 39V @ 60% 400A/34V @ 60%
Timp de pornire (10 min /40 °C): 400 A//34 V @ 100% 310 A/£9,5 V @ 100%
Curent de sudare: MMA 10A-500A 10A-400A

MIG 10A-500A 10A-400A
Tensiunea de lucru: MMA 20,4V-40V 20,4V-36V

MIG 14,5V -39V 14,5V -34V
Tensiunea de mers in gol: 59.8V (MMA:91.9V) 66,3V (MMA:73,8V)
Clasa de izolatie: F F
Clasa de protectie: IP21S IP21S
Diametrul sdrmei de sudare: ?0,8-1,6 mm ?0,8-1,6 mm
Dimensiunea rolei de sdrma: @ 300 mm, 15 kg @ 300 mm, 15 kg
Masa: 33,9 kg 27,5 kg
Dimensiuni (LxIx): 690 x 260 x 475 700 x 265 x 500

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiard in limba romédna.
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800MI1G3200DP

800MIG2800DPT

800MIG2800DPT

Constructie Compacta Portabila Compacta
Caracteristici generale Ra_cwg c_u_apa: - x
Afisaj digital OLED
Numar programe: 100
Comanda sinergica v
Impulsuri MIG/MAG v
Impulsuri duble MIG/MAG v
Polaritate inversata — FCAW v
MIG/MAG 2T/4AT v
2ST / 4ST v
SPOT v
Numadrul rolelor de avans al 4
sarmei
DC LT AWI v
DC AWI Impulsuri DC AWI X
Impulsuri DC MMA X
Arc Force v
MMA Pornire la cald - Hot start v
VRD v
Accesoriu - Pistol de sudare IGrip 240W IGrip 240
Pistol de sudare MIG optional IGrip 240W LCD IGrip 240 LCD
Numdr faze: 3 3
Tensiunea si frecventa de alimentare: 3x400Vc.a. £10%, 3 x 400V c.a. +10%, 50/60 Hz
50/60 Hz
Curentul absorbit maxim / | MMA 16,3A /12,6 A 13,4A/10,4A
efectiv: MIG 14,8A/11,5A 11,9A/9,2A
Factorul de putere (cosd): 0,7 0,7

Randamentul:

Timp de pornire (10 min / 40 °C):

300A/29V @ 60%
235A/ 25,8V @ 100%

250A/29V @ 60%
195A/ 25,8V @ 100%

Curent de sudare: MMA 10A—-300A 10A-250A
MIG 10A-300A 10A-250A
Tensiunea de lucru: MMA 204V-32V 204V-30V
MIG 14,5V -29V 14,5V -26,5V
Tensiunea de mers in gol: 67V (MMA: 70,5 V) 77V (MMA: 89,2 V)
Clasa de izolatie: F F
Clasa de protectie: IP21S IP21S
Diametrul sdrmei de sudare: ?0.8-1.2 mm ?0,8-1,2mm
Dimensiunea rolei de sdrma: @ 300 mm, 15 kg @ 300 mm, 15 kg
Masa: 58.5 kg 29,8 kg
Dimensiuni (LxIx): 700 x 260 x 485 700 x 260 x 485

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiard in limba romédna.
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1.1.Descrierea schemei aparatului
1.1.1. Panoul frontal si posterior al aparatului de sudare

[ [N[aIN]i g

o ANNINONNNNANNNNNMIT

UM

Racord de conectare element de comanda al pistolului de sudare TIG

Racord de iesire: Tn modul MIG aceastd bornd se leagi la piesa de lucru

lesirea de gaz: Aici se conecteaza mufa de intrare a pistolului de sudare TIG.

Racord de iesire: Tn modul TIG aceastd borna se leagd la piesa de lucru.

Comutator principal: Permite pornirea alimentarii electrice daca este actionat in sensul rotatiei acelor

5 | de ceas si oprirea alimentarii electrice daca este actionat in sens opus sensului de rotatie al acelor de
ceas.

6 | Borna de iesire plus: Se foloseste pentru legarea la cablul de sudare al unitatii de avans al sarmei.

Conectorul de conectare a unitatii de avans al sarmei: Permite racordarea cablului de comanda al
unitatii de avans al sarmei.

8 | Intrarea de alimentare electrica: Permite racordarea sursei de alimentare

Conector pentru unitatea de racire cu apa: Permite racordarea cablului de comanda a unitatii de racire
cu apa.

10 | Intrarea de gaz: Aici se racordeaza furtunul de gaz.

HPIWIN]|F-

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiaré in limba roménd.
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1.1.2. Panoul frontal si posterior al unitatii de racire cu apa (numai in cazul modelelor prevazute cu racire cu

apa) y
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Alimentare TIG cu apa prin spate (rosu) *

lesire apad pentru TIG (albastru) *

Deschidere de completare: Prin aceasta deschidere se poate completa in rezervor lichid de racire antigel
Fereastra de verificare a nivelului apei. *

Alimentare MIG cu apa prin spate (rosu) *

lesire apd pentru MIG (albastru) *

7 | Conector element de comand3 a récirii cu ap3. *

Articolele indicate cu * sunt prezentate detaliat in cele de mai jos.

AN |WIN|F

Legenda celorlalte elemente de comanda

Intrare apa TIG (1) si lesire apa TIG (2)

Pe partea laterald a deschiderii de completare (3) exista doud conectoare pentru conectarea pistolului de sudare
AWI. Conectorul de culoare albastra este iesirea: transporta apa rece dinspre rezervor; cel de culoare rosie este
deschiderea de intrare a apei de racire: transporta apa fierbinte catre rezervor pentru a fi racita.

Observatie: Este interzisa inversarea conectorilor de culoare rosie si albastra!l

Calibrarea nivelului apei (4)

Pe aceasta fereastra se poate observa in mod clar cantitatea de apa din rezervor. Indicatia de sus reprezinta
nivelul maxim: Cantitatea de apa nu este permis sa depaseasca acest nivel!

Indicatia de jos reprezintd nivelul minim de ap&: in cazul in care cantitatea de apd este mai micd decat cea
corespunzatoare acestui nivel, rezervorul de apa nu va functiona in mod corespunzator si va fi necesara
completarea sa prin intermediul deschiderii de completare.

Intrare apa MIG (5) si iesire apa MIG (6)

Cele doua conectoare ce se gasesc in partea superioara a deschiderii de completare (3) servesc pentru
conectarea pistolului de sudare MIG. Conectorul de culoare albastra este iesirea: transporta apa rece dinspre
rezervor; cel de culoare rosie este deschiderea de intrare a apei de racire: transporta apa fierbinte catre rezervor
pentru a fi racita.

Observatie: Este interzisa inversarea conectorilor de culoare rosie si albastra!

Conectorul elementului de comanda (7)

Priza de conectare a elementului de comanda a racirii cu apa serveste pentru conectarea cablului de comanda
al pistolului de sudare. Unitatea de racire cu apa se conecteaza prin intermediul cablului de comanda la aparatul
de sudare sau la unitatea mobild de inaintare a conductorului. Unitatea de racire cu apa este alimentata prin
intermediul cablului de comanda cu curentul necesar pentru functionarea sa si tot prin acest cablu sunt
transmise semnalele de comanda si de masura.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiaré in limba roménd.
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Unitatea de avans al sdrmei (in cazul modelelor cu unitate de avans al sairmei mobila)

or compacte)

1.1.3.

Conectorul central al pistolului de sudare

1
MIG

) Conector cu 9 pini pentru pistolul de sudare
Spool

3 | lesire apa

4 | Intrare apa

5 | Racord gaz

6 Priza element de comanda al unitatii de
avans al sarmei

7 | Borna de iesire plus

8 | Intrare apa

9 | lesire apa

10 | Suport tambur sarma

11 | Brat de presare a rolei (2x)

12 | Role superioare (2x)

13 GAhidaj.uI de intrare al unitatii de avans al
sarmei

14 | Rola de impingere a sarmei (2x)

1.1.4. Unitatea de avans al sarmei (in cazul modelel

1 | Suport tambur sdrma

2 | Brat de presare a rolei (2x)

3 | Rola de presare a sarmei (2x)

4 Ghidajul de intrare al unitatii de avans al

sarmei
5 | Rola de impingere a sarmei (2x)
6 | Rola de antrenare

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate

din limba maghiaré in limba roménd.
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1.2.Functiile panoului frontal si descrierea acestora
1.2.1. Interfata de operare MMA

158 59.

1 B

1 | Buton de selectare a modului de sudare: Apasati butonul pentru a selecta modul de sudare MMA
Buton parametru L: Se roteste pentru reglarea curentului de sudare.

Buton parametru R: Se apasa butonul pentru selectarea functiei ,Hot Start” sau ,, Arc Force”, dupa care
se roteste pentru setarea parametrilor corespunzatori.

Hot Start

Pornirea la cald asigura o putere suplimentara la pornirea sudarii, incepand sa compenseze valoarea mare a
rezistentei dintre electrod si piesa de lucru. Aceasta impiedica aderenta electrodului si faciliteaza aprinderea
arcului. Domeniul de setare: 0 + 10.

Arc Force

Sursa de alimentare de sudare MMA a fost proiectata pentru generarea unui curent de iesire constant. Aceasta
ifnseamna ca tensiunea de sudare se modifica pentru diferitii electrozi si diferitele lungimi de arc pentru ca
valoarea intensitatii curentului de iesire sa ramana constanta. Aceasta poate conduce la instabilitate in anumite
conditii de sudare, intrucat electrozii MMA pot functiona stabil numai de la 0 anumita valoare minima a tensiunii.

Comanda Arc Force mareste puterea de sudare atunci cadnd sesizeaza ca tensiunea de sudare este prea mica. Cu
cat mai ridicata este setarea puterii arcului, cu atat mai mare va fi tensiunea minima admisa de sursa de
alimentare. Acest efect conduce si la cresterea curentului de sudare. La setarea valorii ,0” reglarea este
dezactivats, la ,10” avem puterea maxima a arcului. In practicd acest efect este util la electrozii care necesitd o
tensiune de lucru mai mare sau la tipurile de imbinare care necesita un arc scurt.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiard in limba romédna.
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1.2.2. Interfata de operare Lift TIG

158 13.1| <=

1 | Butonul de selectie a modului de sudare: Apasati butonul pentru a accesa modul de sudare Lift TIG
Buton parametru L: Butonul se roteste pentru reglarea intensitatii curentului de sudare. Pe interfata de
2 | setare a functiilor rotiti butonul pentru selectia parametrilor, precum modul de comutatie si durata de
post-flux.

3 | Buton parametru R: Se roteste pentru setarea valorilor parametrilor interfetei functiei TIG.

4 | Buton de setare a functiilor: Se apasa butonul pentru accesarea interfetei de setare a functiilor.

5 | Buton aferent modului de racire: Butonul se apasa pentru selectia modului de racire

Interfata de setare a functiilor
PARAMETER

MODE

DOWN SLOPE
POST FLOW

1 | Mod: Mod de comutatie: 2T / 4T / Sudare in puncte
Duratd panta:0+10s
3 | Durata de post-flux: 0 +10s

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiaré in limba roménd.
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Modul de operare 2T (in doi timpi):
Aceasta functie poate fi utilizata fara setarea valorilor intensitatii curentului de pornire si de crater, pentru
sudarea in segmente, sudarea tranzitorie, pentru sudarea placilor subtiri etc.

4 I

Im]"L

Curent de sudare  Is ——————

Se elibereazd comutatorul

Curentul de bazi pistolului de sudare

setat

L Arcul se aprinde -
P - Arcul se stinge
y

Se apasa si se tine
apasat comutatorul
pistolului de sudare
- w

0 tl t 13 t4 15 t (g)

Legenda la figura:

0: Apasati si mentineti apasat comutatorul pistolului de sudare. Comutatorul electromagnetic
anclanseaza. Porneste fluxul de gaz.

0+t Durata de pre-flux poate fi setatd de pe panoul de operare (0,0 + 2 secunde).

ti+ts | Porneste aprinderea arcului (t1), se formeaza arcul (t;) iar curentul de sudare de la iesire incepe sa
creasca pana la valoarea setata (durata de aprindere, intensitatea initiala a curentului), se poate seta
durata cresterii (durata de aprindere).

ts+ts | Inacest timp se mentine apdsat comutatorul pistolului de sudare.
Daca s-a ales modul de sudare cu impulsuri, intensitatea curentului variaza intre valorile setate ale
curentului de baza si ale curentului de sudare.

ta+ts | Se elibereaza comutatorul pistolului de sudare pentru finalizarea sudarii, intensitatea curentului
incepe sa scada, conform duratei de stingere setate (0,0 + 10 secunde)

ts+te | Intensitatea curentului scade la o valoare minima de la valoarea setata a curentului de sudare
(durata de aprindere, intensitatea initiala a curentului) iar arcul se stinge.

ts+t; | Este intervalul de post-flux al gazului, dupa stingerea arcului. Durata se poate seta de pe panoul
frontal (0,0 + 10 secunde)

ts! Comutatorul electromagnetic declanseaza, desface circuitul, fluxul de gaz se opreste, iar procesul de

sudare se termina.

1 NT: Consider c3 aici ar trebui sa fie t7, dar las cum figureaza in documentul sursa...

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate

din limba maghiaré in limba roménd.
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Modul de operare 4T (in patru timpi):

Se seteaza intensitatea curentului initial si a curentului de crater. Aceasta functie impiedica formarea craterului
la inceputul sau la sfarsitul sudarii. Modul 4T este recomandat sa se utilizeze pentru sudarea unor cordoane de
sudare mai lungi.

1t
; Apasati din nou comutatorul
I;urentul de aprindere S Eliberati comutatorul
Curent de sudare 1z k= — o I:u_rent de 7
E ii :SE elibereazd I 5t'”3'i['3 .
Se apas3 si se tine | comutatorul | »  Arcul se stinge
. P j : | Aprinderea arcului i
apésat comutatorul % ot ] i —
pistolului de sudare 9 % 2 € M 6 7t (s
\, y

Legenda la figura:

0: Apadsati si mentineti apasat comutatorul pistolului de sudare. Comutatorul electromagnetic
anclanseaza. Porneste fluxul de gaz.
0+t, Durata de pre-flux poate fi setata de pe panoul de operare (0,0 + 2 secunde).
titt Porneste aprinderea arcului (t1), iar la iesire apare valoarea setata a intensitatii curentului initial.
t Se elibereaza comutatorul pistolului de sudare, valoarea intensitatii curentului de sudare incepe sa
creasca.
t;+t; | Valoarea intensitatii curentului de iesire creste pana la valoarea setata (durata de aprindere,
intensitatea initiala a curentului), durata cresterii (a aprinderii) poate fi setata (0,0 + 10 secunde).
ts+ts | Porneste sudarea. In acest timp nu este necesar si se mentind apdsat comutatorul pistolului de
sudare.
Observatie:
n cazul in care asi selectat modul de sudare cu impulsuri, intensitatea curentului de iesire va varia
intre valorile setate ale curentului de baza si ale curentului de sudare.
ts Se apasa din nou comutatorul pistolului de sudare pentru finalizarea sudarii, intensitatea curentului
incepe sa scada, conform duratei de stingere setate (0,0 + 10 secunde)
ts+ts | Intensitatea curentului de iesire scade la valoarea intensitatii curentului de umplere a craterului,
setata. Durata acestei scaderi (durata de stingere) poate fi setata.
ts+ts | Intervalul de umplere a craterului

ts Se elibereaza comutatorul pistolului de sudare, arcul se stinge, gazul protector isi continua fluxul.
ts+t; | Durata de post-flux a gazului se poate seta de pe panoul de operare (0,0 + 10 secunde)
t; Comutatorul electromagnetic declanseaza, desface circuitul, fluxul de gaz se opreste, iar procesul de

sudare se termina.
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1.2.3. Interfata de operare a setarilor manuale MIG

15.6 1 8_4 CEA M

m/min v
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@ Mone
[
\ 5\

16 2 4 3 75

1 Buton de selectare a modului de sudare: Apasati butonul pentru a selecta modul de sudare manuala
MIG.

) Buton parametru L: Se roteste pentru reglarea vitezei de avans al sdrmei. Pe interfata de setare a
functiilor rotiti pentru selectia parametrilor.

3 | Buton parametru R: Se apasa butonul pentru setarea inductivitatii sau a altor parametri.

4 | Buton de setare a functiilor: Se apasa butonul pentru accesarea interfetei de setare a functiilor.

5 | Buton de selectare a modului de racire: Butonul se apasa pentru selectia modului de racire.

6 | Buton de verificare gaz.

7 | Buton de avans manual al sarmei.

Interfata de setare a functiilor
PARAMETER

PARAMETER

MODE
PRE FLOW
POST FLOW

SPOOL GUN

BURMNBACK
SLOW FEED

Mod: Mod de comutatie: 2T / 4T / Sudare in puncte

Durata de pre-flux: 0 + 10 secunde

Durata de post-flux: 0 + 10 secunde

Burnback: 0 + 10 secunde

Durata de avans lent: 0 + 10 secunde

Pistol de sudare cu tambur de sdrma de sudare: PORNIT/OPRIT

AN |WIN|F

Ardere inversa (Burback) sarma

Aceasta comanda permite setarea cantitatea de sarma pentru arderea inversata, dupa eliberarea comutatorului
pistolului de sudare, impiedicand in acest mod aderarea, lipirea sarmei la cordon. Durata de setare: 0 + 10
secunde.

Avansul lent al sarmei
Cu ajutorul acestei functii se poate seta viteza de avans al sarmei. Domeniul de setare: 0 + 10 secunde.
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Modul de sudare in puncte

4 N
’hl. Sudarea Tn puncte

------ ; 1
, —_

Comutatorul pistolului

L

Fluxul de gaz

L

Avansul sarmei

[
Curentul de iesire |

Tensiunea de iesire

i

Durata sudarii in puncte

, w

1.2.4. Interfata de operare pentru sudarea MIG cu impulsuri

3.8mm

417.4 oo

75

16 2 4 3

1 Buton de selectare a modului de sudare: Apasati butonul pentru a selecta modul de sudare manuala
MIG.

) Buton parametru L: Se roteste pentru reglarea vitezei de avans al sdrmei. Pe interfata de setare a
functiilor rotiti pentru selectia parametrilor.

3 | Buton parametru R: Se apasa butonul pentru setarea inductivitatii sau a altor parametri.

4 | Buton de setare a functiilor: Se apasa butonul pentru accesarea interfetei de setare a functiilor.

5 | Buton de selectare a modului de racire: Butonul se apasa pentru selectia modului de racire.

6 | Buton de verificare gaz.

7 | Buton de avans manual al sarmei.

Interfata de setare a functiilor
PARAMETER

MODE
WIRE MATERIAL
WIRE DIAMETER

TYPE OF GAS
PRE FLOW

PARAMETER

POST FLOW
BURNBACK

SLOW FEED
DELTAPULSE
_CURRENT

PULSE FREQUENCY

2T
Al-Mg Solid-cored
0.9mm
Ar

PARAMETER

PULSE DUTY
BASE GURRENT
ARC LENGTH
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1 | Mod de comutatie: 2T / 4T / S4T

2 | Materialul sdrmei: SS cu miez solid / Fe dens / Fe cu miez de pulbere / Al-Mg solid / CuSi

3 | Diametrul sarmei: 0,6 + 1,6 mm

4 | Tipul de gaz: CO; sau Ar + CO; 20%

5 | Durata de pre-flux: 0 + 10 secunde

6 | Durata de post-flux: 0 + 10 secunde

7 | Burnback: 0 + 10 secunde

8 | Durata de avans lent al sarmei: 0 + 10 secunde

9 | Curent in impulsuri delta: 0 + 20 A (Este accesibil numai in modul de sudare cu impulsuri duble)

10 | Frecventa impulsurilor: 0,5 + 3 Hz (Este accesibil numai in modul de sudare cu impulsuri duble)

11 | Impulsuri: 10 + 90% (Este accesibil numai in modul de sudare cu impulsuri duble)

12 gukr)?t;a arcului curentului de baza: -10 + 10. (Este accesibil numai in modul de sudare cu impulsuri
uble

Functia impulsuri simple

Impulsurile fac posibil ca arcul sa inceapa transferul de stropi la valori mai mici ale intensitatii curentului si ale
vitezei de avans al sdrmei. Face posibild o sudare mai rapida, cu un grad mai mare de topire si cu zone cu efect
termic mai mici, multumita energiei suplimentare a arcului asigurata in varful impulsului. Se utilizeaza pentru
cordoanele de sudare de otel inoxidabil sau de aluminiu.

Functia de impulsuri duble
Impulsurile duble fac posibil un control mai precis al energiei termice de intrare, intrucat curentul de varf este
compensat de curentul de baza, ceea ce permite stabilitatea badii de sudare. Se utilizeaza in primul rand la
sudarea cu aliaje de aluminiu, pentru a obtine o penetrare puternica, cu perle subtiri si suprafata neteda. Este
capabil sa mimeze fara modulatie efectul ondulatoriu al sudarii TIG. Forma de unda de referinta a sudarii cu
impulsuri duble este urmatoarea:

4 N

Avansul sdrmei , ,

Intensitatea curentului [ Ll L

4 T2 "

T

. .

Frecventa impulsurilor duble

Se seteaza frecventa impulsurilor asa cum este ilustrat n figura, se regleaza valoarea duratei T, adica modelul
ondulatoriu al regldrii densitatii. Valoarea mai mare a frecventei (mai multi Hz) conduce la multe unde mici,
scurte, cu o penetrare ceva mai slaba.

Umplerea impulsurilor duble
Setati durata impulsurilor intense T1 (a varfului) in functie de penetrare si de durata ciclului T2 cu frecventa

redusa (racire), asa cum este ilustrat in figura de mai jos:

Modul de comutatie S4T:

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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4 Y

I+ Modul 54T N
Durata de tranzitie

Comutatorul pistolului

P g 974
J Durata de ardere inversa
Alimentarea cu gaz = E—
d —
Avansul sdrmei ¥ i
Tensiunea de iesire |
o )
;.. - / - ._.;\

Curentul de iesire

Conditii initiale Conditii de curent fina
Conditii de sudare

1.2.5. Interfata de operare MIG Sinergic

Utilizatorul va regla in mod facil curentul de sudare pentru sudarea MIG iar aparatul calculeaza tensiunea optima
in functie de materialul utilizat, de tipul de sarma si de dimensiunea acesteia precum si gazul protector. Este
evident ca exista si alti parametri care influenteaza valoarea tensiunii optime si a vitezei de avans a sarmei, cum
ar fi tipul Tmbinarii prin sudare, grosimea acesteia, temperatura aerului, astfel ca programul asigura o functie de
acordare fina a valorii tensiunii pentru programul sinergic selectat. Dupa ce valoarea tensiunii este setata intr-
un program sinergic, la modificarea setarii efective, ea ramane fixata la aceasta modificare. Daca se doreste
resetarea valorii tensiunii programului sinergic la valoarea implicita din fabrica, se trece la un alt program si se
revine.

154 174 <«

AU water

16 4 3 75

1 | Buton de selectare a modului de sudare: Apasati butonul pentru a selecta modul de sudare MIG SYN.

Buton parametru L: Se roteste pentru reglarea vitezei de avans al sdrmei. Pe interfata de setare a
functiilor rotiti pentru selectia parametrilor.

Buton parametru R: Se apasa butonul pentru setarea inductivitatii sau a altor parametri.

Buton de setare a functiilor: Se apasa butonul pentru accesarea interfetei de setare a functiilor.
Buton de selectare a modului de racire: Butonul se apasa pentru selectia modului de racire.
Buton de verificare gaz protector.

Buton de avans manual al sarmei.

Njo|jun|_|lw| N
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Interfata de setare a functiilor
PARAMETER

MODE 27T
WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.8mm
TYPE OF GAS co2
PRE FLOW

FARAMETER

POST FLOW
BURNBACK
SLOW FEED

Mod de comutatie: 2T / 4T / S4T / Sudare in puncte

Materialul sdrmei: SS cu miez solid / Fe dens / Fe cu miez de pulbere / Al-Mg solid / CusSi
Diametrul sarmei: 0,6 + 1,6 mm

Tipul de gaz: CO; sau Ar + CO; 20%

Durata de pre-flux: 0 + 10 secunde

Durata de post-flux: 0 + 10 secunde

Burnback: 0 + 10 secunde

Durata de avans lent al sarmei: 0 + 10 secunde

IN|OO|L|H|WIN]F-

1.2.6. Interfata de operare aferenta salvarii programelor

in modul ,,JOB” pot fi salvate si reapelate din memorie diferite programe de sudare. Aparatul de sudare nu are
programe memorate din fabrica, astfel ca este necesar ca mai intai utilizatorul sa salveze anumite programe.

154 127V | 127mimin 100mm U 35 o4 100
MODE
'WIRE MATERIAL 5:- -cared
WIRE DIAMETER 1.2mm c€ L‘B m
TYPE OF GAS Ar+COZ 20%
PRE FLOW 10.0s

Chiet Fage

Buton salvare program: se tine apasat timp de 3 secunde pentru introducerea si selectia programului si
timp de 1 secunda pentru salvarea parametrilor.

2 | Afisarea parametrilor: Aici pot fi regasiti toti parametri selectati, setati.

3 | Afisarea numarului programului.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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4 | Buton parametru L: Se roteste si se apasa pentru stergerea parametrului.

Buton parametru R: Se roteste pentru selectia numarului de program JOB si se apasa pentru incarcarea
programului selectat.

1.2.7. Fereastra de setari de sistem
SETTING

LANGUAGE English
UNIT Metric
BRIGHTNESS 215

Se apasa si se tine apasat butonul MENIU timp de 3 secunde pentru a accesa interfata sistemului. Aici se pot seta
limba, unitatile de masura si intensitatea luminoasa, cu ajutorul butoanelor de parametru L si R.

2. Instalarea si punerea in functiune
2.1.Instalarea pentru sudarea MMA
Conectarea cablurilor de iesire

1. La acest aparat de sudare sunt disponibile doua prize. Pentru sudarea MMA, suportul electrodului se
conecteaza la priza, borna pozitiva, iar cablul de legare la pamant (piesa de lucru) la priza, borna negativa,
mod de conectare cunoscut sub denumirea de DCEP. Totusi diferitii electrozi necesita polaritati diferite
pentru a obtine rezultate optime si este necesar sa se acorde atentie aspectului legat de polaritate. Pentru
o polaritate corecta, cititi instructiunile producatorului electrodului.

DCEP: Electrodul se conecteaza la borna de iesire ,,+”
DCEN: Electrodul se conecteaza la borna de iesire ,,-".

8
F

DCE DCEN

2. Se porneste sursa de alimentare si se apasa pe butonul de selectie a modului de sudare pana la selectia
modului MMA.

3. Se seteaza curentul de sudare in functie de tipul si dimensiunea electrodului, conform instructiunilor
producatorului electrodului.

4. Se seteaza pornirea la cald si intensitatea arcului.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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5. Se pun electrozii in suportul de electrozi si se fixeaza in mod corespunzator.
6. Se loveste piesa de lucru cu electrodul in vederea formarii arcului si se tine Tn pozitie stabila pentru
mentinerea arcului.

2.2.Instalare si punere in functiune — Sudare TIG

2.2.1. Instalarea pentru sudarea TIG

Cablu de
comanda

Cablu de
alimentare

_|_c [

¥
"

lesire apa

e
Cablu de
comanda racire

Intrare apa

amant

Conductor de legare

[Exrenss s sl

la p

s

r— willl|
[

1. Racordati conectorul cablului de legare la pdmant la borna pozitiva de pe panoul frontal al aparatului.

Racordati pistolul de sudare la borna negativa de pe panoul frontal al aparatului.

3. Racordati conducta de gaz a pistolului de sudare TIG la racordul de iesire de pe panoul frontal al aparatului.
Se va verifica sa nu existe scurgeri!

4. Racordati cablul comutatorului de comanda a pistolului de sudare la priza cu 9 pini de pe panoul frontal al
aparatului.

5. Racordati conducta de intrare si iesire apa a pistolului de sudare TIG la iesirea si intrarea de apa de pe partea
frontald a unitatii de racire cu apa.

N
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Racordati cablul de comanda al unitatii de racire cu apa la conectorul aflat pe panoul posterior al aparatului
de sudare.

Racordati regulatorul de gaz la butelie si la furtun pentru reglarea gazului. Verificati sa nu existe scurgeri!
Racordati furtunul de gaz la racordul de intrare de pe panoul posterior al aparatului. Verificati scurgerile!
Racordati cablul de alimentare a aparatului de sudare sa sursa de alimentare.

. Deschideti cu grija robinetul buteliei de gaz, reglati fluxul necesar de gaz.
. Selectati pe panoul frontal modul de sudare TIG.

. Setati modul de operare a pistolului de sudare la 2T sau la 4T.

. Selectati modul de racire cu apa de pe panoul frontal.

Functionarea LIFT ARC DCTIG

Aprinderea Lift Arc permite pornirea facila a arcului Tn modul DC TIG, pur si simplu se atinge wolframul de piesa
de lucru si se ridica pentru pornirea arcului. Aceasta impiedica aderarea varfului wolframului lan piesa de lucru
si ruperea varfului de electrodul de wolfram. Exista o tehnica speciala in cadrul procedurii Lift Arc, denumita
,legdnarea canii”, care simplifica utilizarea functiei Lift Arc.

1.
2.

Se selecteaza curentul de sudare si durata pantei de pe panoul frontal. Valorile selectate apar pe ecran.

Se asambleaza pistolul de sudare TIG, cu atentie si se foloseste electrod de wolfram de dimensiuni si tip
corespunzatoare. Pentru sudarea in curent continuu, electrodul de wolfram este necesar sa aiba un varf
ascutit.

Se asaza marginea exterioara a deflectorului de gaz pe piesa de lucru, pentru ca electrodul de wolfram sa fie
la 1-2 mm de piesa de lucru. Apasati si tineti apasat comutatorul pistolului de sudare, pentru activarea
fluxului de gaz si a procesului de sudare.

Rotiti Tn fata cu miscari usoare deflectorul de gaz, pentru ca electrodul de wolfram sa atinga piesa de lucru.
Acum rotiti Tn sens opus deflectorul de gaz pentru a ridica electrodul de wolfram de pe piesa pentru formarea
arcului.

Eliberati comutatorul pistolului de sudare pentru intreruperea procesului de sudare.

IMPORTANT: Va recomandam sa verificati eventualele scurgeri de gaz inainte de utilizarea aparatului! Atunci
cand nu folositi aparatul, inchideti robinetul buteliei de gaz!
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2.3.Instalare si punere in functiune — Sudare MIG

2.3.1. Instalarea pentru sudarea MIG

Rece

(albastru) y ==

Fierbinte (rosu) - i N1 'E|I:bE o
(albastru]

1
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| (s)
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L Cablu de comanda

unitate de avans al sarmei

(a)
Cablu de alimentare

T
[
[

o
=
(A ]
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=

=
=

[
[

ierbinte (rosu)

Conductor de rels
legare la paman

Cablu de comanda racire

Racordati conectorul cablului de legare la pamant la borna negativd de pe panoul frontal al aparatului si
strangeti In mod corespunzator.

Racordati pistolul de sudare la borna EURO de pe panoul frontal al aparatului de sudare si strangeti in mod
corespunzator.

IMPORTANT: La racordarea pistolului de sudare este important sa strangeti conexiunea. O conexiune slaba
poate conduce la supraincalzirea conectorului si la vatamarea aparatului si a conectorului pistolului de
sudare.

Racordati conducta de intrare siiesire apa a pistolului de sudare MIG la iesirea si intrarea de apa de pe partea
frontala a unitatii de avans al sarmei.

Racordati conducta de gaz la racordul de gaz de pe panoul posterior al unitatii de avans al sarmei. Verificati
sa nu existe scurgeri!
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10.

11.

12.
13.
14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.

Racordati cablul de comanda al unitatii de avans al sarmei la conectorul aflat pe panoul posterior al
aparatului de sudare.

Racordati cablul unitatii de avans al sarmei la borna de iesire pozitiva a aparatului de sudare.

Racordati intrarea si iesirea de apa a unitatii de avans al sarmei la iesirea si intrarea de apa de pe panoul
frontal al unitatii de racire cu apa.

Racordati cablul de comanda al unitatii de racire cu apa la conectorul aflat pe panoul posterior al aparatului
de sudare.

Racordati cablul de alimentare a aparatului de sudare la sursa de alimentare.

Asezati sarma pe suportul sarmei (piulita de fixare a tamburului de sarma are filetul de stanga). Trageti sarma
prin teava de intrare pe cilindrul de antrenare.

Introduceti sdrma prin rola de antrenare in tubul de ghidare a sarmei astfel incat sa treaca dincolo pe o
lungime de circa 150 mm.

Inchideti consola cu role superioare si strangeti bratul de presiune la loc printr-o apasarea medie.
indepértati suflanta de gaz si lesirea de curent de pe pistolul de sudare MIG.

Apasati si tineti apdsat butonul de avans al sarmei pentru a trece sarma prin cablul pistolului de sudare pana
la gatul pistolului de sudare.

Montati pe sarma iesirea de curent de dimensiune corespunzatoare si strangeti in mod corespunzator.
Montati deflectorul de gaz pe pistolul de sudare.

Deschideti cu grija robinetul buteliei de gaz, reglati fluxul necesar de gaz.

Setati modul de operare a pistolului de sudare la 2T sau la 4T.

Selectati modul de racire cu apa de pe panoul frontal.

Selectati din butoane parametrii de sudare doriti.

Instalarea pentru sudarea MIG (pentru modelele compacte)

1.

Cablu de
schimbare
polaritate

]

Conductor de
egare la pdmant(1) g

DO@*©
Earth lead =3
%_d Gas cylinder

(6)

- ] -
i | " E, Butelie de gaz
|\ I Cablu de
':ml"'-l _ 1 alimentare

)

ﬁ‘-’; torch - et pryd inlet

Pistol MIG esire si intrare
apa

Racordati conectorul cablului de legare la pamant la borna negativa de pe panoul frontal al aparatului si
strangeti in mod corespunzator.
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2. Racordati pistolul de sudare la borna EURO de pe panoul frontal al aparatului de sudare si strangeti in mod
corespunzator.

3. Racordati conducta de intrare si iesire apa a pistolului de sudare MIG la iesirea si intrarea de apa de pe
panoul frontal al unitatii de racire cu apa.

4. Racordati mufa unitatii de comutare a polaritatii in coltul din fata a aparatului si strangeti in mod

corespunzator.

Racordati regulatorul de gaz la butelia de gaz si furtunul de gaz la regulator.

Racordati furtunul de gaz la racordul de pe panoul posterior.

Racordati cablul de alimentare a aparatului de sudare la sursa de alimentare.

Asezati sarma pe suportul sdrmei (piulita de fixare a tamburului de sarma are filetul de stanga). Trageti sarma

prin teava de intrare pe cilindrul de antrenare.

9. Introduceti sarma de sudare prin rolele de impingere a sarmei in tubul de ghidaj pana la racordul cu pistolul
de sudare.

10. Verificati ca dimensiunea rolei de antrenare sa fie compatibila cu diametrul sdrmei, iar daca este necesar
schimbati rola.

11. Asezati sarma Tn locasul cilindrului de antrenare si inchideti bratele de fixare a rolei superioare, avand grija
ca sarma sa fie in locasul rolei inferioare, apoi fixati si strangeti bratele de strangere in sensul de rotatie al
acelor de ceas.

12. Indepértati suflanta de gaz si lesirea de curent de pe pistolul de sudare MIG.

13. Apasati si tineti apdsat butonul de avans al sarmei pentru a trece sarma prin cablul pistolului de sudare pana
la gatul pistolului de sudare.

14. Montati pe sarma iesirea de curent de dimensiune corespunzatoare si strangeti in mod corespunzator.

15. Montati deflectorul de gaz pe pistolul de sudare.

16. Deschideti cu grija robinetul buteliei de gaz, reglati fluxul necesar de gaz.

17. Selectati modul de sudare MIG si valorile parametrilor necesari, de exemplu diametrul sarmei si modul de
comutatie.

o N WU

2.3.2. Alegerea rolei de avans al sarmei

Tn cazul sudarii MIG importanta avansului neted, uniform al sarmei este primordial3. Cu cat mai lin este avansul
sarmei, cu atat mai bun va fi cordonul de sudura.

Rolele de impingere si de ghidare servesc la Thaintarea mecanica a sarmei. Rolele de avans au fost proiectate
pentru anumite tipuri de sdrme de sudare si sunt prelucrate cu diferite tipuri de crestaturi pentru a putea prelua
diferitele tipuri de sarma. Sarma este tinuta Tn crestaturi de rola superioara a unitatii de avans al sarmei, numita
cilindru de presare. Presiunea este intermediatad de un brat de intindere, pe care se poate regla forta necesara
de presare. Tipul de sarma este cel care determina cat de mare poate fi forta de presare si ce fel de rola este cea
mai adecvata pentru un avans optim al sarmei.

Pentru sarmele solide si dure, cum sunt cele din otel sau otel inoxidabil, sunt necesare role de antrenare cu
crestituri in forma de V, pentru a se obtine o aderent3 si o capacitate de avans optime. in cazul sdrmelor dure,
este necesar sa se exercite asupra sarmei de catre rolele superioare o forta de presare mai mare, care sa mentina
sarma in crestdtura iar rola in forma de V este mai potrivita pentru aceasta. Sarmele dure sunt mai potrivite, mai
flexibile Tn privinta avansului, multumita sectiunii lor transversale solide, a faptului ca sunt mai rigide si nu se
indoaie asa de usor.

Pentru sarmele moi, precum cele din aluminiu sunt necesare role in forma de U. Sarma de aluminiu are o duritate
mult mai micd, se indoaie usor si, din aceasta cauza, este mai greu sa fie facuta sa avanseze. Sarmele moi sunt
usor de aranjat in ghidajul sarmei. Rola in forma de U asigura o frecare superficialda mai mare pentru avansul
sarmei moi. Pentru sarmele mai moi este necesara o forta de presare mai mica din partea cilindrului de presa
superior, pentru a se evita deformarea sarmei. Forta de presare prea mare poate deforma si rupe sarma.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiard in limba romédna.



Traducere din limba maghiard

Pagina: 24 din 33

Sarmele cu miez de pulbere / fara gaz sunt compuse din placi metalice subtiri, in care sunt stratificate umplutura

si aliajele metalice, care sunt apoi infasurate pe un cilindru, formand astfel cablul in sine. O asemenea sarma nu

este capabila sa reziste la o presiune prea mare, putand sa crape sau sa se deformeze sub efectul unei presiuni

prea mari. Pentru aceste sarme se poate utiliza rola zimtata, care are mici dinti in interiorul crestaturilor, dinti
ce apuca sarma si ajuta la ghidarea sa fara ca rola superioara sa exercite o presiune prea mare asupra sa.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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2.3.3. Ghid de instalare si stare a sairmei de sudare

n cazul sudarii MIG importanta avansului neted, uniform al sarmei este primordiald. Introducerea tamburului
de sarma si a sarmei in unitatea de avans al sarmei este de importanta critica pentru un avans uniform si constant
al sarmei. Un procent considerabil al erorilor legate de sudarea MIG provine din introducerea necorespunzatoare
a sarmei in unitatea de avans al sdrmei. Ghidul de mai jos vine sa ofere suport in vederea setarii corecte a unitatii
de avans al sarmei.

1. Tndepartati piulita de fixare. 2. Avetiin vedere elementul de reglare a arcului de
intindere si cepul tamburului sarmei.

1
3. Asezati rola de sarmd pe suportul fusului. 4. Avetiin vedere elementul de reglare a arcului de
Tnsurubati la loc piulita de fixare. intindere si cepul tamburului sarmei.

5. Se introduce sarma prin rolele de antrenare in 6. Se inchide cilindrul de presiune superior si se
ghidajul sarmei strange cu butonul de reglare a puterii de
presare.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiaré in limba roménd.



Traducere din limba maghiard
Pagina: 26 din 33
7. Verificati ca sarma trece prin punctul central.
Dacd este necesar, mai desfaceti surubul de
fixare, apoi slabiti piulita de fixare a tubului de
ghidare la iesire a sarmei si efectuati reglajul
necesar. Strangeti cu grija din nou contrapiulita s
surubul, pentru a fixa noua pozitie.

8. Verificarea simpla a intinderii corecte a antrenarii
sarmei: indoiti spre Tnapoi capatul sarmei, tineti-i
la circa 100 mm de mana si permiteti sa ajunga la
mand. Daca intinderea este corectd, sarma se va
infasura in palma, fara sa se opreasca si fara sa
alunece pe rolele de antrenare. Daca aluneca,
mariti forta de presare.

ATENTIE: Purtati manusi de protectie!

9. Din cauza inertiei tamburului sarmei, fusul poate
sa se roteascad Tn exces si sdrma se poate incolaci.
Tn acest caz, este necesar sd mariti tensionarea
arcului de tensionare din interiorul unitatii
fusului, cu ajutorul surubului de reglare a fortei
de tensionare.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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2.4.Instalarea pistolului de sudare cu tambur de frana
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Conectati conectorul cablului de legare la pamant la borna negativa de pe panoul frontal al aparatului si
strangeti Tn mod corespunzator.

Racordati pistolul de sudare cu tambur de sarma la mufa destinata pistolului de sudare MIG de pe panoul
frontal al unitatii de avans al sdrmei si strangeti in mod corespunzator.

IMPORTANT: La racordarea pistolului de sudare este absolut necesar sa strangeti conexiunea. Conexiunea
slab3, necorespunzatoare poate conduce la supraincalzirea conectorului si la deteriorarea aparatului sau a
conectorului pistolului de sudare.

Racordati cablul de comanda al pistolului de tambur de sarma la conectorul cu mai multi pini de pe panoul
frontal al unitatii de avans al sarmei.

Racordati furtunul de gaz la racordul de gaz de pe panoul posterior al unitatii de avans al sarmei.

Racordati cablul de comanda al unitatii de avans al sarmei la conectorul aflat pe panoul posterior al
aparatului de sudare.

Racordati cablul unitatii de avans al sarmei la borna de iesire pozitiva a aparatului de sudare.

Racordati regulatorul de gaz la butelia de gaz si furtunul de gaz la regulatorul de gaz.

Racordati cablul de alimentare al aparatului de sudare sa sursa de alimentare.

indepartati capacul tamburului de sdrma prin ap&dsarea butonului si ridicarea capacului.

10 Asezati o rola de sarma in locas.
11. Treceti sarma prin rolele de antrenare in tubul de intrare. Strangeti bratul de intindere.
12. Apasati pe buton, pentru a trece sarma prin gat, pana ce iese din unitatea de avans.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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13. Selectati modul de sudare MIG manual prin apasarea butonului de sudare si accesati interfata de setare a

functiilor pentru a seta parametrul ,SPOOL Welding gun” pe ,,ON”, prin apasarea butonului functiei.

14. Deschideti cu grija robinetul buteliei de gaz si reglati fluxul de gaz corespunzator pe regulator.

2.4.1. Instalarea pistolului de sudare cu tambur de sarma (pentru modele compacte)
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Racordati conectorul cablului de legare la pamant la borna negativa de pe panoul frontal al aparatului si
strangeti in mod corespunzator.

Racordati pistolul de sudare la borna EURO de pe panoul frontal al aparatului de sudare si strangeti in mod
corespunzator.

IMPORTANT: La racordarea pistolului este absolut necesar sa strangeti complet piulita adaptorului.
Conexiunea slaba poate conduce la formarea unui arc electric intre pistol si conectorul aparatului, ceea ce
poate cauza daune serioase atat la adresa pistolului cat si a conectorului aparatului.

Racordati cablul de comanda al pistolului cu tambur de sarma la conectorul cu 9 pini de pe panoul frontal.
Introduceti cablul de comutare a polaritatii In conectorul de pe panoul frontal al aparatului de sudare si
strangeti Tn mod corespunzator.

Racordati regulatorul de gaz la butelia de gaz si furtunul de gaz la regulator.

Racordati furtunul de gaz la racordul de pe panoul posterior.

Racordati cablul de alimentare a aparatului de sudare la sursa de alimentare.

indepartati capacul tamburului de sdrma prin ap&sarea butonului si ridicarea capacului.

Asezati o rola de sarma in locas.

. Treceti sdrma prin rolele de antrenare in tubul de intrare. Strangeti bratul de intindere.
. Apasati pe buton, pentru a trece sdrma prin gat, pana ce iese din unitatea de avans.
. Selectati modul de sudare MIG manual prin apasarea butonului de sudare si accesati interfata de setare a

functiilor pentru a seta parametrul ,,SPOOL Welding gun” pe ,,ON”, prin apdsarea butonului functiei. Apoi
setati parametri de sudare.
Deschideti cu grija robinetul buteliei de gaz si reglati fluxul de gaz corespunzator pe regulator.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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Comanda pistolului cu tambur de sarma
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Racordati conectorul cablului de legare la pamant la borna negativa de pe panoul frontal al aparatului si
strangeti Tn mod corespunzator.

Racordati pistolul de sudare Pull MIG la borna EURO de pe panoul frontal al aparatului de sudare si strangeti
in mod corespunzator.

IMPORTANT: La racordarea pistolului este absolut necesar sa strangeti complet piulita adaptorului.
Conexiunea slaba poate conduce la formarea unui arc electric intre pistol si conectorul aparatului, ceea ce
poate cauza daune serioase atat la adresa pistolului cat si a conectorului aparatului.

Racordati cablul de comanda al pistolului Pull MIG sarma la conectorul cu 9 pini de pe panoul frontal.
Racordati regulatorul de gaz la butelia de gaz si furtunul de gaz la regulator.

Racordati furtunul de gaz la racordul de pe panoul posterior.

Deschideti cu grija robinetul buteliei de gaz si reglati fluxul de gaz corespunzator pe regulator. Verificati sa
nu existe scurgeri de gaz.

Racordati cablul de alimentare a aparatului de sudare la sursa de alimentare.

Asezati sarma pe suportul sarmei (piulita de fixare a tamburului de sarma are filet de stanga), introduceti
sarma prin tubul de intrare pe rola de antrenare.

Introduceti cu grija sdrma prin rola de antrenare in tubul de iesire si trageti pe o lungime de circa 150 de mm
pana la pistol.

Asezati sarma in crestaturile rolelor de antrenare si fixati bratele de tensionare a rolelor superioare avand
grija ca sarma sa fie sa fie in crestatura rolei de antrenare de jos, fixati bratele de tensionare si strangeti-le
in sensul de rotatie a acelor de ceas.

Selectati modul de sudare MIG cu impulsuri duble sau MIG SYN si accesati interfata de setare a functiilor
pentru a seta parametrul ,PULL PUSH” pe ,,ON”, prin apasarea butonului functiei. Apoi setati parametri de
sudare.

Apasati si tineti apasat butonul de avans manual al sdrmei, pentru ca sarma sa treaca prin pistolul MIG.
Pentru setarea tensionarii rolei de antrenare, modificati bratul de tensionare.

Apasati pe comutatorul pistolului pentru a trece sarma prin gat, pana ce iese pe iesirea de curent.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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2.5.Parametrii de sudare
Valori de referinta pentru otel cu continut redus de carbon, cu sarma de sudare solida, pentru sudarea cap la

cap cu COy:

Grosn.mea . Gol Diametrul Intensitatea |Tensiunea |Viteza de avans a| Fluxul de
materialului G o . . A . . .
(mm) (mm) sadrmei (mm) | curentului (A) (V) sarmei (cm/min)|gaz (L/min)
0,8 0 0,8 60+70 16+16,5 50+60 10
1,0 0 0,8 75+85 17+17,5 50+60 10+15
1,2 0 0,8 80+90 17+18 50+60 10+15
2,0 0+0,5 1,0/1,2 110+120 19+19,5 45+50 10+15
3,2 01,5 1,2 130+150 20423 30+40 10220
4,5 01,5 1,2 150+180 21223 30+35 10220
6 0 1,2 270+300 27+30 60+70 10+20
6 1,2+1,5 1,2 230+260 24+26 40+50 15+20
8 0+1,2 1,2 300+350 30+35 30+40 15+20
8 0+0,8 1,6 380+420 37+38 40+50 15+20
12 0+1,2 1,6 420+480 38+41 50+60 15+20

Valori de referintd pentru otel cu continut redus de carbon, cu sarma de sudare solida, pentru sudarea de colt

cu COy:
. Gol . . . .
Grosimea G Diametrul Intensitatea Tensiunea Viteza de avans a
materialului (mm) (mm) sarmei (mm) curentului (A) (V) sarmei (cm/min)
1,0 0,8 70+80 17+18 50+60 10+15
1,2 1,0 8590 18+19 5060 10+15
1,6 1,0/1,2l  100:110 18+19,5 5060 10+15
1,6 1,2 120+130 19220 40+50 10+20
T 2,0 1,0/1,2 115+125 19,5+20 50+60 10+15
3,2 1,0/1,2 150+170 21+22 45+50 15+20
l 3,2 1,2 200+250 24+26 45+60 10+20
@ r) 4,5 1,0/1,2 180+200 23+24 40+45 15+20
T ) 4,5 1,2 200250 24+26 4050 15+20
6 1,2 220+250 25+27 35+45 15+20
~t 6 1,2 270+300 28+31 60+70 15+20
8 1,2 270+300 28+31 60+70 15+20
8 1,2 260+300 26+32 25+35 15+20
8 1,6 300+330 25+26 30+35 15+20
12 1,2 260+300 26+32 25+35 15+20
12 1,6 300+330 25+26 30+35 15+20
16 1,6 340+350 27+28 35+40 15+20
19 1,6 360+370 27+28 30+35 15+20

2.6.Mediul de utilizare
e indltimea de la nivelul marii: < 1000 m.
e Domeniul temperaturilor de operare: -10 + 40 °C.
o Umiditatea relativa a atmosferei (la temperatura de 20 °C) sa fie sub 90%.
e Inlocurile cu pantd, unghiul maxim de inclinatie s3 fie de 15°.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
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e Aparatul se va feri de poli intense si de efectul direct al razelor Soarelui.

e Continutul de praf, substante acide, gaze corozive din atmosfera nu va depasi valorile prevazute de
normative.

o In timpul sudarii se va asigura aerisirea corespunzitoare.

e Distanta minima intre aparat si pereti va fi de 30 de cm.

2.7.Notificari de exploatare

¢ Tnainte de utilizarea echipamentului se va citi cu atentie manualul de utilizare.

e Conductorul de legare la pamant se va racorda direct la aparat.

e Seva verifica ca sursa de alimentare sa fie trifazata, cu parametri 400 V + 10%, 50 / 60 Hz.

e Tnainte de punerea in functiune a aparatului se va verifica s& nu fie nicio persoand neavizatd in
apropierea zonei de lucru, in mod special sa nu fie prin preajma copii. Nu se va privi direct in arc cu ochii
neprotejati.

e Invederea imbunattirii ciclului de lucru se va asigura aerisirea corespunzitoare.

e 1n vederea eficientizdrii consumului energetic, dupd finalizarea lucrului se va intrerupe alimentarea
aparatului.

e Dacaintreruptorul de protectie decupleaza alimentarea aparatului din cauza unei erori, nu se va reporni
aparatul pand la rezolvarea problemei. in caz contrar aparatul se poate defecta.

e Tncazul unor probleme cu aparatul, adresati-vd distribuitorului autorizat sau personalului de intretinere
autorizat.

MASURI DE PRECAUTIE

Spatiul de lucru

1.

3.
4.

Aparatul de sudare se va utiliza intr-o incapere fara praf, fara gaze corozive, fara materiale inflamabile, cu
continut de umiditate de maxim 90%.

Se va evita sudarea in aer liber, cu exceptia cazurilor in care operatiunea este efectuata ferit de razele solare,
de ploaie, de caldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie s3 fie intre -10 °C si +40 °C.

Aparatul se va amplasa la cel putin 30 cm de perete.

Sudarea se va realiza intr-o incapere bine aerisita.!

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fata de supratensiune / fata de supracurent / fata de supra-incalzire.
Daca survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se opreste in mod automat. Dar utilizarea Tn exces
dduneaza aparatului, astfel ca este recomandat sa respectati urmatoarele:

1.

Ventilare. in timpul suddrii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel c3 ventilarea naturald nu este
suficienta pentru racirea aparatului. Este necesar sa se asigure racirea corespunzatoare, astfel ca distanta
dintre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm! Pentru functionarea corespunzatoare si durata de viata
a aparatului este necesara o ventilare bunal

Nu este permis ca valoarea intensitatii curentului de sudare sa depaseasca pe durate de timp considerabile
valoarea maxima permisa. Regimul de lucru in supracurent scurteaza durata de viata a aparatului sau poate
conduce la deteriorarea aparatului.

Este interzisa utilizarea aparatului in regim de supratensiune! Pentru respectarea valorilor tensiunii de
alimentare, consultati tabelul de parametri de functionare. Aparatul de sudare compenseaza in mod
automat tensiunea de alimentare, ceea ce face posibila aflarea tensiunii Tn domeniul indicat. Daca tensiunea
de intrare depaseste valoarea indicata, componentele aparatului se vor deteriora!

Aparatul este necesar si fie legat la pamant! in cazul in care aparatul functioneaza de la o retea legats la
pamant, conform cerintelor standard, legarea la pamant a aparatului este asigurata in mod automat. Daca
aparatul este utilizat de la un generator de curent, in strainatate, sau de la o retea de alimentare electrica
necunoscuta, este necesara legarea sa la masa prin punctul de impamantare existent pe acesta, pentru
evitarea unor eventuale electrocutari.
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5. Tntimpul sudirii poate aparea o intrerupere brusca a functionarii, atunci cand apare o suprasarcind, sau dacd
aparatul se supraincalzeste. Intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou aparatul, nu se va incerca
imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul principal, ldsand ventilatorul incorporat
sa raceasca aparatul de sudare

Atentie!

in cazul in care utilizati aparatul de sudare pentru un lucru ce necesitd un curent mai mare, de exemplu o
intensitate a curentului care depaseste in mod regulat 180 A, si intreruptorul de protectie, priza de retea nu ar
fi suficiente pentru o asemenea sarcind, mariti valoarea intensitatii limita a intreruptorului de protectie la 20 A,
la 25 A, sau chiar la 32 A. in acest caz, atat priza cat si instalatia electrica vor trebui schimbate, conform
standardelor si normativelor in vigoare, cu unele industriale, care rezista la 32 A. Aceastd lucrare poate fi
efectuatd numai de un specialist!

Intretinerea

1.
2.
3.

nainte de orice lucrare de intretinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!

Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la pamant.

Se va verifica sa fie perfecte racordurile interioare de gaz si de curent si se vor regla, strange daca este
necesar; daca se observa oxidare pe anumite piese, se va indeparta cu hartie abraziva, dupa care se va
conecta din nou conductorul respectiv.

Feriti-va mainile, parul, partile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de
conductoare, de ventilator.

indepértati in mod regulat praful de pe aparat cu aer comprimat curat si uscat; unde fumul este prea mult
iar aerul este poluat aparatul se va curata zilnic!

Presiunea din aparat va fi corespunzatoare, pentru a evita deteriorarea componentelor acestuia.

Daca in aparat patrunde apa, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod corespunzator si se
va verifica izolatia sa! Sudarea se va continua numai daca toate verificarile au confirmat ca totul este in
ordine!

Daca nu utilizati aparatul o perioada indelungata, depozitati-I in ambalajul original, intr-un loc uscat.

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate

din limba maghiard in limba romédna.
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DECLARATIE DE CONFORMITATE CE
CERTIFICAT DE CALITATE

Distribuitor: IWELD Kft.

2314 Hal3sztelek

Il. Rakdczi Ferenc ut 90/B
Tel: +36 24 532 625
info@iweld.hu
www.iweld.hu

Produse: MIG 5200 DOUBLE PULSE
MIG 4200 DOUBLE PULSE
MIG 3200 DOUBLE PULSE
MIG 2800 DOUBLE PULSE
MIG 2800 DOUBLE PULSE T
Surse de alimentare de sudare MIG/MAG cu dublu impuls
Standarde aplicate®: | EN 60204-1: 2005

EN 60974-10:2014

EN 60974-1:2018

Referire la legile, reglementarile si normativele aplicabile si valabile in prezent.
Prevederile legale conexe cu produsul si cu utilizarea sa este necesar sa fie cunoscute si respectate.

Producatorul declara prin prezenta ca produsele definite mai sus corespund tuturor prevederilor si
reglementarilor indicate mai sus si indeplineste cerintele prevazute de Directivele Parlamentului si
Consiliului Europei nr. 2014/35/EU, 2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU.

Serie de fabricatie: ---

CE

Halasztelek, 14.03.2020
[semndturd]
Administrator
Bodi Andras

Subsemnatul, Pecsi Robert, interpret si traducdtor autorizat pentru limba/limbile strdine maghiard, in temeiul autorizatiei
nr. 19168 din data de 30 martie 2007, eliberatd de Ministerul Justitiei din Romdnia, certific exactitatea traducerii efectuate
din limba maghiaré in limba roménd.





