Manual de utilizare APARAT SUDARE  - MODEL TECNICA
1. NORME GENERALE DE MUNCA

· Evitati contactul direct cu circuitul de sudurã, tensiunea în gol furnizatã de generator, în anumite cazuri poate fi periculoasã.

· Debransati aparatul de la reteaua de alimentare înainte de operatiile de instalare, control sau reparatii.

· Efectuati bransamentul electric conform normelor si legilor privitoare la prevenirea accidentelor de muncã. Asigurati-vã ca priza de alimentare este corect împãmântatã.

· Nu utilizati aparatul în locuri umede sau în ploaie.

· Nu utilizati cabluri cu izolatia deterioratã sau strânse incorect.

· Nu efectuati operatii de sudurã asupra recipientilor sau tevilor care au continut materiale inflamabile, lichide sau gazoase. Evitati sã sudati pe materiale curãtate cu solventi clorurati sau în apropierea acestor substante.

· Asigurati o aerisire adecvatã a locului de muncã pentru îndepãrtarea fumului de sudurã.

· Protejati-vã ochii prin intermediul geamurilor din sticlã inactinicã montate pe mãsti.

· Utilizati îmbrãcãminte si mãnusi de protectie si evitati expunerea epidermei razelor ultraviolete produse de arcul electric.

· Nu utilizati aparatul la dezghetarea conductelor

· Asezati aparatul pe o suprafata orizontala pentru a evita rasturnarea

AVERTISMENT :Tensiunea de alimentare mai mare de 280V poate defecta aparatul. O data aparatul oprit nu-l reporniti decat dupa stingerea beculetului galben

2. INTRODUCERE SI DESCRIERE GENERALA

· Acest model este un redresor de sudura de curent constant pentru sudura cu arc electric, controlat prin intermediul unei punti tranzistorizare (realizata cu tranzistori IGBT de putere) avind o frecventa tipica de functionare de 55 kHz-65kHz.

· Caracteristicile specifice acestui tip de reglaj (INVERTOR) constind in vitaza sporita si precizie de reglaj, confera aparatului excelente calitati de sudura cu toate tipurile de electrozi inveliti si TID(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.
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3. CARACTERISTICI TEHNICE
3.1 DATE TEHNICE INSCRIPTIONATE PE APARAT
1. Gradul de protectie exterior: IP21. Introducerea unor corpuri solide straine cu diametrul ( 12,5 mm ( ex.degetele ) nu este posibila ca si penetrarea picaturilor in cadere libera este imposibila.

2. Simbolul retelei de alimentare : tensiune alternativa - monofazata

3. Simbolul S : indica posibilitatea efectuarii sudarilor in mediu cu  risc la socuri electrice (spre exemplu in proximitatea 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. Norma europeana de referinta pentru securitatea si constructia aparatului de sudura-EN60974-1

7. Numar de fabricatie

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 daurata 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.)

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

9. Datele caracteristice ale retelei de alimentare.
U1-tensiune alternativă trifazată ( +/-15% )

Imax – curent maxim absorbit din reţea

Ieff – curent maxim efectiv consumat
10. Valoarea in amperi a sigurantei

11. Simboluri referitoare la normele de securitate:

Nota:Exemplele date arata semnificatia simbolurilor si figurilor; valorile exacte pentru aparatul dumneavoastra pot fi citite direct pe placa indicatoare de pe  aparat.

4. DESCRIEREA APARATULUI
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DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLAJ SI CONECTARE ( vezi Fig. alaturata ) 


1. Conector mama plus

2. Bec avertizare avertizare termostat

3. Martor luminos verde : aparatul este conectat la retea si pornit

4. Potentiometru reglare amperaj

5. Conector mama minus

6. Cablu de alimentare 

7. Intrerupator general O/Oprit- I/Pornit





ALTE DATE TEHNICE

	MODEL
	I2  max
	Valoare siguranta
	Cablu masa
	Greutate

	TECNICA 114
	85A
	10A
	10 mmp
	2,9 kg

	TECNICA 144
	125A
	16A
	10 mmp
	3,4 kg

	TECNICA 150
	130A
	16 A
	10 mmp
	4,3 kg

	TECNICA 164
	150A
	16A
	10 mmp
	3,4 kg

	TECNICA 170
	150A
	16A
	16 mmp
	4,3 kg


5. INSTALARE
5.1 AMPLASAREA
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.

5.2 ALIMENTAREA LA RETEA

· Inainte de a efectua orice bransare electricã verificati cã datele trecute pe plãcuta aparatului corespund tensiunii si frecventei retelei de alimentare disponibile;

· Aparatul va fi alimentat prin intermediul a doi conductori plus un al treilea destinat special împãmântãrii (avind capacitatea de 20(25 A) .

· Priza de alimentare va fi obligatoriu împãmântatã, protejatã prin sigurante fuzibile sau automate.

ATENTIE!

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

5.3 BRANSAREA CABLURILOR DE SUDARE

TOATE CONEXIUNILE CIRCUITULUI DE SUDARE SE VOR FACE CU APARATUL DEBRANSAT DE LA RETEAUA ELECTRICA

· Strângeti bine extremitãtile cablurilor pentru a evita supraîncãlzirea bornelor.

· Utilizati cabluri port-electrod, respectiv de masã cu lungimi cât mai reduse (mai mici de 10 metri); dacã este necesar sã mãriti distanta între generator si locul de muncã, utilizati cabluri cu sectiune superioarã 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 periculoasã si va da rezultate nesatisfãcãtoare.

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

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

6. SUDAREA; DESCRIEREA PROCEDEULUI
· 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 (vezi tabelul de mai jos)

	Diam max
	CURENT  SUDURA(A)

	(mm)
	min
	max.

	1.6
	25
	50

	2
	40
	80

	2.5
	60
	110

	3.2
	80
	160


· Vã amintim cã, 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 afarã de valoarea aleasã a curentului, de diametrul si calitatea electrodului, lungimea arcului, viteza de executie si depozitarea corectã a electrozilor care trebuie sã fie protejati contra umiditãtii.

EXECUTAREA SUDÃRII
· Dupã realizarea conexiunilor electrice necesare, atât ale circuitului de alimentare cât si cele ale circuitului de sudare, se procedeazã în modul urmãtor:

· Se fixeazã partea dezvelitã a electrodului de sudare în clestele port-electrod si se leagã borna de masã la piesa ce urmeazã a fi sudatã, urmãrindu-se realizarea unui bun contact electric.

· Se conecteazã aparatul de sudare la retea si se apasã butonul de pornire. Se regleazã curentul de sudare în functie de dimensiunea electrodului folosit.

· Pentru amorsarea arcului electric se freacã vârful electrodului de sudare de piesã, MENTINÂND ÎN PERMANENTÃ MASCA PE FATÃ. Miscarea este similarã cu aceea pe care o facem încercând sã aprindem un chibrit; este metoda cea mai corectã de amorsare a arcului. 

ATENTIE: nu loviti electrodul de piesã; acest lucru nu va face decât sã deterioreze învelisul electrodului, amorsarea devenind mai dificilã.

· Din momentul amorsãrii arcului, cãutati sã mentineti distanta cât mai constantã între electrod si piesã pe toata durata sudãrii (distanta recomandatã este egalã cu diametrul electrodului folosit). Inclinati electrodul la 20-30° fata de verticalã în sensul de avans.

7. INTRETINERE

ATENTIE!

Nu umblati în 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 îndepãrtati praful depus cu ajutorul unui jet de aer.

· Evitati de manierã absolutã efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul demontat.

DEPANARE

IN EVENTUALITATEA UNEI FUNCTIONARI NECORESPUNZATOARE SI INAINTEA UNEI INTERVENTII MAI SISTEMATICE VERIFICATI URMATOARELE :

· Curentul de sudare, 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 260 V a.c. atunci se cere interventia unui specialist.

· Nu s-a produs un scurt-circuit la iesire

· Legaturile  circuitului de sudura sunt corect efectuate, in special contactul de masa este bun.

ATENTIE ! TENSIUNI DE ALIMENTARE MAI MARI DE 280 V a.c. POT DETERIORA APARATUL.










