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KRAFT&DELE

PROFESSIONAL

MANUAL DE UTILIZARE

Aparat de taiere cu plasma / aparat de sudura
MIG - MMA - TIG, model KD3423

Traducerea instructiunii originale

Acest manual contine informatii privind siguranta, utilizarea si garantia. Pastrati
documentul impreuna cu dovada achizitiei intr-un loc sigur, pentru consultare
ulterioara.
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INTRODUCERE

Manualul de utilizare face parte din produsul achizitionat. Cititi cu atentie continutul acestuia
pentru a utiliza aparatul de sudura cu invertor in mod corect si in siguranta. Nerespectarea
recomandarilor si avertismentelor din acest manual poate provoca vatamari corporale grave,
deces, deteriorarea aparatului si pagube in zona de lucru.

Nu permiteti accesul minorilor in apropierea locului de lucru. Persoanele care au implantat un
stimulator cardiac trebuie sa consulte medicul Tnainte de a utiliza sau de a se apropia de
echipamentul de sudare.

Operatiile de service si toate reparatiile trebuie efectuate de personal calificat, cu respectarea
tuturor normelor de securitate a muncii. Transformarea, modificarea sau interventia
neautorizata asupra aparatului este interzisa.

INFORMATIE IMPORTANTA! Aparatul contine numeroase componente electronice care nu trebuie
contaminate cu pilitura sau praf metalic.
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SIGURANTA

Aparatul este prevazut cu protectie la supratensiune, supracurent si supraincalzire. Daca tensiunea, curentul de iesire
sau temperatura depasesc limitele admise, aparatul se opreste automat. Utilizarea excesiva poate totusi deteriora
echipamentul. Respectati urmatoarele reguli:

1.

<]

Locul de lucru trebuie sa fie bine ventilat. in timpul functionarii circula curenti mari, iar racirea naturala nu este
suficienta. Ventilatorul intern trebuie sa aiba admisia si evacuarea libere. Pastrati aproximativ 0,3 m intre aparat si
obiectele din jur. O ventilatie buna este esentiala pentru performanta si durata de viata.

. Nu supraincarcati aparatul. Respectati curentul maxim corespunzator ciclului de lucru. Depasirea acestuia poate

duce la deteriorarea sau arderea aparatului.

. Evitati supratensiunile de retea. Tensiunea de alimentare este indicata in datele tehnice. Compensarea automata

mentine curentul in domeniul admis, insa o tensiune de alimentare peste limita admisa poate deteriora
componentele.

. In partea din spate exista un surub de impamantare. inainte de lucru, carcasa trebuie impamantata ferm cu un

conductor de sectiune mai mare de 6 mm?, pentru prevenirea acumularilor electrostatice si a accidentelor cauzate
de curenti de scurgere.

. Daca timpul de sudare depaseste ciclul de lucru admis, protectia termica va opri sudarea. Indicatorul se aprinde

rosu. Nu scoateti imediat stecherul: |asati ventilatorul sa raceasca aparatul. Cand indicatorul se stinge si
temperatura revine in domeniul normal, lucrul poate fi reluat.

. Folositi numai stecher si priza corespunzatoare. Nu utilizati cabluri sau fise modificate; modificarea lor creste riscu

de accident.

. Protejati-va impotriva electrocutarii. Evitati contactul corpului cu suprafete legate la pamant.
. Nu expuneti aparatul la ploaie sau umezeala. Patrunderea apei mareste riscul de electrocutare.
. Nu utilizati cablul de alimentare pentru transportarea sau tragerea aparatului si nu scoateti stecherul tragand de

cablu. Protejati cablul de caldura, ulei si muchii ascutite.
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REGULI DE SIGURANTA - CONTINUARE

10.
11.
12.

13.

14.
15.

16.
17.
18.
19.
20.
21.

22,

23.

Utilizati un prelungitor dimensionat corespunzator pentru a reduce riscul de electrocutare.

Daca lucrati intr-un mediu umed, reteaua de alimentare TREBUIE sa fie protejata cu un dispozitiv diferential (RCD).

Lucrati cu atentie si discernamant. Nu utilizati aparatul daca sunteti obosit sau sub influenta medicamentelor,
alcoolului ori a altor substante care va pot afecta reactiile.

Folositi echipament individual de protectie: masca/casca de sudura pentru protejarea fetei si ochilor si protectie
respiratorie adecvata. Sudarea produce fum si gaze nocive.

Evitati pozitiile de lucru fortate. Mentineti permanent o pozitie stabila si echilibrata.

Purtati imbracaminte de lucru adecvata. Nu purtati haine largi sau bijuterii lungi. Parul si elementele libere ale
imbracamintei trebuie asigurate. Folositi incaltaminte de protectie.

Sudarea trebuie efectuata intr-un mediu uscat, cu umiditate de maximum 90%.

Temperatura ambianta recomandata este intre -10 °C si +40 °C.

Evitati lucrul in aer liber neprotejat. Feriti aparatul de soare direct si ploaie; pastrati-l uscat si curat.

Evitati lucrul in medii cu mult praf.

Sudarea cu arc in mediu de gaz protector trebuie efectuata intr-o zona fara curenti puternici de aer.

Aparatul are protectie la suprasarcina, supratensiune si supraincalzire. Daca tensiunea de intrare, curentul de iesir
sau temperatura devin prea mari, aparatul se opreste automat. Utilizarea excesiva poate provoca defectarea lui.

in timpul sudarii circula curenti mari; ventilatia naturala nu este suficienta pentru riacire. Asigurati circulatia aerulu
pastrati aproximativ 30 cm fata de alte obiecte. Ventilatia corecta influenteaza direct functionarea si durata de viata.

Nu sudati cu aparatul suprasolicitat. Respectati intotdeauna curentul maxim admis pentru ciclul de lucru.
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ATENTIONARI DE SIGURANTA IiN TIMPUL SUDARII

* Piesele sudate pot provoca arsuri. Nu atingeti piesele fierbinti cu parti neprotejate ale corpului. Folositi manusi
de sudura si clesti adecvati.

» Butelia de gaz poate exploda. Folositi numai butelii omologate, cu regulator functional. Asigurati butelia in
pozitie verticala si tineti-o departe de orice sursa de foc.

e Camp electromagnetic. Curentul din cablurile de sudare genereaza camp electromagnetic care poate perturba
functionarea stimulatoarelor cardiace.

* Scanteile pot provoca incendiu. iIndepartati materialele inflamabile din zona de lucru, purtati imbracaminte
adecvata si pastrati echipament de stingere a incendiilor la indeméana.

* Fumul si gazele pot fi periculoase pentru viata si sanatate. Evitati inhalarea lor si folositi ventilatie/extractie si
protectie respiratorie corespunzatoare.

* Radiatia arcului poate provoca arsuri. Nu priviti direct arcul fara protectie. Folositi masca sau casca de sudura
cu filtru adecvat.

PERICOL!
Indica o sitmatie peg‘g% 3 dasg nu este evitata, va duce la deces sau vatamari grave. Pericolele posibile
sunt pre te WI bi j text sau sunt explicate in text.
A5
AVERTISMENT!

Indica o situatie periculoasa care, daca nu este evitatd, poate duce la deces sau vatamari grave. Grupul de
simboluri avertizeaza asupra ELECTROCUTARII, PIESELOR IN MISCARE si PIESELOR FIERBINTI. Respectati
simbolurile si instructiunile asociate.
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CURATARE SI INTRETINERE

inainte de orice operatie de curatare sau intretinere, opriti aparatul si scoateti stecherul din priz&. Dup& oprire, asteptati

cateva minute pentru descdrcarea condensatoarelor.

« indepartati regulat praful cu aer comprimat curat. Daca aparatul functioneaza in fum sau aer foarte contaminat, curatati
praful acumulat zilnic.

¢ Presiunea aerului comprimat trebuie sa fie suficient de redusa pentru a nu deteriora componentele interne mici:
maximum 2-4 bar.

* Verificati periodic circuitele si conexiunile interne. Daca observati rugina sau o conexiune slabita, indepartati
rugina/oxidul cu hartie abraziva, apoi reconectati si strangeti.

* Se recomanda curatarea aparatului dupa fiecare utilizare.

 Daca lucrati langa operatii de slefuire, ventilatorul poate aspira praf metalic in interior. Deconectati aparatul, asteptati
aproximativ 10 minute, demontati cu grija carcasa si suflati interiorul cu aer comprimat. Curatarea placilor electronice
trebuie facuta cu deosebita atentie; daca nu aveti experienta, apelati la un service autorizat.

« Evitati patrunderea apei sau a vaporilor de apa. Daca aparatul s-a umezit, uscati-| si verificati izolatia, inclusiv la
conexiuni si contacte, Tnainte de reluarea lucrului.

* Dupa fiecare utilizare curatati port-electrodul si clema de masa de eventualele stropi metalici.

Operatii periodice de intretinere:

 curatare dupa fiecare utilizare;

« verificarea cablului de sudare, a fisei si a port-electrodului, inclusiv integritatea izolatiei si strangerea bornelor;

* verificarea cablului de masa in acelasi mod;

« verificarea cablului de alimentare;

* inlocuirea cablurilor de sudare uzate (izolatie roasa, fire de cupru rupte, fise deteriorate etc.).
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PIESE CONSUMABILE SI CICLUL DE LUCRU

Inlocuirea cablurilor de sudare uzate revine utilizatorului si nu este acoperita de garantie.

Piese consumabile:

* Clema de masa pentru aparat de sudura * Port-electrod / cleste de sudura

T~

ATENTIE!

* Nu utilizati aparatul pentru dezghetarea tevilor inghetate.

+ Nu utilizati aparatul pe suprafete inclinate. inainte de lucru, verificati dacd aparatul este asezat pe o suprafata
plana si daca lungimea cablurilor este suficienta.

Ciclul de lucru

Ciclul de lucru se raporteaza la o perioada de 10 minute. Un ciclu de 60% inseamna ca dupa 6 minute de
functionare sunt necesare 4 minute de pauza. Un ciclu de 100% inseamna functionare continua, fara
pauza, in conditiile specificate.
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UTILIZAREA APARATULUI

Echipamentul de sudare poate fi periculos atat pentru operator, cat si pentru persoanele aflate Tn apropierea
locului de lucru daca nu este utilizat corect. Folositi-l numai cu respectarea stricta a tuturor normelor de siguranta.
Cititi si intelegeti manualul Tnainte de instalare si utilizare.

AVERTISMENTE

AVERTISMENT
Respectati instructiunile pentru a evita vatamari grave, decesul sau deteriorarea echipamentului.

CITITI SI INTELEGETI MANUALUL

Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor poate provoca vatamari grave, deces sau avarierea
aparatului.

PERICOL DE ELECTROCUTARE

Echipamentul genereaza tensiuni periculoase. Nu atingeti electrodul, clema de masa sau piesele conectate cat timp aparatul
este pornit. Izolati-va de acestea.

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC

Opriti alimentarea de la intrerup&torul tabloului inainte de lucrari asupra echipamentului. imp&mantati aparatul conform
reglementarilor locale. Verificati periodic cablurile si inlocuiti imediat orice cablu cu izolatie deteriorata.

CAMPURI ELECTRICE SI MAGNETICE

Curentii electrici produc campuri EMF. Acestea pot afecta unele stimulatoare cardiace; persoanele cu stimulator trebuie sa
consulte medicul inainte de utilizare.

CONFORMITATE CE
Echipamentul este declarat conform cu directivele relevante ale Uniunii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA

Conform Directivei 2006/25/CE si EN 12198, echipamentul este incadrat in categoria 2. Utilizati EIP cu filtru de protectie
adecvat, pana la nivelul 15 conform EN169.

FUM SI GAZE

6 Sudarea poate produce fum si gaze periculoase. Folositi ventilatie sau extractie pentru a le mentine departe de zona de
respiratie.

RADIATIA ARCULUI

Folositi masca cu filtru si placi de protectie corespunzatoare si imbracaminte rezistenta la foc. Protejati si persoanele din jur cu
ecrane neinflamabile.

4
(A
[

SCANTEI - INCENDIU/EXPLOZIE

Indepartati materialele combustibile si tineti un sting&tor la indemana. Nu sudati recipiente, butoaie sau rezervoare pana cand
nu ati eliminat riscul de vapori inflamabili ori toxici.

)
il

(o
)
}
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INTRODUCERE SI SPECIFICATII

Materialele sudate pot provoca arsuri

Sudarea produce multa caldura. Suprafetele si materialele fierbinti din zona de lucru pot provoca arsuri grave. Folositi manusi si
clesti la atingerea sau mutarea pieselor.
Prezentare generala

Aparatul 5-in-1 MIG-200A, cu comanda digitala, este un echipament DC multifunctional destinat lucrarilor portabile de reparatii si
proiectelor mici. Este potrivit pentru utilizatori hobby si lucrari usoare de reparatii. Constructia cu invertor IGBT este compacta si
eficienta. Aparatul nu este destinat productiei industriale sau lucrarilor structurale grele. ATENTIE: conform textului sursa, aceasta
unitate nu este destinata sudarii aluminiului.

Utilizare generala si intretinere

Protejati aparatul de jeturi de apa. Clasa de protectie indicata in manual este IP21S; aparatul poate tolera picaturi usoare, dar nu
trebuie utilizat in prezenta apei si nici in apa statatoare. Pastrati-I departe de surse de apa si umezeala.

La fiecare 1-2 luni, in functie de intensitatea utilizarii, deconectati aparatul, deschideti-l si curatati cu grija interiorul cu aer
comprimat. Intretinerea periodica prelungeste durata de viata.

IMPORTANT

Inainte de a deschide carcasa, deconectati aparatul de la alimentare si asteptati cel putin 10 minute pentru descarcarea complet a
condensatoarelor. Nerespectarea acestei reguli poate provoca electrocutare grava sau deces.

Nu orientati intentionat praful metalic sau alte impuritati spre aparat, mai ales in timpul slefuirii si sudarii. Protejati panoul impotriva
deteriorarii.

Ciclul de lucru

Aparatul este un echipament universal, multiproces, destinat utilizarii hobby si lucrarilor generale de reparatii si constructii usoare.
Nu depasiti ciclul de lucru. Acesta este definit pentru intervale de 10 minute la 40 °C. La depasirea ciclului, indicatorul de
temperatura se aprinde si sudarea se opreste automat. Lasati aparatul pornit pentru racire cel putin 15 minute. Dupa racire, opriti si
porniti din nou Tntrerupatorul pentru resetare. Nu utilizati aparatul cu capacele demontate.

Supracurent

Daca se aprinde indicatorul de supracurent, opriti aparatul si verificati eventualele cauze externe. Dupa remediere, reporniti. Daca
indicatorul ramane aprins, contactati service-ul.

Specificatie tehnica - domeniul curentului de sudare

Proces Alimentare Domeniu
MMA 230V 25-250 A
MAN/SYN MIG 230V 30-255 A
TIG 230V 20-250 A
Taiere plasma 230V 5-65 A
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Parametru

Valoare

Tensiune nominala in gol DC (OCV)

73V

Ciclu de lucru MMA

60% @ 160 A/ 100% @ 124 A

Ciclu de lucru MAN/SYN MIG

60% @ 180 A/100% @ 140 A

Ciclu de lucru TIG

60% @ 180 A/100% @ 1395 A

Ciclu de lucru taiere plasma

60% @ 40 A/100% @ 31 A

Randament 85%
Factor de putere 0,93
Diametru sarma 0,8-1,0 mm
Diametru electrod 1,6-5,0 mm
Grosime corespunzatoare (conform sursei) 1,6-2,0 mm
Clasa IP IP21
Greutate 20 kg

Dimensiuni

43,5 x 20,5 x 35cm
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PANOU DE COMANDA SI CONEXIUNI

. Buton selectare functie

. Afisaj digital

. Reglaj viteza

. Buton selectare gaz

. Buton selectare diametru sarma
. Buton functie parametru

. Buton functie 2T/4T/SPOT

. Reglaj curent

. Indicator tensiune

0. Indicator anomalie / avarie

HOoOoO~NOOULE, WN P

o b~

. Conector pistolet MIG

. CUT(-) - borna de iesire negativa
. Mufa cu 2 pini

. Conector pistolet CUT/TIG

. MMAC(-) / TIG(-) / MIG cu gaz (+)
. Adaptor

. MMA(+) / MIG fara gaz (-)

NoubhWwNR
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SUDARE MMA

A

Selectati functia MMA
|3
i

KRAFT&oELE \
PROFLASTRA]

Reglaj curent: rotiti butonul
pentru intensitatea deritd

i | used during welding. u

F

al

Conector iesire (DC+)

Conector iesire (DC-)

Inainte de lucru, stabiliti polaritatea corectd pentru electrodul folosit, conform indicatiilor producatorului
electrodului. Conectati cablurile la bornele aparatului pentru a obtine polaritatea necesara. In imagine este
prezentat un exemplu de conectare pentru curent continuu.

. Porniti intrerupatorul de alimentare din partea din spate si asteptati finalizarea secventei de pornire.

. Selectati modul MMA.

. Pentru configuratia ilustrata, conectati port-electrodul la borna pozitiva si clema de masa la borna negativa.

. Reglati curentul de sudare. Alegeti domeniul in functie de diametrul electrodului, recomandarile producatorului si
grosimea materialului.

. Amorsati arcul prin atingere scurta sau prin miscare tip , chibrit”. Pentru incepatori, metoda prin glisare este
adesea mai usoara; utilizatorii experimentati pot prefera atingerea precisa.

A W N K

(8]
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MIG CU GAZ / FARA GAZ

i i 5. Selectati tipul / diametrul firului
1. Selectati functia SYN MIG 5 :
H I 6. Conectati gazul la regulator si
reglati debitul

confiect to the gas
_~tylinder

b
_’E‘\Z. Reglaj curent / viteza sarma

Set function button selector
switch to Mig(Gas) .

A B A\
\JA-z \
o ol KRAFTapee \: I
s | PROFESSION,
Speed regulation % “-‘%. i
L 19
T N ohe
el --ﬂi 1 = - Current adjustment knob
— i = % ¥ Potentiometer used to
p—_ | F] | set the output current
rr— S p— 7/ A used during weiding.
; ~
Pistolet MIG MG /d
’ B A ),
- A ol Hf’- 7
e o\ L 4. Conector iesire (DC-) e 3. Conector iesire (DC+)
Qutput connector
MIG TORCH (4]
TORCH Output connector (DC-) = |

Selectarea functiei
Apasati butonul de selectare pentru a trece pe functia SYN MIG.

Tensiune si viteza de avans a sarmei

Reglati tensiunea find in domeniul aproximativ £3 V si curentul/viteza sarmei in functie de cerintele sudurii. In
modul sinergic, valorile sunt corelate automat, iar reglajele permit corectia arcului.
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SETARI MIG SI ALIMENTAREA CU SARMA

Selectarea gazului: alegeti gazul potrivit pentru sarma utilizata. Optiunile indicate pe panou includ COz, MIX (amestec),
FLUX (fara gaz) si Ar (argon).

Selectarea diametrului sarmei: alegeti diametrul corespunzator. Conform marcajelor din sursa: Fe+CO2 (0,6 /0,8 /0,9 /
1,0), Fe+MIX (0,6 /0,8 /0,9/1,0), FLUX (0,8 /0,9 /1,0), Al+Ar (1,0).

Mod 2T / 4T / SPOT

2T: tineti apasat tragaciul pistoletului pe toata durata sudarii.
4T: apasati o data pentru pornire si apasati din nou pentru oprire.
SPOT: sudare in puncte; timpul de punctare este reglabil intre 0 si 3 s.

Montarea si reglarea sarmei

Alimentarea lina si uniforma a sarmei este esentiala la sudarea MIG. Montarea corecta a rolei si ghidarea corecta a
sarmei prin mecanismul de avans influenteaza direct stabilitatea arcului. O mare parte dintre problemele MIG apar din
reglarea incorecta a sistemului de avans. Urmati pasii de pe pagina urmatoare.
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MONTAREA SARMEI iIN MECANISMUL DE AVANS

1. Demontati piulita de fixare a rolei. 2. Observati reglajul arcului de franare si pinul de pozitionare. 3. Montati rola astfel incat pinul
sa intre in orificiul rolei si strangeti piulita.

4. Taiati cu grija capatul sarmei tinand-o pentru a nu se desfasura. Introduceti-o in ghidajul de intrare. 5. Treceti sarma prin rola de
antrenare si in ghidajul de iesire. 6. Coborati rola presoare si aplicati o presiune medie cu butonul de reglaj.

7. Verificati ca sarma sa treaca prin centrul ghidajului de iesire fara sa frece peretii; reglati pozitia ghidajului daca este necesar. 8.
Pentru verificarea presiunii rolei, indoiti usor capatul sarmei si lasati-o sa impinga in palma la circa 100 mm distanta: sarma trebuie
sd se curbeze fara ca rolele sa patineze. Mariti presiunea daca patineaza. 9. Daca rola continua sa se roteasca din inertie si sarma
se Tncurca, mariti usor franarea rolei din surubul de reglaj.
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CONFIGURARE RAPIDA TIG

Conectare clema de

o Mufa cu 5 pini Conectare pistolet TIG

JE @ @)

] L]

- ®.

Configurarea afisajului HF-TIG: apasati butonul de selectare a functiei pana cand este activ modul TIG.
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TIG HF - PARAMETRI S| PORNIRE

Reglati parametrii in functie de lucrare:

* PRE-GAZ: timpul de curgere a gazului Thainte de initierea
arcului.

¢ POST-GAZ: timpul in care gazul continua sa curga dupa
oprirea sudarii.

| KX

A —

Pornirea TIG cu inalta frecventa (HF)

1. Pozitionati varful ascutit al electrodului de tungsten la aproximativ 1/8 inch (=3 mm) sau mai putin deasupra
metalului.

2. Apasati tragaciul pistoletului sau pedala. Sistemul HF initiaza arcul si poate aparea pentru scurt timp o scanteie
albastra.

3. Arcul trebuie sa apara aproape imediat. Daca HF produce scanteie, dar arcul nu porneste, verificati contactul clemei
de masa cu piesa. Curatati zona de contact si verificati polaritatea, apoi repetati pasii 1-2.

4. Pastrati distanta dintre tungsten si piesa la aproximativ 1/8 inch sau mai putin. Continuati sudarea cu pistoletul
inclinat cel mult aproximativ 15° fata de pozitia recomandata.
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TAIERE CU PLASMA - CONFIGURARE CUT

'|\.

KRAFT&DELE h“*j

PROFEESIONAL

Conectare clema de masa Mufa cu 5 pini - Conectare pistolet CUT

Apasati butonul de selectare pentru a activa functia CUT. Reglati parametrii in functie de cerintele taierii.
PRE-GAZ: durata curgerii aerului/gazului inainte de initierea taierii.
POST-GAZ: durata in care aerul/gazul continua sa curga dupa oprirea taierii.



KRAFT&DELE Professional - KD3423 Pagina 19/22

TAIERE CU PLASMA - PORNIRE DE LA MARGINE

o_qE® PORMIRE DE L&
Dr'.‘__ﬁl MARGINE
! |
1 |
] |
oo
I

——

DIRECTIA DE DEPLASARE

Pornirea de la margine este recomandata ori de cate ori este posibil, deoarece prelungeste durata de viata a
consumabilelor si a pistoletului. Reduce revenirea metalului topit si permite inceperea progresiva a taierii.

1. Pozitionati orificiul duzei/electrodului la marginea de inceput a taierii. Tineti pistoletul perpendicular pe piesa, la
aproximativ 1/16 inch (=1,6 mm) de metal.

2. Dupa initierea arcului, asteptati pana cand acesta strapunge complet materialul.

3. Dupa strapungere, daca materialul este subtire, puteti inclina usor pistoletul in directia de deplasare; pentru
material gros, pastrati-l aproape vertical.

4. Deplasati pistoletul in directia taierii, mentinand aproximativ aceeasi distanta de 1/16 inch fata de piesa.

Parametri CUT:

* PRE-GAZ - timpul de alimentare cu aer/gaz inainte de
initiere.

* POST-GAZ - timpul de continuare a alimentarii dupa
oprirea taierii.
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DEPANARE MIG

Tabelul de mai jos prezinta probleme frecvente la sudarea MIG si solutiile recomandate.

Stropire excesiva

Cauza posibila Solutie recomandata

Viteza sarmei este prea mare Reduceti viteza de avans a sarmei.

Tensiunea este prea mare Reduceti tensiunea.

Polaritate incorecta Selectati polaritatea corecta pentru sarma folosita.

Metal de baza murdar indepartati vopseaua, grasimea, uleiul, murdaria si zgura/tunderul.

Sarma MIG contaminatd Folositi sarmad uscata, fara rugina. Nu ungeti sarma.

Debit de gaz insuficient sau excesiv Verificati conexiunile, furtunurile si valva; reglati aproximativ 15-25 CFH si protejati
zona de curenti de aer.

Porozitate
Cauza posibila Solutie recomandata
Gaz necorespunzator Folositi gazul corect.
Debit de gaz incorect Verificati alimentarea si reglati 15-25 CFH.
Umezeala pe metal indepartati complet umezeala inainte de sudare.
Metal/sarma contaminate Curatati metalul si folositi sarma curata, uscata.
Duzd de gaz infundata/uzata Curatati sau Tnlocuiti duza.
Difuzor ori garnitura deteriorata Verificati si inlocuiti componenta defecta.

Arderea sarmei / burn-back

Cauza posibila Solutie recomandata

Pistoletul este tinut prea departe Apropiati pistoletul de piesa; mentineti o distanta de aproximativ 5-10 mm.
Tensiune prea mica Mariti tensiunea.

Viteza sarmei prea mare Reduceti viteza de avans.

Lipsa de fuziune

P o . S - I Chaliidio res v = o ol ==
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DEPANARE MIG - CONTINUARE

Penetrare excesiva

Cauza posibila Solutie recomandata
Prea multa caldura Reduceti tensiunea si/sau cresteti viteza de deplasare, ajustand si avansul
sarmei.

Penetrare insuficienta

Cauza posibila Solutie recomandata

Pregatirea rostului necorespunzatoare Pentru materiale groase, pregatiti rostul astfel incat arcul sa aiba acces la
radacina imbinarii. Mentineti lungimea liberad a sarmei si unghiul pistoletului
corecte.

Aport termic insuficient Mariti tensiunea si/sau reduceti viteza de deplasare.

Metal de baza murdar Indepartati vopseaua, uleiul, grasimea, murdaria si tunderul.

Sarma nu este alimentata

Cauza posibila Solutie recomandata
Mod de lucru gresit Verificati ca aparatul sa fie setat pe MIG.
Selector pistolet gresit Daca exista selector STANDARD/SPOOLGUN, utilizati STANDARD pentru MIG

obisnuit si SPOOLGUN pentru pistolet cu rola.

Viteza de avans neuniforma / intrerupta

Cauza posibila Solutie recomandata

Reglajul gresit al butoanelor in MIG reglati viteza sarmei si tensiunea; butonul de curent este destinat
modurilor care il utilizeaza conform aparatului.

Polaritate gresita Selectati polaritatea corecta pentru tipul de sarma.

Chssryakignangie fagrulari si valori din manualul surgg st ikagiise figshchiar daca exprimarea tehnica originala este
neuniforma. Pentru parametri de lucru, respectati sileticheta aparatului, consumabilele utilizate si recomandarile producatorilor

de electrozi/sarma.

Tensiune incorecta Reglati tensiunea.

Cablul pistoletului MIG este prea lung Sarmele subtiri si moi, in special aluminiul, se alimenteaza dificil prin cabluri
lungi; utilizati un pistolet mai scurt/adecvat aplicatiei.
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DECLARATIE DE CONFORMITATE

KRAFT&peLe

PROFPESSHONAL

Producator: FOREINTRADE S.A.
Adresa producatorului: Janéwek, str. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Denumirea produsului: Aparat de sudura cu invertor
Model mentionat in declaratia originala: KD3431

Produsul la care se refera prezenta declaratie indeplineste cerintele directivelor UE:
1. 2014/30/UE - Directiva EMC

2. 2014/35/UE - Directiva privind joasa tensiune

3. 2011/65/UE, cu modificarile ulterioare - Directiva RoHS

Conform standardelor:

EN 60974-10:2021

EN 50011:2016+A2:2021

EN IEC 61000-3-11:2019

EN 61000-3-12:2011

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

Prezenta declaratie de conformitate este emisa pe raspunderea exclusiva a producatorului.

Persoana responsabila pentru documentatia tehnica:
Ma Dong Hui, Janéwek, str. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Membru al conducerii: Ma Dong Hui
03.05.2025, Tarczyn

NOTA DE TRADUCERE: pe coperta manualului apare modelul Janowel = .
KD3423, insa declaratia de conformitate din documentul ST IWE 0
sursd mentioneaza modelul KD3431. Diferenta a fost 3 Tar
pastrata fidel, fara modificarea datelor din documentul
original.





