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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARATE DE SUDURA CU ENERGIE INMAGAZINATA PENTRU
SUDURA PREZOANELOR CU AMORSARE LA VARFUL DE APRINDERE
PREVAZUTE PENTRU UZ INDUSTRIAL $I PROFESIONAL.

Nota: in textul care urmeazi va fi folosit termenul de "aparat de
sudura”,

1. SIGURANTA GENERALA PENTRU SUDURA CU ENERGIE INMAGAZINATA
Operatorul trebuie sa fie suficient de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului de sudura si informat asupra rlscurllor care

(LEPd) egala sau mai mare de 85db(A), este obligatorie folosirea
unor mijloace adecvate de protectie individuala.

Hoeeeed

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate

medicale (ex. Pac: ker, resp , proteze lice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de sudura.
Acest aparat de sudura coresp dardelor tehnice de produs
pentru folosirea excluswa in medii industriale in scop profesional.
Nu este asig corespond cu limitele de baza referitoare la
alaca ile electromagnetlce in mediul casnic.

pot proveni din procedeele de sudurad cu
asupra masurilor de protectie si asupra procedurilor de urgenta.

AN

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudurd; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistolului de sudura
predlspuse la uzura.

- latia electrica c p ator normelor si legilor in
vigoare » referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de al e are o img corecta.

- Nu folositi aparatul de sudura in spatii umede, ude sau in ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolatia deteriorata sau cu conexiunile
slabite.

- Se interzice accesul in interiorul aparatului (admis numai pentru
intretinerea speciald) daca nu sunt indeplinite urmitoarele
conditii:

- fintrerupatorul aparatului in pozitia,0";

intrerupatorul automat al liniei in pozitia, 0” si blocat cu cheia

sau, in lipsa blocului cheii, deconectarea fizica a terminalelor

cablului de alimentare;

avand in vedere prezenta condensatorilor, intretinerea trebuie

efectuata cu generatorul stins de cel putin 5 minute.

Vs VAV

- Nusudati containere, recipiente sau conducte care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati sa lucrati cu materiale curatate cu solventi clorurati sau in
apropierea acestor substante.

- Nu sudati recipi aflate sub presiune.

- indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.)

- Pentru a reduce producerea fumului in timpul sudurii, se
rec da curdtarea [ (ex. piese vopsite, murdare de
lubrificanti sau diluanti, tratate galvanic);

PO®

Efectuati o izolare electricd adecvata fata de piesa in lucru si
fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere
(accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
incaltami masti si imbrac adecvate acestul scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

- Protejati intotdeauna ochii. Folositi haine speciale de protectie
ignifuge.

- Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de
intensive se constata un nivel de expunere personala zilnica

Op ul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a
reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de
sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de
circuitul de sudura.

- Sanuinfasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa
de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.
Distanta minima d= 20cm (Fig. L).

- Aparatdeclasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu compatibilitatea
electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele conectate direct
la o retea de ali de joasa i care ali a cladirile
pentru uzul casnic.

A MASURI PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDURA:
icat de electrocutare;

in prezenta materialelor inflamabile sau explozive;

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un "Responsabil
expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane
calificate pentru intervent caz de urgenta.

TREBUIE sa fie adoptate oacele tehnice de protectie descrise la
7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare
cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

TREBUIE sa fie interzise operatiile de taiere cu operatorul situat la
inéltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme
de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PISTOALE SAU TORTE: cand se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura asupra unei singure piese sau a
mai multor piese conectate electric, se poate crea o insumare
periculoasa de tensiuni in gol intre diferitele pistoale sau torte, cu
o valoare care poate fi dubla fata de limita admisibila.

Este necesar ca un coordonator experlmemat sa efectueze
masurarea cu instr coresp e pentru a determina
daca exista un risc si sa poata lua masuri de protectie adecvate
dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

A ALTE RISCURI

- Personalul abilitat pentru efectuarea lucrarilor trebuie sa fie
instruit corespunzator cu privire la procedeul de sudura cu
energie i a cu aceasta tipologie specifica de aparat.




- Accesul persoanelor neautorizate in zona de lucru trebuie sa fie
interzis.

- Este interzis ca mai multe persoane sa lucreze in acelasi timp la
aceeasi masina.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: folosirea aparatului de sudura pentru orice
lucrare diferita de cea p a este periculoasa

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Instalatie mobila pentru sudura cu energie inmagazinata a stifturilor
prin varf de amorsare. In acest manual ne referim la doua versiuni ale
instalatiei, in functie de capacitatea nominala a condensatoarelor: 66mF
si 19.5mF (a se vedea placa cu datele tehnice). Aparatul a fost proiectat
si realizat pentru sudura stifturilor feroase si neferoase pe suprafete
netratate sau neoxidate din otel, inox, alama si indeosebi aluminiu, mai
ales in atelierele auto si in domeniile cu lucrari asemanatoare.

CARACTERISTICI PRINCIPALE:

- alegerea tensiunii de incarcare a condensatoarelor, adica a energiei de
punctare.

- control prin LEDURI a functiilor aparatului (prezenta retelei, protectie
termostatica, alarma SCR, alarma condensatori, contact electric bun al
circuitului de sudura).

- Numai pentru modelul 66mF, prize rapide pentru cablurile de sudura.

- Numai pentru modelul 66mF, schimbarea automata a tensiunii
115/230V.

Functionarea aparatului se adapteaza in mod automat la tensiunea
retelei, conform tensiunii retelei de alimentare la care este conectat, de
115V sau 230V.

ACCESORII DE SERIE

- Pistolet cu conector ATLAS pentru modelul 66mF; la modelul 19.5mF
pistoletul este conectat in mod permanent la aparat. Pistoletul este
utilizat in toate procedeele de sudura.

- Kit de baza consumabile ce cuprinde: electrod port-stifturi M4, cheie
de reglare electrozi, inel cu bucsa M4, prezoane M4.

ACCESORII LA CERERE

- Alupull System Automotive.

- Kit Aluspotter Plus: extractor pentru cuie si caseta pentru accesorii.
- Pentru alte accesorii, consultati catalogul actualizat.

3. DATE TEHNICE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudurd in puncte sunt mentionate pe placa indicatoare (panoul posterior)
a acestuia avand urmatoarele semnificatii:

Fig.A
Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc.

1-

2-  Simbol S : arata ca pot fi efectuate operatii de sudura intr-un mediu
cu risc ridicat de electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase
metalice).

3-  Simbolul liniei de alimentare.

4-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Randamentul circuitului de sudura:

- U,, : tensiune in gol (circuit de sudura deschis).
- C:valoarea capacitatii totale montata pe aparat.
- N°:numar maxim de puncte ce se pot efectua pe minut.

6- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U, : tensiune alternativd de alimentare a aparatului (limitele
admise £15%).
- |, max: curent maxim absorbit de linie.

7- Numér de inregistrare fabricatie. Identificarea aparatului
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

8- Simbolul structurii interne a aparatului.

9-  Simboluri referitoare la norme de siguranta.

Nota: Exemplul de pe placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale
datelor tehnice ale aparatului achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe
placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA (Fig. B)
DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONEXIUNE
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Suport de prindere a conectorului pentru butonul pistoletului
(numai modelul 66mF).

2-  Potentiometru de reglare a tensiunii de incarcare a condensatorilor,
adica a energiei de punctare.

3-  Led de semnalizare "contact bun”
Pentru a evita situatiile de pericol pentru operator, aparatul
controleaza ca circuitul electric de punctare este corespunzator.
Numai in cazul in care impedanta acestui circuit este suficient de
joasa (conditie de "contact bun”), semnalizat de aprinderea ledului 3,
se poate valida punctarea.
Aprinderea intermitentd a ledului aratd ca aparatul nu este inca gata
de punctare (numai modelul 19.5mF).

4- Led de semnalizare a protectiei termostatice, alarma SCR, alarma
condensatori:
Aprinderea permanenta semnaleaza blocarea aparatului de sudura
in puncte din cauza supratemperaturii.
Protectia la supratemperaturd se restabileste automat: cand s-a
efectuat racirea, ledul se stinge.
A Daca ledul galben nu se stinge in timp de 10 min,
stingeti aparatul si contactati un centru de asistenta autorizat!
Nu umblati in interiorul masinii.
Aprinderea intermitentd semnaleaza o defectiune la SCR care
comanda descarcarea sau o defectiune la condensatori (contactati
centrul de asistental).

5-  Led pentru semnalarea tensiunii retelei.

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

POZITIONAREA APARATULUI

Stabiliti locul de instalare a aparatului astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in
acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corozivi, umiditate, etc..
Lésati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a
preveni rastunarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

CONECTARE LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Recomandari

Tnainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ci tensiunea
si frecventa de retea disponibile la locul de instalare corespund cu
datele de pe placa indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-2.

Stecher si priza

Aparatul de sudura este dotat cu un cablu de alimentare cu stecher
normalizat, (2P +T) 16A/250V.

Poate fi conectat deci la o priza de retea prevazuta cu sigurante fuzibile
sau intrerupator automat; terminalul de impamantare trebuie conectat
la conductorul de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare. Tabelul
1 (TAB.1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim debitat de aparatul
de sudura si pe baza tensiunii nominale de alimentare.

Schimbarea tensiunii (humai pentru modelul 66mF)
Se face in mod automat numai intre 115V si 230V, in functie de linia
existenta.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).



CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sudura (in mm2) pe baza curentului maxim debitat de aparat.

Conectarea pistoletului de sudura si a cablului de comanda (numai
modelul 66mF - Fig. C)

- Conectati stecherul ATLAS in priza prevazuta.

- Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura
Conectati cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se realizeaza.

Recomandari:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in
caz contrar, se vor produce supraincalziri ale conectorilor, avand drept
consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Utilizarea unor structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, ca
si conductor de intoarcere al curentului de sudurd, poate fi periculoasa
pentru siguranta si poate da rezultate insuficiente la sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

Operatii preliminare

Inainte de efectuarea oricarei operatii de punctare sunt necesare o serie

de verificari si reglari, de efectuat cu intrerupatorul general in pozitia "O":

1- Controlati cd bransarea electrica este efectuatd corect potrivit
instructiunilor precedente.

2- Aparatul de sudurd nu va fi aprins si stins in mod repetat, pentru
ca disiparea energiei din condensatoare poate cauza incalzirea si
daune.

3-  Pregatirea pistolului.

Fig.D

- Dupa alegerea prezonului (1) de sudat in functie de tip, diametru,
lungime si material, utilizati si reglati port-prezonul (2) pe baza
diametrului corespunzator. Pentru introducerea corecta, vezi figura D
(port-prezon 2).

- Introduceti prezonul de sudat, care trebuie sa fie strans bine; reglati
iesirea in afara de 0,8+1,2mm cu surubul (3) si blocati piulita (4).

- Introduceti port-prezonul (2) in mandrina pistolului, apasati pana cand
simtiti ca se sprijina la capat si blocati piulita.

PRINCIPIUL DE FUNCTIONARE A SUDURII
AMORSARE LA VARFUL DE APRINDERE (Fig. E):
Sistemele de sudura functioneaza cu descarcarea extrem de rapida (2-3
ms) a unei baterii de condensatoare care permite sudarea stifturilor intre
@ 3 mm si @ 8 mm in functie de modelul utilizat.
Aceasta tehnologie permite sudarea prezoanelor pe suprafete curate,
dar ne-oxidate, din otel moale, otel galvanizat, otel inoxidabil, aluminiu,
alama.
Rapiditatea procesului nu altereaza suprafetele pe latura opusa sudurii,
adica cu table vopsite, prevopsite, plastificate si zincate. Sudura nu este
posibila pe otel calit, metal oxidat sau vopsit.
Prezonul este introdus in clestele port-prezoane, dupa reglarea arcului de
pre-incarcare prin surubul din partea din spate a pistolului (vezi faza 1)
si este pozitionat cu punctul de aprindere direct pe suprafata tablei de
sudat (vezi faza 2). Atentie: mentineti pistolul perpendicular pe tabla de
sudat.
Apasati pistolul pe metal pana cand cele patru aripioare ale suportului
montat pe capul pistolului sunt perfect in contact cu materialul, comanda
de start determina inceperea trecerii curentului care vaporizeaza punctul
de aprindere, iar arcul electric se propaga pe toata suprafata prezonului
(faza 3) care este impins pe suprafata metalica.
Atentie: NU aplicati o comprimare excesiva stiftului.
Metalul topit se solidifica sudand prezonul (faza 4). Extragerea pistolului
trebuie facuta in aliniere perfecta cu stiftul pentru a nu deforma clestele si
a asigura astfel o viata indelungata a acestuia (faza 5 + Fig.F).

Fig.F

PREZOANELOR CU

PROBE DE SUDURA A PREZOANELOR

Inainte de a incepe productia este indispensabil sa efectuati cateva
probe de sudurd pentru a determina reglarea corectd a a generatorului
si presiunea cea mai buna de aplicat pistolului, actionand dupa cum
urmeaza:

a4

introduceti prezonul ales in clestele port-prezoane (2) (reglat inainte

dupa cum se arata in Fig. D)

activati generatorul de la intrerupatorul luminos I.

asezati tabla de baza in conditii identice cu cele care vor fi conditiile

de lucru ca grosime, zona de conectare la masa, dimenisunile piesei,

calitatea materialului; apucati pistolul si apasati-I pe tabla, verificand

ca axa sa fie perpendiculara pe plan.

clestele de masa trebuie pozitionat cat mai aproape posibil de punctul

de sudura.

- efectuati cateva suduri, regland tensiunea si presiunea pana cand
obtineti suduri perfecte.

Nota (numai pentru modelul 66mF): Prezoanele de dimensiuni mari

(M5, M6) au nevoie, pentru o punctare corectd, de presiuni ridicate, prin

urmare este necesar ca tabla pe care se va puncta sa aiba caracteristici

mecanice adecvate. La atelierele auto, din motivul de mai sus, evitati

folosirea prezoanelor M5, M6.

fnainte de a efectua punctul urmétor, pistolul trebuie extras si noul

prezon trebuie introdus in dispozitivul port-prezoane.

Pistolul trebuie extras tinandu-I perfect aliniat cu prezonul pentru a nu

deforma clestele.

SUDABILITATEA COMBINATIILOR TIPICE INTRE PREZON S| METALUL
DE BAZA PENTRU SUDURA CU ENERGIE INMAGAZINATA.

Este important sa studiati cu o atentie deosebita rezistenta si deformarea
in punctul de sudura dintre prezon si metalul de baza. In cazul otelului,
trebuie acordatd o mare atentie fragilitatii intaririi. Materialul i rezistenta
prezonului sunt supuse unei tolerante restranse. Continutul de carbon din
prezoanele de otel trebuie sa fie de <0,2% (analiza turnarii). Sudabilitatea
diferitelor materiale si combinatiile admise intre prezon si metalele de
baza sunt ilustrate in Tab. 2.

NB. Suprafata metalului de baza trebuie sa fie curata. Straturile de vopsea,
rugind, murddrie, unsoare si invelisurile de metal nesudabile, trebuie
indepértate din zona sudurii. Acest lucru trebuie facut cu mijloace
adecvate. Metalele de baza cu straturi de murdarie si rugina trebuie
curatate perfect.

in Fig. I (reglarea energiei si a presiunii de punctare) sunt ilustrate valorile
tensiunilor de incarcare a capacitatilor (reglabile prin potentiometru) si
ale presiunii arcului de pre-incércare, in functie de tipul de prezon de
punctat (M3, M4, M5, M6, cuie faston)

Nota: pentru materialele feroase, reduceti valorile de energie din tabel
cu 20-30%.

IMPERFECTIUNI SI ACTIUNI DE CORECTIE PENTRU SUDURA
PREZOANELOR CU ENERGIE INMAGAZINATA (FIG. H).

in scopul evaluarii calitatii sudurii efectuate, sunt ilustrate in figura
diferitele reprezentari ale posibilelor imperfectiuni si ale actiunilor de
corectie respective, intalnite in timpul procesului de sudura.

FOLOSIREA PISTOLULUI l

ATENTIE!

La demontarea si montarea accesoriilor in mandrina pistolului folositi

o cheie hexagonala fixa.

- In cazul reparatiilor usilor si capotelor, verificati ca borna de masa si fie
legata de acestea, evitandu-se astfel pierderi de curent prin balamale
sau in apropierea zonei de punctat (trasee lungi ale curentului reduc
eficienta punctului).

CONECTAREA CABLULUI DE MASA
- Curatati tabla intr-un loc cat mai aproape de locul unde se va suda,
apoi conectati clestele de masa.

Punctarea prezoanelor filetate (Poz.6, Fig.G), a stifturilor netede
(POZ.5, Fig.G), a cuielor (POZ.4, Fig.G), port-faston (POZ.7, Fig.G).
Dotati pistolul cu un cleste port-prezoane adecvat, introduceti elementul
ce urmeaza a fi punctat si asezati-l pe tabld in locul dorit; reglati energia si
presiunea necesara la pistol si apasati pe butonul pistolului.

Folosirea extractorului (Optional) (POZ.1, Fig. G)

Acrosarea si tragerea saibelor

Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina
(POZ.3, Fig. g) pe extractor si actionand asupra saibei (POZ.8 Fig. G)
insurubata inainte pe prezonul filetat si incepeti tragerea pe corpul
electrodului (POZ.1, Fig. G).

Acrosarea si tragerea cuielor
Aceasta functie se realizeaza montand si strangand bine mandrina



(POZ.2, Fig. G) pe corpul extractorului (POZ.1, Fig. G). Introduceti cuiul
extractorului (POZ.4, Fig. G) tragand mandrina spre ciocan. Cand
introducerea este completa, eliberati mandrina si incepeti tragerea. La
sfarsit, trageti mandrina spre ciocan si scoateti cuiul.

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
$1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE iNTRE]'INERE OBI$NUITA POT FlI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

Controlati cablul de retea si cablurile de sudura. Acestea trebuie sa fie
izolate si in conditii perfecte, cu atentie fata de punctele care suporta
flexiuni: aproape de bornele de legatura, la clestele de masa si la intrarea
in pistol.

Mentineti curat si strans bine conectorul curentului de sudura la priza
ATLAS (daca este prezent - vezi Fig.C).

Clestele pentru legatura cu metalul de baza trebuie sa faca un contact
bun, astfel se vor putea evita:

- incalzirea

- scanteile;

- circulatia ne-echilibrata a curentului;

- daunele la componenta unde trebuie sudate stifturile;

- sudurile de o calitate ne-constanta.

Impiedicati intrarea murdariei, a prafului si a piliturii in interiorul
aparatului de sudura.

Asigurati intotdeauna circulatia aerului de racire.

Controlati ca ventilatorul (daca este prezent) sa functioneze corect.
Verificati ca stifturile, prezoanele, cuiele sau fastoanele sunt stranse bine
in clestele port-prezoane, cu toate arcurile de contact.

Mandrina port-clesti trebuie sa gliseze liber de-a lungul cursei sale, fara
variatii datorita frecarilor sau corpurilor straine.

INTRETINERE SPECIALA

OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT iIN DOMENIUL
ELECTRIC S| MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INDEPARTA PANOURILE
APARATULUI DE SUDURA $I DE A ACCEDE iN INTERIORUL SAU,
ASIGURATI-VA CA SUNT INDEPLINITE URMATOARELE CONDITII:

- intrerupatorul aparatului in pozitia,0”;

- fintrerupatorul automat al liniei in pozitia ,0” si blocat cu cheia
sau, in lipsa blocului cheii, deconectarea fizicd a terminalelor
cablului de alimentare;

- avand in vedere prezenta condensatorilor, intretinerea trebuie
efectuata cu generatorul stins de cel putin 5 minute.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului

de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct

cu partile sub tensiune si/sau leziuni datorate contactului direct cu
parti in migcare.

- Verificati interiorul aparatului de sudurd periodic sau frecvent, in
functie de utilizare si de gradul de praf din mediul in care se lucreaza
cu acesta si inlaturati praful depozitat prin insuflarea cu aer comprimat
uscat (max 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatati-le pe acestea din urma cu o perie moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii, verificati ca legaturile electrice s fie strénse
bine, iar cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolatiei.

- La terminarea acestor operatii repozitionati panourile aparatului

strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudura cu aparatul

deschis.

8. DEPISTARE DEFECTIUNI

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA  APARATULUI NU ESTE

CORESPUNZATOARE S| INANTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Cu intrerupétorul general al aparatului inchis ” |  ledul verde este
aprins; in caz contrar, defectiunea rezida in linia de alimentare (cabluri,

prizd si stecher, sigurante fuzibile, excesivd cadere de tensiune,
sigurante fuzibile in aparat etc).

Nu au intervenit protectiile termice (ledul galben intotdeauna aprins).
Nu au intervenit protectiile aparatului (ledul galben intermitent).

- Asigurati-va ca raportul intermitenta nominald este corespunzator; in
caz de interventie a protectiei termostatice asteptati racirea naturala a
aparatului, verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati sa nu existe vreun scurtcircuit la iesirea aparatului de
sudura: in acest caz procedati la eliminarea inconvenientului.
Conectarile circuitului de sudura sa fie efectuate corect, indeosebi
clestele cablului de masa sa fie conectat efectiv la piesa si fara
interpunerea unor materiale izolante (ex. Vopseluri).

- Parametrii de sudura (tensiune incarcare, tip stift; presiunea aplicata
stiftului) nu sunt necorespunzatoare lucrérii ce se efectueaza.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi
ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sa
tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta
tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETSAR MED KONDENSATORURLADDNING FOR BULTSVETSNING
MED TANDNING | EN PUNKT AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK

Obs: | texten som féljer anviands termen “svets”.

1. ALLMAN SAKERHET FOR SVETSNING MED
KONDENSATORURLADDNING
Operatoren maste vara tillrackligt insatt rorande svetsens

anvéndning pa ett sakert satt, riskerna forbundna till metoderna
for svetsning med kondensatorurladdning och rérande relativa
skyddsatgarder och nédforfaranden.

AN

- Undvik direktkontakt med etsen;
fran generatorn kan vara farlig under vissa omstandigheter.
- Anslutni av kablarna, servicekontroller och
reparationer ska géras med svetsen avstangd och bortkopplad
fran stromférsorjningen.
- Stdng av svetsen och koppla bort den fran stromférsérjningen
innan foérslitningsdetaljer byts ut pa pistolen.
- Utfor den elektriska anslutningen i enlighet med de forutsedda
normerna och lagar mot olycksfall.
- Svetsen far enbart k till ett i y
med en neutral ledning ansluten till jord.
- Kontrollera att stro ' ar korrekt
- Anvénd inte svetsen i fuktig milj6 eller i regn.
- Anvéand inte kablarna om de har trasig isolering eller med losa
anslutningar.
- Man far inte ingripa pa maskinens insida (far enbart goras for
extra underhallsarbeten) innan foljande forhallanden infinnes:
- maskinens strombrytare ska sta pa “0*;
- ledningens automatiska brytare ska sta pa “0" och ska vara last
med nyckel eller, i de fall nyckellas inte finns, ska
néatkabelns poler bortkopplats for hand;
- eftersom det finns kondensatorer ska man inte utfora
underhallsarbeten férrdan minst 5 minuter efter att generatorn
stangts av.

AVAV/N

- Svetsa inte pa forpackningar, behallare eller ror som innehaller
eller har innehallit antandbara produk i vatske- eller gasform.

som ar forsett

| till jord.




