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A AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice altd manipulare a dispozitivului.
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.

Producatorul nu va fi responsabil de nicio vatémare corporald sau materiald datoratd unei manipuldri neconforme cu instructiunile
din manual.
In cazul unei probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificaté pentru manipularea corecta a dispozitivului.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudurd, in limitele indicate pe pldcuta de identificare si/sau manua-
lul de utilizare. Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi réspunzator in cazul unei utilizari inadecvate sau
periculoase a produsului.

Instalarea aparatului trebuie realizata intr-un spatiu fara praf, acid, gaz sau alte substante corozive, acelasi lucru este valabil si pentru
stocare. Asigurati o buna circulatie a aerului in timpul utilizarii.

Intervale de temperatura :

Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).

Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :

Inferioard sau egald cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioard sau egald cu 90% la 20°C (68°F).
Altitudine :

Pana la o indltime de 1000 m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA SI A CELOR DIN JUR

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.

Sudarea expune utilizatorii la o sursd periculoasa de cdldura, radiatii luminoase din arc, campuri electromagnetice (aviz purtatorilor
de stimulatoare cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanadri gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmdtoarele instructiuni de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte fara mansete, care izoleaza, uscate,
ignifuge si in stare buna, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi mdnusi care asigura o izolare electricd si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau 0 masca de sudurd cu un nivel de protectie adecvat (variaza in functie de
utilitate). Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curatare. Lentilele de contact sunt strict interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura
impotriva deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveascd spre razele produse de arc, cat nici spre piesele
in procesul de topire si sd poarte imbrdacaminte adecvatd menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autorizata (la fel
si pentru orice alta persoana din zona de sudurd).
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Tineti mainile, parul si imbracdmintea la distantad de partile mobile (ventilatorul).
A nu se nlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este
sub tensiune, producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipuldrii lor. Pentru a realiza
interventii de mentenanta la tortd sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii, asteptati cel putin
10 minute pentru a va asigura cd acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand
utilizati un pistolet racit in apd, pentru a va asigura ca lichidul nu mai poate provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul Tnainte de a parasi
zona de lucru.

>

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sanatate. Asigurati o aerisire adecvata
sau mijloace pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagulad cu oxigen proaspat poate

Q
fi o solutie n cazul insuficientei aerului.
2 . Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.
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Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesita o distanta de supraveghere de securitate. De altfel,
sudura unor anumite materiale din plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu pot fi deosebit de nocive; degresati piesele inainte de a
le suda.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticald si legate de un suport, sau puse
ntr-un carucior.

Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.

RISCURI DE INCENDIU SI EXPLOZIE

Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de cel putin 11
metri.

E !é Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe in apropierea zonelor de sudare.

Atentie la proiectarea materialelor incinse sau a scanteilor, chiar si prin fisuri, deoarece pot provoca incendii sau explozii.
Indepadrtati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distantd de securitate corespunzdtoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara
curdtarea lor de orice materie inflamabild sau explozibild (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudura sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afla o concentratie mare (ventilati
bine).

Transportul acestor echipamente se desfasoara in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent pentru
sudura opritd. Acestea trebuie depozitate in pozitie verticald si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de
rasturnare.

Inchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperatura si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacara, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice altd sursa de
caldurd sau materiale incandescente.

Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudurd, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub
presiune.

Aveti grijd la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit
pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA

{ [ ] Reteaua electrica folosita trebui sd aibd neapdrat impdmantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe
tabelul de evaluare.

O descarcare electricd poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi)
deoarece acestea sunt legate la circuitul de sudura.

Inainte de a deschide sursa de curent pentru sudura, aceasta trebuie deconectatd de la retea pentru 2 minute, astfel incat ansamblul
condensorilor sa fie descarcat.

Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Aveti grija ca persoanele calificate si abilitate sa schimbe cablurile, pistoletii, daca acestia sunt deteriorati. Asigurati-va ca sectiunea

cablurilor este adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbracaminte uscata si in stare buna pentru va putea izola de circuitul
de sudurd. Purtati incaltaminte de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI
Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizaérii casnice unde curentul
electric este furnizat de o retea publica de alimentare cu intensitate scazuta. Din cauza fluctuatilor de tensiune,

cat si a radiatiilor undelor radio pot exista probleme in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste tipuri
de medii.

Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-12.

EMISII ELECTROMAGNETICE

Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile.

Q'
m Curentul pentru sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
i »
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Céampurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate
trebuie sa ia masuri de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuald a riscurilor
pentru sudori.

Toti sudorii trebuie sa urmeze urmdtoarele proceduri in scopul minimalizarii expunerilor la cdmpurile electromagnetice provenind din
circuitul de sudura.

e pozitionati la un loc toate cablurile destinate sudurii - fixati-le cu un colier de strangere/bandoid, daca este posibil;

» pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

* nu infasurati niciodata cablurile de sudurd in jurul corpului;

e nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudurd. Tineti ambele cabluri de sudurd pe aceeasi parte a corpului;

« Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;

o Nu lucrati in proximitatea sursei de curent pentru sudura, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;

 Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudurd sau alimentatorul de sarma.

Purtatorii stimulatoarelor cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare incd necunoscute
sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE TAIERE

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producdtorului in momentul instaldrii si utilizdrii echipamentului de sudura
cu arc. In cazul detectdrii unor perturbdri electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul
asistentei tehnice din partea producatorului. In unele cazuri, aceastd actiune corectivd poate fi la fel de simpla precum impdmantarea
circuitului de sudare. In alte cazuri, poate fi necesar sa se construiasca un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru
sudura si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare. In toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana
cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura.

Inainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie sa evalueze posibilele probleme electromagnetice din
imediata apropiere. A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si
telefonie;

b) receptori si transmitdtori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

e) sanatatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sd se asigure ca restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie
suplimentare;

h) momentul zilei in care se efectueazd sudarea precum si alte activitati.

Mdrimea zonei ce trebuie luatad in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfasoara in acel loc.
Aceasta zona se poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalatiei de sudare.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utild pentru a identifica si rezolva
eventualele perturbdri. Este indicat ca evaluarea emisiilor s cuprindd masuratori la fata locului conform specificatiilor Art. 10 din
CISPR 11. Masuratorile la fata locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARI PRIVIND METODELE DE REDUCERE ALE EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudurd cu arc ar trebui s fie conectate la sursa publicd de alimentare
conform recomandarilor producdtorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sd luati masuri preventive suplimentare, cum ar
fi filtrarea retelei publice de alimentare. Trebuie luatd in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalica
sau echivalentul unui echipament de sudura instalat permanent. Trebuie sd se asigure continuitatea electricd a protectiei pe toata
lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectata la sursa de alimentare pentru sudurd pentru a asigura un bun contact electric intre
conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. Intretinerea echipamentului de sudura cu arc : Echipamentele de sudurd cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutina
conform recomandarilor producatorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator atunci
cand echipamentul de sudurd cu arc este utilizat. Echipamentele de sudura cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia
modificarilor si ajustarilor mentionate in instructiunile producdtorului. In special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scanteii,
dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut conform recomandarilor producdtorului in momentul pornirii si stabilizarii
arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul langd celdlalt, aproape de sol sau chiar
pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luatd in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjurdtoare. Cu toate
acestea, obiectele metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator dacd ating atat aceste parti
metalice, cat si electrodul. Operatorul ar trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.
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e. impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legatd la p&mant pentru a asigura protectia electrics, din
cauza dimensiunii/stocdrii sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei
poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sd reduca emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire
a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice. Dacd este nevoie, verificati ca impdmantarea piesei sa fie directd, desi
in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea la condensatorul corespondent in concordantd cu
reglementdrile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectivd a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare.
Protectia intregii zone de sudura poate fi luatd in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORTUL SI TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Sursa de curent pentru sudura este echipatd cu un maner superior permitandu-i transportarea manuala. Atentie,
NU subestimati greutatea. Manerul nu este considerat loc de prindere.
Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudura. Aceasta trebuie transportata in

pozitie verticala.
Nu treceti sursa de alimentare peste persoane sau obiecte.

Nu ridicati niciodata in acelasi timp o butelie de gaz si o sursa de curent. Normele de transport ale acestora sunt
diferite.

INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

e Asezati sursa de curent pentru sudura pe o podea cu o panta maxima de 10 °.

e Sursa de alimentare pentru sudura trebuie feritéa de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
e Echipament cu grad de protectie IP 23, semnificand :

- 0 protectie impotriva accesului pieselor periculoase cu diametru >12.5 mm si,

- protectie impotriva ploii cu inclinatie de 60% raportata la linia verticala.

Prin urmare, acest echipament poate fi utilizat in exterior in conformitate cu indicele de protectie IP23.

Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supra-incalzirea.

Producatorul nu isi asuma nicio responsabilitate pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor in urma utilizarii
incorecte si periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

« Opriti alimentarea deconectand aparatul de la priz& si asteptati dou& minute inainte de a lucra la echipament. in interior,

tensiunile si intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.

e Inlaturati carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor
- electrice, cu ajutorul unui personal calificat si a unui dispozitiv izolat.

» Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. In cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta

trebuie inlocuit de cdtre producdtor, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificata in mod similar, pentru a evita

orice eventual pericol.

o Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

/’ « Intretinerea trebuie efectuatd numai de cétre o persoand calificatd. Se recomands realizarea unei mentenante anuale.

« Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE

Doar personalul abilitat de cétre producitor poate efectua instalarea echipamentului. in timpul instaldrii, asigurati-vé c3
generatorul este deconectat de la retea. Sunt interzise conexiunile in serie sau in paralel fata de generator. Pentru a
beneficia de reglaje optime, se recomanda utilizarea cablurilor furnizate impreuna cu aparatul de sudura.

DESCRIEREA ECHIPAMENTELOR (FIG-1)

Aceste produse sunt surse de curent de sudura tip invertor pentru sudarea MMA (MMA) si cu electrod refractar (TIG).
Procedeul MMA permite sudarea oricarui tip de electrod : rutilic, basic, inox fonta si celulozic.
Procedeul TIG necesitd o protectie gazoasa (Argon).

Aceste produse pot fi echipate cu o telecomanda manuala (ref. 045675) sau cu pedala (ref. 045682).

1. Tastatura

2. Priza cu polaritate pozitiva.

3. Priza de polaritate negativa.

4. Port intrare telecomanda (remote control)
5. Comutator ON/OFF

6. Cablul de alimentare



@ PROGYS FLEX 280A CEL

MADE IN FRANCE

ALIMENTARE - PORNIRE

PROGYS FLEX 280A CEL este livrat fara prizd si este echipat cu un sistem «Tensiune flexibild» si care este alimentat
de o instalatie electrica CU impamantare, intre 110V si 480V, monofazat sau trifazat (50 - 60 Hz). Acest echipament nu
trebuie utilizat pe o sursa de alimentare trifazica cu 4 fire dintre care 1 neutru pentru impamantare.

Schema de conectare :

1- fazal

Conectarea
2- faza 2 la o prizd
2- faza 2 . v
4- impamantare trifazata
1- fazal Conectarea
2 - faza 2 sau neutru la o prizd
3- impdmantare monofazata

* ATENTIE! In cazul unei conexiuni monofazate, firul nefolosit trebuie izolat astfel incat s& nu intre niciodats in contact cu celelalte fire.

Curentul efectiv absorbit (I1eff) este indicat pe sursele de curent de sudare pentru a beneficia de conditii maxime de
functionare. Verificati daca sursa de alimentare si protectiile sale (siguranta si / sau intrerupdtorul) sunt compatibile
cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. In unele tari poate fi necesar sd schimbati priza pentru a permite
utilizarea la conditii maxime. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca priza este accesibila.

Sursele de alimentare pentru sudare vor intra in protectie daca tensiunea de alimentare este mai mica sau mai mare cu
15% din tensiunea specificatad (pe afisajul tastaturii va apdrea un cod de eroare).

Pornirea se face prin rotirea comutatorului pornit/oprit (5) in pozitia I, iar oprirea se face prin rotirea in pozitia O. Uni-
tatea de sudurd se porneste prin apésarea butonului « @ «. Atentie ! Nu intrerupeti niciodat3 alimentarea cu energie
electricd atunci cand sursa de curent de sudare se afld sub sarcina.

Comportamentul ventilatorului:
- In modul MMA, ventilatorul functioneazd continuu.
- In modul TIG, ventilatorul functioneaza numai in timpul fazei de sudare si se opreste dupa racire.

CONECTAREA LA GENERATOR

Aceste surse de alimentare pentru sudare pot fi utilizate pe generatoare, cu conditia ca energia auxiliard sa indeplineasca
urmatoarele cerinte:

- Tensiunea trebuie sa fie alternativa, reglata conform specificatiilor si cu o tensiune de varf mai mica de 700V,

- Frecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de tensiune ridicatd care poate
deteriora sursa de curent de sudura.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate cablurile de prelungire trebuie sa aiba o dimensiune si o sectiune transversala corespunzdtoare tensiunii de ali-
mentare a echipamentului. Utilizati un prelungitor conform cu reglementarile nationale.

Tensiunea de alimentare de la retea Lungime - Sectiunea cablului prelun-
gitor
- <45m [ >45m
400 V 1.5 mm?2
PROGYS FLEX 280A CEL 230V 1.5 mmz2 | 2.5 mm?2
110V 2.5 mm?2

SUDAREA CU ELECTROD INTEGRAT (MODUL MMA)

o Conectati cablurile, suportul pentru electrozi si clema de masa in conectorii de conectare,
» Respectati polaritatea si intensitatea sudurii indicate pe ambalajul cutiilor cu electrozi.
e Scoateti electrodul din suport atunci cand echipamentul nu este utilizat.
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Dispozitivele sunt echipate cu 3 functii specifice invertoarelor :
-Hot Start asigura supracurent la inceputul sudarii.
-Arc Force ofera un supracurent care previne lipirea atunci cand electrodul intrd in baie de fuziune.
- Anti-Sticking permite electrodului sa fie usor decojit fara a face sa se inroseasca in caz de lipire.

PROCESE DE SUDARE ELECTROZI

e MMA STANDARD

Modul standard de sudare MMA este potrivit pentru majoritatea aplicatiilor. Acesta permite sudarea cu toate tipurile de
electrozi acoperiti, rutili si bazici si pe toate tipurile de materiale: otel, inox, fonta.

Activarea modului MMA si reglaje ale intensitatii :

e Selectati pozitia MMA (2) cu selectorul (5).

PES s » Inscriptia MMA clipeste o secunda la fiecare 5 secunde (afisaj (1)).
m ] 4 e Reglati intensitatea dorita prin actionarea butonului (4).

XN E’

V)

e Postul este pregatit pentru sudura.

v
) () ADJUST

v
OK

Pentru a seta functia Hot Start, urmati pasii de mai jos:

Sfaturi :
- Hot Start scazutd, pentru foi subtiri
- Hot Start ridicata pentru metale greu de sudat (piese murdare sau oxidate)

Cand statia se afla in modul MMA Standard:
e Apdsati scurt selectorul (5).
HOTSTART e HS» (Hot Start) clipeste si apoi apare un numar

PRESET
0-90% (ecranul (1)).

® M ) ApJusT * Reglati intensitatea dorita prin actionarea butonului (4).
OvK e Postul este pregatit pentru sudura.

Pentru a regla functia Arc Force, urmati acesti pasi:

Sfaturi :

Functia Arc Force poate fi setatd manual de la 0 la 90% sau prin selectarea unui electrod (rutil, bazic sau celulozic)
continuand reglajele dincolo de 90%.

- Functia Arc Force slaba, pentru electrozi rutilici, inox,

- Functia Arc Force crescutd, pentru electrozi bazici, fonte si celulozici,

@ Cand statia este in modul Pulse MMA:
e Apadsati scurt selectorul (5) pentru a regla functia ARC FORCE.
PRESS
] v e Inscriptia ,,AF” (ARC FORCE) clipeste apoi apare un numar
H F :lfggfz (ecranul (1)).
rut - bAS - CEL . . . .
® v <) ADJUST e Setati procentul dorit (%) sau tipul de electrod folosind tastele (4).
(;( e Confirmati valoarea doritd apasand butonul (5).
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e MMA PULSE

Modul de sudare MMA cu impulsuri este potrivit pentru aplicatiile in pozitie verticala ascendenta (PF). Impulsul permite
mentinerea unei bdi reci favorizand astfel transferul de material. Fara impuls sudarea verticala ascendentd necesita
miscare, altfel spus o deplasare triunghiulara dificild. Datorita MMA Impuls nu mai este nevoie de aceastd miscare, in
functie de piesa dvs. o miscare dreaptd ascendentd poate fi suficientd. Cu toate acestea, daca doriti sa va largiti piscina
de sudura, este suficienta o miscare laterala simpld similara sudarii plate.

In acest caz, puteti regla frecventa curentului impulsului pe ecran. Acest proces ofera astfel un control mai mare asupra
operatiei de sudare verticald.

Activarea modului MMA si reglaje ale intensitatii :

@ Cand statia se afla in modul MMA Standard:
PRESS e Apasati selectorul (5) timp de 3 secunde.
G - v N
SR ¢ ,PLS» (Pulsed) clipeste si apoi apare un numar
[ (ecranul (1)).

@ M () ADJUST ° Reglati intensitatea doritd prin actionarea butonului (4).

v
oK e Postul este pregatit pentru sudura.

Pentru a seta frecventa, urmati pasii de mai jos:

- @ Atunci cand statia se afld in modul MMA Pulsed pe functia HOTS-
PRESS (OK) TART:
v e Apasati scurt selectorul (5) pentru a regla frecventa.
T _ || PRESET * Se afiseaz inscriptia ,FrE” (FRECVENTA), apoi apare un numéar

L)L 04-20Hz  (o0rany (1)).

v
» () ADJUST

v
OK

Reglajul frecventei (Hz) dorite prin apasarea butonului (4).

e Postul este pregatit pentru sudura.

SUDURA CU ELECTROD TUNGSTENE SUB GAZ INERT (MODUL TIG)

v

Sudarea TIG DC necesita protectie cu gaz (Argon).

Pentru sudarea TIG, urmati pasii de mai jos:

1. Conectati clema de impamantare la polaritatea pozitiva (+).

2. Conectati un pistol ,,cu supapad” la polaritatea negativa (-). (ref. 044401)

3. Conectati conducta de gaz la regulatorul de presiune al buteliei de gaz.
Uneori va fi necesar sa-| tdiati inainte de piulitd dacad acesta din urma nu este
potrivit pentru regulatorul de presiune.

4. Activati modul TIG si setati intensitatea (a se vedea paragraful : TIG LIFT)
6. Reglati debitul gazului de pe regulatorul de presiune al buteliei de gaz, apoi
deschideti supapa pistolului.

7. Pentru a crea arcul : atingeti electrodul pe piesa de prelucrat.

8.La sfarsitul procesului de sudare : ridicati lanterna cu o miscare rapida sau
ridicati arcul o singura data (de sus in jos) pentru a declansa stingerea automata
(a se vedea paragraful : functiePANTA DESCENDENTA). Aceastd miscare tre-
buie efectuata pe o indltime de 5-10 mm. Apoi inchideti supapa pistolului pen-
tru a opri gazul dupa ce electrodul s-a racit.
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e TIG LIFT
Activarea modului TIG Lift si setarea intensitatii :

@ Cand statia este in modul Pulse MMA:
e Apdsati selectorul (5) timp de 3 secunde.
PRESS
L1 7 v o Inscriptia ,tIG” (TIG) clipeste apoi apare un numadr (afisajul (1)).
L) T
| I N |
e Reglati intensitatea doritd prin actionarea butonului (4).
v
ADJUST o <
®© v © (;l)js e Postul este pregatit pentru sudura.
OK

Functia DOWNSLOPE: La sfarsitul sudurii, aceasta corespunde timpului necesar dupa declansarea coborarii pentru
a reduce treptat curentul de sudare pana la oprirea arcului electric. Aceasta functie ajuta la prevenirea fisurilor si a
craterelor la capatul sudurii.

Activarea functiei downslope (oprirea treptata a arcului) :

7 @ Atunci cand statia se afla in modul TIG LIFT:
e Apdsati scurt selectorul (5) pentru a seta timpul de estompare.
PRESS (OK)
: e Inscriptia ,dSt” (DOWNSLOPE) clipeste apoi apare un numar
(ecranul (1)).
v
® () ADJUST e Setati de la 1 la 10 secunde cu posibilitatea dezactivarii acesteia (OFF).
v  1-10s/OFF
@ « Confirmati valoarea dorita apdsand butonul (5).
PRESS (OK)

e Postul este pregatit pentru sudura.

Combinatii sugerate / Ascutirea electrodului

~4’ h Curent (A) @ Electrod (mm) Q(I::f)a ( Arggﬁlr/tmin)
0,3-3 mm 5-75 1 6,5 6-7
DC 2,4-6mm 60 - 150 1,6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8 - 8,8 mm 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12 mm 225 - 280 3,2 12,5 9-10

Pentru o functionare optima, ar trebui sa utilizati un electrod ascutit dupd cum urmeaza:

v
d L = 3 x d pentru curentul slab.

; L = d Pentru curentul cu intensitate mare.
0 z L

TELECOMANDA

Comanda la distanta functioneaza in procedeele TIG si MMA.

G
. S —o &

\ 045682
E B C
I
D C A

Schema electrica in functie de telecomanda.

045675 ]

ref. 045699 Vedere din exterior
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Conectarea :
1 - Conectati accesoriu pentru comanda la distanta pe partea din spate a sursei de curent pentru sudare.

2 - THM detecteazd prezenta unei pedale pentru comanda la distantd si propune alegerea unei optiuni accesibile prin
derularea rotitei :

E Q Alegerea pedalei.

E H Alegerea unui potentiometru de tip comanda.

@ B O comanda este prezentd, dar nu este activa.

c tivitat
Produsul este echipat cu un stecher tip femela pentru comenzile la distanta.

Priza tip femeie specifica in 7 pini (optiune ref. 045699) permite conectarea acestuia la diferite tipuri de accesorii ce
prevad o comanda la distanta. Pentru efectuarea cablajului, respectati schema urmatoare.

TIPURI DE ACCESORII CU COMANDA LA Denumirea firului Pin conector asociat
DISTANTA
5V A
Pedald Comand_a marv]uala la Cursor B
distanta
Comun / Masa C
Comutator D

Mod de functionare :

e Comanda la distanta manuala (optiune ref. 045675). A
Comanda manuald permite variatia curentului de la 50% la 100% din intensitatea reglata. In cadrul acestor setari,
toate modurile si functiile sursei de curent pentru sudare sunt accesibile si reglabile.

e Pedala (optiune ref. 045682) : A

Pedala permite variatia curentului de la minim la 100% din intensitatea reglata. In modul TIG, sursa de curent pentru
sudura functioneazd numai in modul 2T. In plus, cresterea si diminuarea curentului nu mai sunt controlate de sursa de
curent de sudare (functii inactive), ci de utilizator prin intermediul pedalei.

ANOMALII, CAUZE, REMEDII

Anomalii Cauze Remedii

Dispozitivul nu furnizeaza curent
- indicatorul luminos galben de
eroare termica este aprins (6).

Protectia termica a statiei este
activata.

Asteptati sfarsitul perioadei de
racire, aproximativ 2 minute. Mar-
torul (6) se stinge.

Ecranul (1) este pornit, dar dispo-
zitivul nu furnizeaza energie.

Cablul de prindere la pamant,
suportul electrodului sau lanterna
nu sunt conectate la statie.

Verificati conexiunile.

MMA-TIG

Statia este alimentatd, simtiti
furnicdturi atunci cand puneti
mana pe caroserie.

Exista o problema la impdamantare.

Verificati fisa si impamantarea
instalatiei dvs.

Statia sudeaza defectuos

Eroare de polaritate

Verificati polaritatea recomandata
pe cutia electrodului

La pornire, pe ecran apare k.

Tensiunea de alimentare nu este
respectata

Verificati instalatia electrica sau
generatorul
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Arc instabil

Defectiune la electrodul de tungs-
ten

Utilizati electrodul tungsten de
dimensiunea corecta

Folositi un electrod tungsten
pregatit corespunzator

Debitul de gaz este prea mare.

Reduceti debitul de gaz.

TIG

Electrodul tungsten se oxideaza si
se murdareste la sfarsitul sudarii

Zona de sudare

Protejati zona de sudare de
curentii de aer.

Problema cu gazul sau intrerupere
prematura a gazului

Verificati si strangeti toate racordu-
rile de gaz. Asteptati ca electrodul
sa se raceasca inainte de a opri
gazul.

Electrodul se topeste

Eroare de polaritate

Verificati dacd clema de
impamantare este conectata la +

11
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INTERFATA

MADE IN FRANCE
- |NVERTER -
| ||
= WELDER =

CDHK

6 o

\0

Ecran afisare

Martor al modului ,sudare cu electrod” (MMA)

Martor al modului ,sudare cu electrod tungsten” (TIG)

Buton valoare - sau +.

Buton selectare-validare

Indicator de protectie termica

Buton pornire - standby

000000 e
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PIESE DE SCHIMB

FLEX 280

1 Circuit primar 97348

2 Circuit principal 97311

3 Circuitul microcontroler-ului 97453

4 Circuitul alimentdrii auxiliare 97257

5 | Intrerupétor 3P tri 51069

6 Presetupd 71148

7 Cablu 3P+impamantare 91499

8 Cablaj comanda la distantd 71508

9 Ventilator 24V 51021
10 Circuit secundar 97244
11 Transformator de putere 64643
12 Auto PFC 63619
13 Tampon antiderapant 56120
14 | Grild de protectie 56094 + 56095
15 Stecher Texas 50 tip barbat 51468
16 | Tastaturd 51924IND1

13
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DIAGRAMA ELECTRICA
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SPECIFICATII TEHNICE

Primar

Tensiune de alimentare 110 V +/- 15% 230V +/- 15% 400 V +/- 15%

Numér de faze 1 3 1 3 1 3

Frecventa retelei 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz

intrerupétor de sigurantd 32A 20A 32A 16 A 20A 20A 20A 16 A 16 A 16 A 16 A 16 A

Secundar MMA TIG MMA TIG MMA TIG MMA TIG MMA TIG MMA TIG

Tensiunea circuitului deschis 100V

Curent nominal la iesire (I,) 5A-140A 5A-200A 5A-280A

Tensiune conventionald la iesire (U,) 20,2V 10,2V 202V 10,2V 20,2V 10,2V 20,2V 10,2V 20,2V 10,2V 20,2V 10,2V

25,-6 Vv 15,_6 \ 25,_6 \ 15,_6 \ 28,_0 Vv 18,_0 \" 25,_6 \ 18,_0 ) 31,_2 \ 21,_2 \ 31,_2 \ 21,-2 \

Ciclul de' folCtionare la40°  Imax 30% 60% 35% 100% 40% 80% 55% 100% 35% 55% 25% 40%

ﬁo(rﬁ:)ar?é%)60974-l 60% 115A 140 A 125A 140 A 180 A 200 A 190 A 200 A 220 A 250 A 200 A 225A
100% 90 A 110 A 100 A 140 A 150 A 200 A 170 A 200 A 200 A 220 A 170 A 180 A

Temperatura de functionare -10°C > 40°C

Temperatura de depozitare -20°C > 55°C

Grad de protectie 1P 23

Dimensiuni (LxIxh) 470 x 260 x 430 mm

Greutate 23 kg

*Ciclurile de functionare sunt efectuate in conformitate cu IEC 60974-1 la 40°C si pe un ciclu de 10 minute.

In caz de utilizare intensivd (> ciclu de lucru), protectia termicd poate fi activats, caz in care arcul se stinge, iarﬂ lampa se aprinde.
Lasati echipamentul sa se rdceasca pana cand martorul de protectia se stinge.

Sursa de curent de sudare necesita o caracteristica de iesire scazuta.

GARANTIE

Garantia acoperd toate defectele de fabricatie precum si alte defecte, timp de 2 ani de la data achizitiondrii (piese si fortd de munca).
Garantia nu acopera :

e Orice alta dauna datorata transportului.

e Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).

« Incidente datorate utilizarii necorespunzdtoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cddere, demontare).

* Defectiuni legate de mediu (poluare, ruging, praf).

In cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:

- dovada achizitiondrii datate (chitanta, factura etc.)

- 0 nota explicativa a defectului.

PICTOGRAME
A [I]:l]] Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.
Sursa de curent cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

Sudare MMA (Manual Metal Arc)

# Sudare TIG (Tungsten Inert Gaz)
|

Potrivit pentru sudarea intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie plasata in
astfel de incaperi.

[E—— Curent continuu de sudare

Uo Tensiune aferentd in vid

X(40°C) Ciclul de functionare conform standardului IEC 60974-1 (10 minute - 40 ° C).

12 Curent conventional de sudare corespondent

A Amperi

U2 Tensiuni conventionale corespunzatoare in momentul incarcdrii
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Vv

Volti

Hz

Hertz

1~
50-60 Hz DD

Alimentare monofazata 50 sau 60Hz.

3~
50-60 Hz DD

Alimentare trifazata 50 sau 60 Hz.

Ul Tensiunea nominald de alimentare.
Iilmax Curentul nominal maxim de alimentare (valoarea efectiva).
Ileff Curent de alimentare efectiv maxim.
c E Dispozitiv in conformitate cu directivele europene. Declaratia de conformitate este disponibild pe site-ul nostru web.
IEC 60974-1
IEC 60974-10 | Dispozitivul respecta standardele IEC 60974-1, IEC 60974-10 si Clasa A
Clasa A
ﬁ Acest material este supus colectdrii selective in conformitate cu Directiva europeana 2012/19 / UE.
_—

Produs reciclabil ce face obiectul unei instructiuni de sortare.

Material conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanica este disponibila pe site-ul nostru (vezi pagina
de copertd).

Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia de conformitate C » (CMIM) este disponibild pe site-ul nostru (vezi
coperta).

Marca in conformitate cu EAC (Comunitate Economica Eurasia).

Informatii cu privire la temperaturd (protectie termica).

Telecomanda

Compatibilitate generator.
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