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RACORD GAZ

[ Taiati furtunul de gaz in 4 (lungime la alegere)

3m
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Aluminiu

NOUSE  Tub capilar

Teaca de otel
Duza capilard

A\ Teacd din teflon
H Teflon sheath
5/ Teflon-Drahtseel
Teflon mantell

PRIMA UTILIZARE

[ inainte de prima utilizare a aparatului, v& rugédm sa verificati daca exista noi actualizari.

(:) (:) System Update - V1.02
Please Wait ...
. - .o _Full.egf

Check File Integrity

| —

o | —

cazul in care este detectata o

|HM noua versiune.

B Introduceti stick-ul USB furnizat in portul dedicat acestuia
si apoi porniti dispozitivul. R Ecranul de mai sus apare in
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AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

tivului.

j Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice alta manipulare a dispozi-
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.
Producétorul nu va fi responsabil de nicio vatamare corporala sau materiala datorata unei manipulari neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unor probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificata pentru a realiza instalarea corecta.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe placuta de identificare si/lsau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi raspunzator in cazul unei utilizaéri inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea trebuie realizata intr-o incapere fara praf, acid, gaze inflamabile sau alte substante corozive. Este valabil si pentru depozitare. Asigurati o
buna circulatie a aerului in momentul utilizarii aparaturii.

Interval de temperatura :
Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :
Inferioara sau egala cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioara sau egala cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :
Pana la 1000m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA $I COLECTIVA

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

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase din arc, cdmpuri electromagnetice (aviz purtatorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmatoarele 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 manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau 0 masca de sudura 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 priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sa poarte imbracaminte adecvata 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 sudura).

© @ 68

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
Anu se inlatura 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 manipulérii lor. Pentru a realiza interventii de
mentenanta la torta sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii, asteptati cel putin 10 minute pentru a va asigura
ca acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, 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 inainte de a parasi zona de lucru.

>

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

3 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 cagula cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul

insuficientei aerului.
- Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

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 verticala si legate de un suport, sau puse intr-un carucior.
Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.

7
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RISC 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.

Indepértati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanta de securitate corespunzatoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabila sau explozibila (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 oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticala si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Tnchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperaturé 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 alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudura, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

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

SECURITATEA ELECTRICA
- e

Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica 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.

nainte de a deschide sursa de curent pentru sudurd, aceasta trebuie deconectats 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 imbr&c&minte uscata si in stare bun& pentru v& putea izola de circuitul de sudura. Purtati incaltdminte
de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii 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 61000-3-11.

D: Acest echipament nu este in conformitate cu Norma CEl 61000-3-12 si este destinat racordarii la retele private cu tensiune
scazuta conectate la o retea publica de alimentare numai la nivel mediu si inalt de tensiune. Daca echipamentul este legat
f la o retea publica de slaba tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de a se asigura, prin contactarea

operatorului retelei de distribuire, ca echipamentul respectiv poate fi conectat.

EMISII ELECTROMAGNETICE
\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul pentru
:?i‘\v sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
ERAR

Campurile 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 individuala a riscurilor pentru sudori.

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

* pozitionati cablurile de sudura impreuna - fixati-le cu un colier bandoid, daca este posibil;

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

* nu infagurati niciodata cablurile de sudura in jurul corpului;

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



Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale AUTOPULSE T3

+ Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;
* 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 sudura 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 inca necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE SUDURA

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instalarii si utilizarii echipamentului de sudura cu arc. n
cazul detectarii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producatorului. In unele cazuri, aceasta actiune corectiva poate fi la fel de simpla precum impamantarea circuitului de sudare. Tn 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

Tnainte 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 transmitatori 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 sa se asigure céa restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Marimea zonei ce trebuie luata 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 instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Este indicat ca evaluarea emisiilor sa cuprinda 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 A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

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

b. intreginerea echipamentului de sudura cu arc : Echipamentele de sudura 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 sudura cu arc
este utilizat. Echipamentele de sudura cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in instructiunile
producétorului. Tn special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut conform
recomandarilor producatorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

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

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luata in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cét si electrodul. Operatorul ar
trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e.impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legata la pAmant pentru a asigura protectia electrica, din cauza dimensiunii/stocarii
sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa
reduca emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice.
Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directa, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea
la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.

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

TRANSPORTUL SI TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudura. Aceasta trebuie transportata in pozitie verticala.
A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.

Nu ridicati sub nicio forma n acelasi timp o butelie cu gaz si o sursa de curent pentru sudura. Normele de transport ale acestora sunt diferite.
Este de preferat sa se inlature bobina de sarma inainte de a ridica sau transporta sursa de alimentare pentru sudura.

RO
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INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

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

* Asigurati o zona suficienta pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.

* A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

« Sursa de alimentare pentru sudura trebuie ferita de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
 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.

Curentii de sudura pot distruge cablurile de impamantare, pot deteriora echipamentele si dispozitivele electrice si pot provoca
incalzirea componentelor, ceea ce poate duce la incendiu.

- Toate conexiunile de sudura trebuie conectate ferm, verificati-le regulat!

- Asigurati-va ca piesa este bine fixata si ca nu prezinta probleme electrice!

- Atasati sau suspendati toate elementele conducatoare de electricitate de la sursa de sudura, cum ar fi cadrul, caruciorul si sistemele de prindere,
astfel incat acestea sa fie izolate!

- Nu asezati alte echipamente precum burghie, dispozitive de ascutit etc. pe sursa de sudura, carucior sau sistemele de ridicare, fara a fi izolate!

- Asezati intotdeauna pistoletul de sudura sau suporturile de electrozi pe o suprafata izolata atunci cand nu sunt utilizate!

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

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

INTRETINERE / RECOMANDARI

- Intretinerea trebuie efectuatd numai de cétre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
» Opriti alimentarea deconectand aparatul de la priza si asteptati doua minute inainte de a lucra la echipament. In interior,
D‘ tensiunile si intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.

« 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. Tn cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de catre
producator, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificata in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

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

* 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 c&tre producétor poate efectua instalarea echipamentului. Tn timpul instalarii, asigurati-va ca 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.

DESCRIERE GENERALA

AUTOPULSE este o unitate de sudura semiautomata ,sinergica” ventilata pentru sudura (MIG sau MAG). Este recomandat pentru sudarea otelurilor,
a otelului inoxidabil si a aluminiului si pentru brazare. Reglarea sa este rapida si usoara datorita modului sau,sinergic” integrat.

DESCRIEREA ECHIPAMENTULUI (1)

1-  Presetupa (cablu de alimentare) 10- Cablu USB

2-  Comutator pornit/oprit 11- IHM

3- Conector T1 12-  Conector pentru pistol cu bobina (Spool Gun)
4- Conector de gaz T2 13- Conector Push Pull (PP)

5- Conector de gaz T3 14-  Conector Texas (-)

6-  Suport butelii 15-  Conector Euro T1

7-  Suport bobine 1,2 si 3 16- Conector Euro T2

8-  Alimentator motorizat 17-  Conector Euro T3

9- Comutator intre purificarea gazului si alimentare cu sarma

INTERFATA OM MASINA

D:i] Cititi cu atentie manualul de utilizare al interfetei (IHM) ce face parte din documentatia completa a echipamentului.
IHM
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ALIMENTARE - PORNIRE

- Modelul de 400 V este furnizat cu o priza de 16 A EN 60309-1 si trebuie utilizat numai pe o instalatie electrica trifazata de 400 V (50-60 Hz) cu patru
fire si cu impamantare.

» Modelul de 208/240 V este furnizat fara stecher si trebuie utilizat numai intr-o instalatie electrica trifazata de 200-240 V (50-60 Hz) cu patru fire, cu
neutru impamantat.

Pentru conditii maxime la utilizare, curentul efectiv absorbit (I11eff) este indicat pe echipament. Verificati daca sursa de alimentare si protectiile sale
(siguranta si / sau intrerupatorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. Tn unele tari poate fi necesar s& schimbati priza
pentru a permite utilizarea la conditii maxime.

» Modelul de 400 V este proiectat sa functioneze la o tensiune electrica de 400V +/- 15%. Acesta intra in protectie daca tensiunea de alimentare este
mai mica de 330Vrms sau mai mare de 490Vrms. (un cod de eroare va aparea pe ecranul de afisare al tastaturii).

» Modelul de 208/240 V este proiectat sa functioneze la 220V - 15% +20%. Acesta intra in protectie daca tensiunea de alimentare este sub 185 Vrms
sau peste 270 Vrms. (un cod de eroare va aparea pe ecranul de afisare al tastaturii).

* Pornirea se realizeaza prin rotirea comutatorului pornit/oprit (2 - FIG. 1) in pozitia |, iar oprirea se face prin rotirea in pozitia 0. Atentie ! Nu intrerupeti
niciodata curentul atunci cand statia este in priza.

CONECTAREA LA GENERATOR

AUTOPULSE poate functiona cu generatoare, cu conditia ca energia auxiliara sa indeplineasca urmatoarele cerinte:

- Pentru modelul de 400 V : Tensiunea trebuie sa fie alternativa, valoarea sa efectiva trebuie sa fie de 400V +/- 15%, iar tensiunea de varf trebuie sa
fie mai mica de 700V,

- Pentru modelul de 208/240 V: Tensiunea trebuie sa fie alternativa, cu o valoare RMS de 220V - 15% +20% si o tensiune de varf mai mica de 375V,
- ROecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de inalta tensiune care pot deteriora statiile.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate prelungitoarele sa aiba o lungime si o sectiune corespondenta cu tensiunea echipamentului. Utilizati un prelungitor conform cu reglementarile
nationale.

Intrare de curent Sectiunea de prelungitor (<45m)
400 V 2.5 mm2
208/240V 4 mm2 (AWG 12)
INSTALAREA BOBINEI
il =~
a b - Indepartati duza (a) si varful de contact (b) de pe pistoletul MIG/MAG.

- Deschide trapa generatorului.

- Puneti bobina n suportul ei.

- Tineti cont de urechea de angrenare (c) a suportului bobinei. Pentru a monta o bobina de
200mm, strangeti la maximum suportul de mentinere din plastic al bobinei (a).

- Reglati ROana din rotita (b) pentru a impiedica inertia bobinei sa incurce firul la oprirea
sudarii. Tn mod normal, nu trebuie strans foarte tare, altfel riscati s& produceti o suprain-
calzire a motorului.

s

INCARCAREA CU SARMA DE APORT

Pentru a schimba rolele, procedati astfel :

- Desurubati rotita la maximum si impingeti n jos.

- Deblocati rolele prin desurubarea suruburilor de fixare (b).

- Montati rolele adecvate alimentatorului pentru aplicatia dumneavoastra si strangeti suruburi-
le de fixare.

Rolele furnizate sunt role cu dubla canelura :

-alu@1.0/1.2

- otel @ 0.8/1.0.

de material.

- Utilizati role cu canelura in V pentru sarma din otel si alte tipuri de sdrma mai dura.

Utilizati role cu canelura in U pentru sarma din aluminiu si alte tipuri de sarma din aliaje, foarte
subtiri.

4 : inscriptie vizibila pe rola (exemplu : 1.2 VT)
é" —» : canelura recomandata

v - Verificati inscriptiile de pe rola si verificati daca rolele sunt potrivite pentru diametrul sarmei si tipul

RO
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Pentru a instala sdrma de aport, procedati astfel :

- Desurubati rotita la maximum si apoi impingeti-o in jos.

- Introduceti firul, apoi inchideti tamburul motorului si strangeti butonul asa cum este indicat.

- Actionati motorul de pe declansatorul pistoletului sau de pe butonul de avansare manuala a
sarmei (I-9).

Observatii :

* Un suport prea strans poate angrena probleme de alimentare precum si supraincalzirea motorului.

+ Cablul de conectare al pistoletului trebuie sa fie bine strans la intrare pentru a evita supraincalzirea sa.

» Verificati ca nici sdrma, nici bobina sa nu atinga componentele mecanice ale aparaturii, altfel poate exista riscul scurtcircuitarii.

RISCUL ACCIDENTARII CU COMPONENTE MOBILE

Alimentatoarele cu sarma au componente mobile care pot prinde mainile, parul, hainele piesele sau alte accesorii, prin urmare
pot provoca ranirea.

* Nu puneti mana pe componentele rotative sau ce se afla in miscare!

Asigurati inchiderea capacelor carcasei sau a celor de protectie in timpul procesului de sudare !

Nu purtati manusi atunci cand filetati conducta de alimentare si cand schimbati bobina de alimentare.

SUDARE SEMI-AUTOMATA iN OTEL/INOX (MOD MAG)

AUTOPULSE poate suda sarma de otel de la @ 0,6 la 1,2 mm si otel inoxidabil de la @ 0,8 la 1,2 mm (II-A).

Unitatea este furnizata cu role de @ 0,6/0,8 si @ 0,8/1,0 pentru otel sau otel inoxidabil. Duza de contact, canelura rolei, teaca pistoletului sunt pro-
iectate intocmai pentru aceasta aplicatie.

Utilizarea pe piese din otel necesita un gaz specific pentru sudare (Ar+C0O2). Proportia de CO2 poate varia in functie de tipul gazului utilizat. Pentru
inox, utilizati un amestec de 2% de CO2. Daca sudati cu CO2 pur, este necesara conectarea unui dispozitiv de preincalzire a gazului din butelie.
Pentru nevoi specifice de gaz, contactati distribuitorul dvs de gaz. Debitul gazului pentru otel este cuprins intre 8 si 15 litri / minut in functie de me-
diul fnconjurator. Sinergia modului pulsat este optimizata pentru un debit de gaz cuprins intre 12 si 15 litri/minut.

Pentru a masura debitul de gaz la iesirea din pistolet, se recomanda utilizarea debitmetrului optional (ref. 053939).

SUDARE SEMI-AUTOMATIZATA ALUMINIU (MOD MIG)

AUTOPULSE poate suda sarma de aluminiu de la @ 0,8 la 1,2 mm (II-B).

Utilizarea in modul aluminiu necesitd un gaz specific, Argon pur (Ar). Pentru alegerea tipului de gaz, solicitati sfatul unui distribuitor de gaz. Debitul
de gaz in modul aluminiu este cuprins intre 15 si 20 I/min, in functie de mediu si de experienta sudorului. Sinergia modului pulsat este optimizata
pentru un debit de gaz cuprins intre 12 si 15 litri/minut.

Iata diferentele dintre utilizarea otelului si a aluminiului :

- Utilizati role speciale pentru sudarea aluminiului.

- Puneti minimul de presiune pe rolele cu presa ale bobinei motorizate pentru a nu strivi sarma.

- Folositi tubul capilar (pentru ghidarea sarmei intre rolele bobinei si conectorul EURO) numai pentru sudarea otelului/ otelului inoxidabil (1I-B).

- Utilizati un pistolet special pentru aluminiu. Acest pistolet pentru aluminiu are o teaca din teflon ce contribuie la reducerea ROecarii. A NU se tdia
teaca la baza racordului ! Aceasta teaca este utilizatéd pentru a ghida firul de pe role.

- Tub de contact : utilizati un varf de contact SPECIAL pentru aluminiu, corespunzator diametrului sarmei.

- —— Atunci cand se utilizeazd manson rosu sau albastru (sudura de aluminiu), se recomanda utilizarea accesoriului
d_F 90950 (II-C). Acest accesoriu de ghidare din otel inoxidabil imbunatateste centrarea si faciliteaza fluxul sarmei.

SUDAREA SEMI-AUTOMATIZATA CU CUSI SI CUAL (MOD BRASARE)

Echipamentul poate suda sarma CuSi si CuAl de la @ 0,8 la 1,2 mm. A
La fel precum si pentru otel, varful capilar trebuie pus la loc potrivit si trebuie utilizat impreuna cu un pistolet cu teaca din otel. In cazul brasajului,
trebuie utilizat Argon pur (Ar).

RACORDARE LA GAZ

- Montati un manometru adaptat pe butelia de gaz. Conectati postul de sudura la cablul furnizat. Puneti cele 2 coliere de stréangere pentru a evita
scurgerile.

- Asigurati o buna intretinere a buteliei de gaz respectand fixarea ei cu lantul de generator.

- Reglati debitul gazului prin actionarea potentiometrului situat pe manometru.

NB : pentru a facilita reglajul debitului de gaz, actionati rolele alimentatorului apasand tragaciul pistoletului (slabiti rotita ROanei alimentatorului
pentru a nu mai angrena sarma). Presiunea maxima a gazului : 0.5 MPa (5 bari).

Aceasta procedura nu se aplica sudarii in modul ,Fara Gaz” (No GAZ).
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AUTOPULSE T3

MOD SUDARE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Procedee de sudare
O L
24 3 a
<:( < » =)
Parametri Reglaje = % = o
< o o 5
= | = o}
()] (@)
Cuplu - Fe Ar25% CO, ) v v v Alegerea tipului de material de sudat.
material/gaz - Parametri sinergici de sudare
Diametrul sarmei @0.6>31.2mm - v ¥v' ¥ | Alegerea diametrului sarmei
Mod Arc OFF - ON - - v v~ | Activati sau nu modularea curentului pentru sudare (Puls Dublu)
Comportamentul 2T, 4T v | v ¥ ¥ Alegerea modului de gestionare a sudarii cu trégaci.
tragaciului
Mod de sudare prin POT DELAY v v Al i .
puncte SPOT, - - egerea modului de sudare prin punctare
Grosime U . ) . L
1-Setare Curent ) v v v Alegerea setari prln_clpale a ecranului Qe aﬂgrf\re (_Gr03|mea piesei de
s sudare, curent mediu de sudare sau viteza sarmei).
Viteza
. Hold . . N - «
Energie Coef. termic v ¥ ¥ | ¥ | Consultati capitolul ,Energie” in paginile urméatoare.

Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setéri / Mod de afisare : Usor, Expert, Avansat. Consultati manu-
alul de utilizare al interfetei [HM.

PROCEDEE DE SUDARE

Pentru mai multe informatii cu privire la sinergiile GYS si procedeele de sudare, scanati codul QR :

MOD DE SUDARE PRIN PUNCTE

* SPOT

Acest mod de sudare permite preasamblarea piesei inainte de a o suda. Punctarea poate fi manuala, prin apasarea declansatorului, sau temporizata,
cu un timp de punctare predefinit. Timpii de punctare permit o mai buna productivitate precum si realizarea unor puncte de sudare neoxidate (mod
accesibil in meniul avansat).

* DELAY

Este un mod de punctare asemanator functiei STOP, insa inlantuie punctele si timpul de oprire predefiniti odata cu actionarea tragaciului.

SETAREA REGLAJELOR
Unita-
te
Viteza fir m/min | Cantitatea metalului de aport depusa si indirect intensitatea de sudare si patrundere a arcului.
Tensiune Vv Influenta asupra largimii cordonului de sudura.
Self - Amorsati mai mult sau mai putin curentul pentru sudura. Reglati in functie de pozitia in care sudati.
Pre-gaz s Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase Tnainte de crearea arcului.
Post qaz s Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Ea permite protejarea piesei si a electrodului
g impotriva oxidarii.
. Sinergia permite setarea postului in totalitate in mod automatizat. Actionarea in functie de grosime

Grosime mm N . S A

seteaza in mod automat tensiunea si viteza sarmei adaptate.

Curentul pentru sudare este reglat in functie de tipul sarmei utilizate si de materialul
Curent A o ’ ’

piesei de sudat.
Lungimea arcului - Permite ajustarea distantei dintre extremitatea sarmei si baia de fuziune (ajustarea tensiunii).

. . o Viteza progresiva a sarmei. Inainte de amorsare, sarma avanseazé incet pentru a crea primul contact firé a

Viteza de apropiere % “

provoca sacadari.

o Functia Hot Start oferd o supraintensitate la amorsare evitand lipirea dintre sarma si piesé. Isi regleaza intensi-

Hot Start % &s T o A o ’ ’

tatea (% din curentul pentru sudare) si timpul (secunde).

13
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AUTOPULSE T3

. o Acest tip de curent la oprire reprezinta o faza posterioara pantei descendente a curentului.

Crater Filler % . = . o) o
Isi regleaza intensitatea (% din curentul pentru sudare) si timpul (secunde).

Soft Start s Cresterea progresiva a intensitatii curentului. Pentru a evita amorsarile violente sau loviturile, curentul este
controlat la momentul primului contact pana la sudarea propriu-zisa.

Uplsope S Rampa progresiva de crestere a intensitatii curentului.

Curent rece. % Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”.

ROecventa functiel Hz ROecventa pulsatiilor.

Puls ’ ’

Ciclu de functionare % in mod pulsat, se regleaza timpul curentului fierbinte in raport cu timpul curentului rece.

Racirea S Panta descrescatoare a curentului.

Punct s Durata definita.

Sﬁr:itz dintre doud s Durata dintre sféarsitul unui punct (cu exceptia Post-Gaz) si reluarea unui nou punct (Pre-Gaz inclus).
Functia previne riscul de lipire al séarmei la finalul cordonului. Acest moment corespunde unei retrageri a sarmei

Burnback S N L -
in afara baii de fuziune.

Accesul la anumite setari de sudare depind de procedeul insusi (Manual, Standard, etc) si de modul de afisare selectat (Usor, Expert, Avansat).
Consultati manualul de utilizare al interfetei IHM.

CICLURI DE SUDARE MIG/MAG

Procedeu 2T Standard :

A
T hotstart

I hot start

IDstart

I burn-back

A
I blackout

Creep Speed

 GasPre-Flow

I Soft-start

| |_Gas post-Flow
T burn-back|

\ T crater Filler

A
| crater Filler

Apasati tragaciul, functia Pre-gaz este demarata. Cand sarma atinge piesa, un puls initiaza arcul, iar apoi circuitul de sudare demareaza. La eliberarea
tragaciului, sdrma nu mai este angrenata si un puls de curent permite oprirea sédrmei urmata de functia Post gaz. Atata timp cat Post gaz nu s-a ter-
minat, apasarea tragaciul va permite redemararea rapida a sudarii (punctare manuala in lant) fara a trece prin faza HotStart. Functii precum HotStart
si (sau) Crater filler por fi ajutate in circuit.
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Procedeu 4T Standard :

A A | A A
| T ! !
I I I I
I I I | I
I I I I I
: | : :
I I

i hotstg;%t | !
| ! | A
I | I
I | I
| | ! .
I I I
| 5 | x
‘E A ! | '2
| %= =) | |
| E : s
| B | I S
I [} ‘
| I
| ! | | | “
| | Pstart | ! ! I Blackout
I =T ! !
| \ /: I R 4 -_Gas post-Flow
‘ B ! ﬁ' burn-back|
| | | N 4T e
1 1 ‘ : :
-3 ! | ! !
19 8 ! | ! !
5 & : ‘ T crater Filler
[N N7] | ‘
8 | | \<—~
) ;
1O : !
‘ I
I I
I I

I

I

A
| crater Filler

ISoft-start

Tn modul 4T standard, durata functiilor Pre si Post gaz sunt coordonate prin timpi. Functia HotStart si Crater filler prin actionarea tragaciului.

Procedeul 2T Pulsat :

A

P

! i
I
! |
! |
1 7 !
|
| T hotstart |
| > ! 1 A
|
! |
! |
| | %
I
! i | 3
| S i &
5 5 | £

-~ = 3
gl E | :
! — |
! |
: T pownslope
I T upslope | 3
| Dstar - > PR | blackout
. | - _Gas post-Flow
| I s e
} ! [ Tburn-back|
‘ 102 |
! |
1 1
- I
e g T crater Filler
| o
X \‘ g
| E a

[
a8
[RLNS]
I
I
| crater Filler

| Soft-start

Apasati tragaciul, functia Pre-gaz este demarata. Cand sarma atinge piesa, o pulsatie initiaza arcul. Apoi, masina initiaza mai intai HotStart, apoi
Upslope si in cele din urma, circuit de sudare este demarat. La eliberarea tragaciului, va incepe functia Downslope pana cand atinge ICrater filler.
Apoi varful de oprire taie firul urmat de functia Post gaz. La fel precum in modul ,Standard”, utilizatorul are posibilitatea de a redemara rapid sudarea
n timpul functiei Post gaz fard a trece de faza HotStart.

RO
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A
| crater Filler

originale AUTOPULSE T3
Procedeu 4T Pulsat :
’ |
N A A A
LT ; ;
I | I |
I | I | |
I | I | |
- : | |
o hotstgrt
b QIE i il
I I
‘ x
| 5 | | 8
\t [} I : .9
'8 45 : | c
:& = | : S
1 B 1 ‘ 2
I
I
! . T upslope } ! 7y
| Dstart }4—» T:downslope | I Blackout
| g I
> \ /4: } //J: —_Gas post-Flow
Lo aT | ! [T burn-back|
o | . 4T it N
I I i !
ol | ‘8‘ : |
\2 QI I i !
gy | ‘ T crater Filler
EZN ‘

\E al !
Lo g‘ ‘ \ |
- !
[KCXSH : |
s | |
| I I N

I

I

|Soft-start

n modul 4T pulsat, durata functiilor Pre-gaz si Post-gaz sunt coordonate prin timpi. HotStart si Crater filler prin tragaci

ENERGIE

Modul avansat pentru sudare cu control energetic incadrat de DMOS. Acesta permite, in plus fata de afisajul energetic al cordonului, de a regla
coeficientul termic in functie de norma utilizata : 1 pentru normele ASME si 0,6 (TIG) sau 0,8 (MMA/MIG-MAG) pentru normele europene. Energia
afisata este calculata tinandu-se cont de coeficient.

PISTOLET PUSH-PULL OPTIONAL

Referinta Diametrul sarmei Lungime Tipul de racire
’ cordon

044111 0.6>1.0 mm 4m aer

046283 0.6>1.2mm 4m aer

Un pistolet Push-Pull poate fi conectat la generator prin intermediul cablului (I-13). Acest tip de pistolet permite utilizarea unei sarme din AISi chiar

si de diametru de 0.8 mm si cu pistolet de lungime de 8 m. Acest pistolet poate fi utilizat in toate modurile de sudare MIG-MAG.
Detectarea pistoletului Push-Pull se realizeaza printr-o simpla apasare pe tragaci.
Tn cazul utiliz&rii unui pistolet Push-Pull cu potentiometru, setarile de pe ecran permit setarea valorii minime din cadrul intervalului de reglare.
Potentiometrul permite variatia intre 50% si 100% a acestei valori.

ANOMALII, CAUZE, REMEDII

SIMPTOME

POSIBILE CAUZE

REMEDII

Debitul firului de sudura nu este constant.

Zgarieturile pot obtura orificiul

Curatati tubul de contact sau schimbati-I si
aplicati solutie anti-adeziune.

Firul patineaza pe role.

Aplicati solutie anti-adeziune.

Una dintre role patineaza.

Verificati daca surubul de prindere al rolei este
bine strans.

Cablul pistoletului este sucit.

Cablul pistoletului trebuie sa fie cat mai drept
posibil.

Motorul alimentatorului cu sdrma nu functio-
neaza.

ROana bobinei sau rola sunt prea stranse.

Slabiti ROana si rolele.

Derulare defectuoasa a firului.

Duza de ghidare a sarmei este murdara sau
deteriorata.

Curatati sau Tnlocuiti.

Cheia axului rolei lipseste

Puneti cheia Tnapoi la locul ei

ROana bobinei este prea stransa.

Slabiti RO&na.
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Nu exista curent sau acesta este nepotrivit
pentru sudare.

Conectare inadecvata la priza de alimentare.

Verificati bransarea la priza si daca aceasta
este bine alimentata.

Impamantare necorespunzétoare.

Verificati cablul de impamaéntare (conexiunea
si starea clestelui).

Lipsa alimentare

Verificati declansatorul pistoletului.

Sarma de blocheaza dupa role

Teaca de ghidare a firului este zdrobita.

Verificati teaca si corpul pistoletului.

Sarma blocata in pistolet.

Tnlocuiti sau curatati.

Nu exista tub capilar.

Verificati existenta tubului capilar.

Viteza prea mare a sarmei.

Reduceti viteza sarmei.

Cordonul de sudura este poros.

Debitul de gaz este insuficient.

Interval de setare de la 15 1a 20 L / min.
Curatati piesa de baza.

Butelie cu gaz goala.

Tnlocuiti-o.

Calitatea nepotrivita a gazului.

Tnlocuiti-1.

Circulatia aerului sau influenta vantului.

Impiedicati crearea curentilor de aer, protejati
zona de sudare.

Duza de gaz este foarte infundata.

Curatati duza de gaz sau inlocuiti-o.

Calitate necorespunzatoare a sarmei.

Folositi un fir potrivit pentru sudarea MIG-
MAG.

Calitatea slaba a suprafetei de sudat (rugina,
etc.)

Curatati piesa Tnainte de sudare.

Gazul nu este conectat.

Verificati conectarea la gaz a generatorului.

Particule de scantei importante.

Tensiunea arcului prea slaba sau prea puter-
nica.

Vezi parametrii de sudare.

Impamantare defectuoasa.

Verificati si pozitionati clema de masa cat mai
aproape posibil de zona de sudat.

Gazul protector este insuficient.

Ajustati debitul gazului.

Nu exista gaz la iesirea din pistolet.

Conectare defecta la gaz.

Verificati conexiunea la gurile de intrare de
gaz.

Verificati functionarea electrovalvei.

Eroare la descarcare

Informatiile de pe Stick-ul USB sunt eronate
sau corupte.

Verificati informatiile.

Problema la inregistrare

Ati depasit numarul maxim de nregistrari.

Este nevoie sa stergeti din programe.
Numarul de Tnregistrari este limitat la 500.

Stergere automata a JOB-URILOR.

Anumite inregistrari au fost sterse, deoarece
nu mai corespundeau cu noile sinergii.

Eroare la detectarea pistoletului Push-Pull

Verificati conectivitatea pistoletului Push-Pull

Probleme la stick-ul USB

Niciun JOB nu a fost detectat pe USB

Nu mai este spatiu in memoria postului

Eliberati spatiu pe stick-ul USB.

Probleme cu fisierul

Fisierul ,....” nu corespunde sinergiilor descar-
cate de pe echipament

Fisierul a fost creat cu sinergii ce nu sunt
prezente pe echipament.

CONDITII DE GARANTIE

Garantia acopera, timp de 2 ani de zile, orice defect sau greseala de fabricatie, de la data achizitiei (piese si mana de lucru).

Garantia nu acopera :
* Orice alta dauna datorata transportului.

» Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).
* Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
« Defectiuni legate de mediu (poluare, rugina, praf).

Tn cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:
- un justificativ de achizitionare datat (bon, factura...)

- 0 nota explicativa a defectului.
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AUTOPULSE T3

PIESE DE SCHIMB

AUTOPULSE T3
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Piese de schimb

AUTOPULSE T3

AUTOPULSE T3 AUTOPULSE T3
208/240 V 400 V
1 Carcasd din plastic 56199
2 Buton negru 28mm 73016
3 Tastatura 51973
4 Circuit IHM 97466C
5 Maner plastic 56047
6 Priza texas 51461 51478
7 Grila exterioara de protectie 51010
8 Balama 56239
9 Lacat 71003
10 | Alimentator motorizat 51188
11 Circuit alimentator 97806 E0052A
12 | Circuit de control 97759 E0051C
13 | Circuit de alimentare 97761 EO0053A
14 | Modul de alimentare complet 97548
15 | Senzor de curent 500A 64460
16 | Transformator de putere 63735 63723
17 | Condensator auto de iesire 96143
18 | Roata pivotanta 71360
19 | Roata spate 71375
20 | Axul rotii 98908ST
21 Saiba platad 41214
22 Pin 42032
23 | Ventilator 24V 50999
24 | Electrovana 71542
25 | Cablu de retea 3P+Impamantare 2,5 mm? 95040 21497
26 | Comutator trifazat 51061
27 | Grila interioara de protectie 51011
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Spécifications
Techniques

SPECIFICATII TEHNICE

AUTOPULSE M1-M3

AUTOPULSE T3 AUTOPULSE T3
208-240V 400 V
Primar
Tensiune de alimentare U1 +22%?,/0V_ 1:;:& 42?_ \1/502 g
Frecventa retelei 50/ 60 Hz
Intrerupétor de siguranta 25A 16A
Secundar (Gl\l\//II,IAGV\;MéEW)
Tensiunea circuitului deschis (TC%(; 825V
Curent nominal de iesire. 12 15> 320A
Tensiune de iesire (conventionald). U2 14.75>30V
| max 35%
Ciclul de functionare la 40 ° C (10 min), Norma EN60974-1*. 60 % 260 A
100 % 320A
Otel 0.6->1.0mm
Fire suportate. Inox 06 1.0 mm
Aluminiu 0.8~>1.2mm
CuSi/ CuAl 0.8~>1.0mm
Pistolet conectat. Euro
Tipul rolei. C
Viteza de alimentare a firului. 0.5 = 20 m/min
Putere motor. 50 W
Bobine suportate. @200 mm
Presiune maxima a gazului. Pmax 0.5 MPa (5 barl)
Temperatura de functionare -10°C > +40°C
Temperatura de depozitare -20°C » +55°C
Grad de protectie IP23
Dimensiuni (LxIxh) 88x93x63cm
Greutate 64 kg
* Ciclurile de functionare se 4 conform EN60974-11a 40 ° C si pe un ciclu de 10 min. Tn caz de utiizare intensiva (peste ciclul de functionare) se poate activa protectia termicé, caz in care arcul electric va fi stins si | martorul se va aprinde. Lasati dispozitivul pornit

pentru a-i permite sé se raceasca pana cand protectia s-a incheiat. Dispoxzitivul, in functie de modul ales, descrie o caracteristica fie a tipului de curent constant, fie a tipului de tensiune constanta. Tn unele tari U0 se numeste TCO.



Pict
C0JEME AUTOPULSE T3

SIMBOLURI

A [!!I Atentie ! Cititi manualul de instructiuni inainte de utilizare.

EE Pictograma aferentd manualului de utilizare

& % ) == | Sursa de curent cu tehnologie invertor care furnizeaza curent continuu.

g Sudare MIG / MAG

L
S Potrivit pentru sudarea intr-un mediu cu risc crescut de electrocutare. Cu toate acestea, sursa de curent nu trebuie plasata in astfel de incaperi.
- — Curent continuu de sudare
uo Tensiune aferenta in vid
X(40°C) Ciclul de functionare conform EN60974-1 (10 minute - 40 ° C).
12 Curentul conventional de sudare corespunzator
A Amperi
u2 Tensiuni conventionale corespunzatoare in momentul incarcarii
v Volti
Hz Hertz
C*) Viteza firului
m/min Metru/minut

DD 3~50/60 Hz Alimentare trifazaté 50 sau 60 Hz.

U1 Tensiunea nominala de alimentare.
11max Curentul nominal maxim de alimentare (valoarea efectivd).
|1eff Curent de alimentare efectiv maxim.
c E Echipamentul respectd directivele europene. Declaratia UE de conformitate este disponibila pe site-ul nostru web (vezi coperta).
EE Material conform cu standardele britanice. Declaratia de conformitate britanicé este disponibila pe site-ul nostru (vezi pagina de coperta).
@ Material in conformitate cu normele Marocane. Declaratia de conformitate C | (CMIM) este disponibila pe site-ul nostru (vezi coperta).
IEC 60974-1
IEC 60974-10 Dispozitivul este conform cu standardul EN60974-1 si EN 60971-10 dispozitiv clasa A.
ClasaA
IEC 60974-5 Dispozitivul respecta standardul EN 60974-5.
E Acest material este supus colectarii selective in conformitate cu Directiva europeand 2012/19 / UE. Anu se arunca in gunoiul menajer.
L
(3
@ Produs reciclabil care face obiectul unei instructiuni de sortare.
[H[ Marca in conformitate cu EAC (Comunitate Economica Eurasia).
H Informatii cu privire la temperatura (protectie termicd).

Admisie gaz

+ — Polaritate (+) / (-)

‘ Q Pornit (punere in priza) / Oprit (scoatere din priza)

Protejat impotriva accesului la partile periculoase ale corpurilor solide cu diametrul >12,5 mm si protejat impotriva ploii directionate la 60° fata de verticala atunci cand partile
mobile ale echipamentului nu sunt inca in functiune.

‘ﬁ? Curatarea gazului
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