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Stimate client,

Ati cumparat un aparat de sudura universal de la SchweilRkraft, un produs de marca. Va multumim pentru
increderea acordata produselor noastre.

Aparatele de sudurad Kombi 270 si Kombi 350 sunt concepute pentru sudura cu electrozi inveliti, pentru
sudura WIG cu aprindere LIFT si pentru sudura MIG/MAG cu sarma.

Componentele principale sunt de comanda si de putere electronice.

Datorita sistemului de comanda prin procesor si a sursei de alimentare dinamice, aparatele va ofera o
sudura de calitate superioara. Dimensiunile compacte asigura o manipulare usoara. Fiind dotate cu o
carcasa robusta, aparatele de sudura Kombi 270/350 sunt partenerul ideal pentru lucrul in atelier si
utilizarea n aer liber pe santier.

Frecventa invertorului evita toate zgomotele caracteristice generatoarelor electrice traditionale, iar baia de
sudura este mai bine controlata datorita dezvoltarii sistemului electronic.

Aparatele de sudura sunt concepute pentru uzul profesional si prin urmare trebuie folosite doar de
personal calificat. Aceste aparate pot fi folosite in conditii deosebit de grele si la temperaturi cuprinse intre
—10°C si +40°C.

Calitatea materialelor folosite pentru construirea aparatelor Schweilkraft garanteazd o performanta
superioara, rezistenta indelungata si mentenanta redusa.

inainte de punerea in functiune cititi aceste instructiuni de utilizare si familiarizati-va cu
dispozitivul.

Asigurati-va ca toate persoanele citesc instructiunile de utilizare inainte de folosirea aparatului.
Pastrati aceste instructiuni de utilizare cu grija pentru consultari ulterioare.

Daca urmati instructiunile, puteti evita o utilizare incorecta a aparatului.

Daunele provocate de o utilizare incorecta nu sunt acoperite de garantie.

Pentru reparatiile necesare adresati-va dealerului dvs. Reparatiile executate de centre de service
neautorizate vor conduce la pierderea drepturilor din garantie.

Informatii

Manualul de utilizare contine indicatii necesare utilizatorului pentru utilizarea si Tintretinerea
corespunzatoare a aparatului de sudura. Sunt descrise toate functiile relevante din punct de vedere al
sigurantei, pe care utilizatorul trebuie neaparat sa le respecte.

Imaginile si informatiile din acest Manual de utilizare sunt oferite pentru intelegerea de baza si pot sa
difere fatda de modelul livrat. Producéatorul face eforturi permanente pentru a Tmbunatati si inlocui
produsele, de aceea pot fi intreprinse modificari tehnice fara ca acestea sa fie comunicate in prealabil.
Ne rezervam dreptul de a face modificari si nu excludem aparitia eventualelor greseli.

Sugestiile dvs. de imbunatatire legate de acest Manual de utilizare constituie o contributie importanta la
fmbunatatirea serviciilor noastre oferite clientilor.

Instructiunile de utilizare stabilesc destinatia prevazuta a aparatului si contin toate informatiile necesare
privind utilizarea sigura si corecta a acestuia. Respectarea permanenta a instructiunilor continute de acest
Manual de utilizare garanteaza siguranta persoanelor si a aparatului, functionarea eficienta si o durata de
viata lunga a echipamentului.

Pentru o mai buna claritate, acest Manual de utilizare este impartit Tn sectiuni in care sunt tratate cele mai
importante teme. Cuprinsul ofera o vedere de ansamblu rapida asupra diferitelor subiecte. Paragrafele
importante din texte sunt scrise ingrosat si le sunt alaturate simbolurile de pe urmatoarea pagina.
Denumirile ,masina”, ,aparat” sau ,aparat de sudura” inlocuiesc denumirea comerciala uzualad a aparatului
de sudura la care se refera acest Manual de utilizare (a se vedea coperta).

Tn cazul denumirii ,personal de specialitate”, este vorba despre personalul care, datorita experientelor,
pregatirii de baza in domeniul tehnic si cunoasterii prevederilor legale, este capabil s& execute lucrarile
necesare Si sa recunoasca posibilele situatii periculoase in functionarea, utilizarea si intretinerea
dispozitivului si sa le poata evita.

Daca inca aveti intrebari, adresati-va dealerului dvs.
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1. Pictograme

Atentie!

Semnalizarea situatiilor ce pot provoca
vatamari corporale, avarii ale dispozitivului
si/sau Tn zona din apropierea lui sau ce pot
conduce la pierderi de ordin financiar.

Atentie!
Purtati manusi de protectie!

Atentie!!
Pericol de explozie!

Atentie!
Purtati imbracaminte de protectie!

Atentie!!
Substante toxice!

Atentie!
Purtati incaltaminte de protectie!

Atentie!!
Substante inflamabile. Pericol de incendiu!

Atentie!
Purtati ochelari de protectie!
Pericol de ranire!

Atentie!!
Pericol de orbire! Purtati ochelari de protectie!

Atentie!
Purtati antifoane!

IR

Atentie!!
— nainte de Inceperea activitatii, scoateti stecherul din priza.
@FEB,) Tensiune electrica periculoasa! Pericol de electrocutare!
Pericol de ranire!

2. Utilizarea conform destinatiei

Aparatele de sudura Kombi 270 si Kombi 350 sunt aparate actionate electric, care pot fi folosite doar in
conformitate cu indicatiile din acest Manual.

Aparatele sunt concepute pentru sudura cu electrozi, sudura WIG si sudura MIG/MAG. Acestea pot fi
utilizate doar de persoane care au fost instruite sau scolarizate cu privire la folosirea si intretinerea
aparatelor de sudura.

Aparatul este construit si verificat conform standardului EN 60974-10 si cerintelor de
compatibilitate electromagnetica clasa A.

Avertisment:

Acest dispozitiv de sudura de clasa A nu este prevazut pentru utilizarea in spatii de locuit, in care
alimentarea cu energie electrica se realizeaza printr-un sistem public de alimentare de joasa
tensiune. Este posibil sa fie dificil, atat din cauza perturbatiilor legate de reteaua electrica cat si din
cauza interferentelor radiante, sa se asigure in aceste spatii compatibilitate electromagnetica.

Atentie:

Aparatul trebuie folosit numai daca se afla in stare perfectd de functionare. Eventualele defectiuni
trebuie remediate imediat.

Modificarile pe cont propriu sau utilizarea neconforma a masinii si care nu corespunde destinatiei,
precum si nerespectarea masurilor de siguranta sau a instructiunilor de utilizare exclud
raspunderea producatorului pentru vatamarile corporale sau daunele materiale provocate si au ca
efect anularea garantiei!

Atentie:

Producatorul isi rezerva dreptul de a intreprinde modificari ale caracteristicilor produsului in orice
moment si fara o notificare prealabila. Producatorul respinge orice raspundere pentru utilizarea
necorespunzatoare sau incorecta a produselor dvs. precum si pentru daune materiale si/sau
vatamari corporale rezultate din aceasta utilizare.

4 © Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli.
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3. Indicatii referitoare la siguranta

3.1 Indicatii generale referitoare la siguranta

Atentie:

inainte de utilizare, intretinere sau alte operatiuni la aparat trebuie citite cu atentie instructiunile de
utilizare si intretinere. Manipularea si utilizarea aparatului este permisa doar persoanelor care
cunosc modul de manevrare si de actionare al aparatului.

Atentie:

D Utilizarea precum si reparatiile, intretinerea si modificarile pot fi realizate doar de personal
specializat! Reparatiile, intretinerea si modificarile pot fi realizate doar cu dispozitivul deconectat

de la reteaua electrica (se va scoate stecherul din priza si se va opri alimentarea cu gaz)!

Tnainte de pornirea aparatului, verificati pozitia corecta si fixarea piesei de prelucrat!
Cand lucrati cu dispozitivul, nu apropiati niciodata mainile de piesele rotative!
Nu lucrati niciodata fara dispozitive de siguranta. Fixati, verificati si mentineti in stare de functionare
dispozitivele de siguranta ale aparatului.
¢ Mentineti aparatul si mediul de lucru in permanenta curate. Asigurati o iluminare suficienta.
e Fixati piesa de prelucrat cu dispozitive de prindere adecvate. Asigurati o suprafatd de contact
suficienta.
e Constructia aparatului nu trebuie modificata, iar aparatul nu se va folosi in alte scopuri decat pentru
operatiile de lucru prevazute de producator.
e Nu lucrati atunci cand suferiti de boli care afecteaza concentrarea, de extenuare, cand va aflati sub
influenta drogurilor, alcoolului sau medicamentelor.
¢ Indepartati cheile sau alte piese demontate dupd montarea sau repararea aparatului.
¢ Nu permiteti accesul copiilor si persoanelor neautorizate la aparatul de sudura sau in zona de lucru.
e Aparatul poate fi folosit, echipat sau intretinut doar de persoane ce sunt familiarizate cu acesta si care
au fost informate despre riscurile existente.
¢ Nu scoateti stecherul din priza tindnd de stecher. Protejati cablul de alimentare de caldura, ulei si
margini ascutite.
o Fiti atenti ca intrerupatorul principal sa se afle in pozitia ,OPRIT” atunci cand conectati dispozitivul la
reteaua electrica pentru a evita pornirea accidentala.
¢ Eliminati imediat problemele ce afecteaza siguranta.
e Nu lasati niciodata nesupravegheat aparatul de sudura cand se afla in functiune si raméaneti acolo
pana cand se opreste. Apoi scoateti stecherul din priza.
é% o Protejati aparatul impotriva umezelii (pericol de scurtcircuitare).

e Nu utilizati niciodatd aparatul de sudura intr-un mediu cu lichide si gaze inflamabile (pericol de
explozie!).

o Tnainte de orice utilizare, verificati aparatul sd nu prezinte piese avariate. Tnlocuit,i imediat piesele
avariate!

¢ Nu suprasolicitati aparatul! Lucrati numai in intervalul de parametri indicat. Folositi sarma si gazul
recomandat pentru aparatul de sudura!

o Folositi doar componente si accesorii originale, pentru a evita eventualele pericole si riscuri de
accidentare.

© Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli. 5
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3.2 Indicatii speciale referitoare la siguranta

e  Purtati imbracaminte de protectie uscata.

e Protejati ochii si fata cu o masca sau cu un ecran protector pentru sudori.

o Folositi aparatul cu cablul de alimentare avand conductorul de protectie conectat ih mod
corespunzator.

. Tntretinerea aparatului trebuie executatd doar de personal instruit. In caz de probleme, dealerul
Schweil3kraft va sta cu placere la dispozitie.

e Cand folositi acest aparat, trebuie sa aveti in vedere Regulamentul privind prevenirea accidentelor
»Sudura, debitarea si procedee conexe” (VGB 15). Pericolele principale sunt:

pericol de incendiu si explozie,

substante toxice (gaze, vapori, fum/pulberi),
radiatii optice,

pericole electrice/electrocutare,

erori de manevrare.

e Pericole electrice/electrocutare:

Electrocutarea poate fi fatala!!!

Nu atingeti nicio piesa care se afla sub tensiune.

Decuplati intotdeauna generatorul de la reteaua de alimentare cu energie electrica, Tnainte
de a interveni asupra lui.

Izolati-va de piesa de prelucrat si de podea si purtati manusi, incaltaminte si imbracaminte
izolatoare.

Nu lucrati cu cabluri avariate, conectate necorespunzator sau cu clesti de sudura slabiti.
Mentineti-va corpul si imbracamintea de protectie uscate.

Nu lucrati intr-un mediu umed.

Nu va sprijiniti corpul de piesa care trebuie sudata.

Protejati instalatia de alimentare cu un comutator termomagnetic cu o putere adecvata, pe
cat posibil Tn apropierea aparatului de sudura.

Nu utilizati aparatul, in cazul in care componente sau dispozitive de siguranta au fost
indepartate.

Asigurati-va ca instalatia de alimentare electrica are impamantare.

% e Pericol de explozie:
¢ Nu efectuati lucrari de sudura in apropierea rezervoarelor aflate sub presiune.

Nu sudati rezervoarele care contin combustibili sau materiale inflamabile.

Nu sudati in medii care prezinta praf, gaz sau vapori explozivi.

Folositi intotdeauna un reductor de presiune pentru conectarea furtunului de gaz al
aparatului la butelie.

Nu utilizati butelii de gaz avariate sau neetanse.

Nu utilizati butelii pe care nu este indicat gazul continut.

Nu expuneti buteliile de gaz la caldurd mare.

Nu amestecati niciodata gazul din butelii.

Nu umpleti singuri buteliile de gaz. Buteliile trebuie umplute numai de centrele
specializate.

Evitati contactele accidentale ale buteliei de gaz cu electrodul sau cu alte piese
conducatoare de curent.

Tnlocuiti conductele de gaz care ar putea fi avariate.

Mentineti reductorul de presiune in stare de functionare.

Nu utilizati reductorul de presiune a gazului Tn alte scopuri decat cele pentru care a
fost construit.

e Pericol deincendiu:

Evitati raspandirea focului deschis, care poate fi declansat prin scantei, zgura sau
material Tncins.

Tn apropierea zonei de lucru trebuie si existe dispozitive de protectie Tmpotriva
incendiilor.

Indepértati materialele inflamabile si combustibilii din zona de lucru.

© Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli.
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e Pericol de arsuri:

e Protejati-va corpul Tmpotriva arsurilor si radiatiilor ultraviolete prin purtarea
echipamentului de protectie rezistente la foc (manusi, casca, incaltaminte, masca etc.).
Purtati o masca sau un scut de protectie pentru sudori.

Tineti varful electrodului departe de dvs. si de alte persoane.

Asigurati-va ca in apropierea zonei de lucru se gasesc materiale de prim ajutor.

Tnlocuiti filtrul mastii sau al ecranului, dacd este avariat sau nu este potrivit pentru
lucrarea de sudura care trebuie efectuata.

Lasati piesele prelucrate sa se raceasca Tnainte de a le putea lua in méana.

O

e Pericol din cauza fumului si a vaporilor:
Tn timpul sudurii se produc fum si vapori nocivi pentru sanatate:

e Utilizati o instalatie de aspirare pentru a va proteja caile respiratorii daca lucrati in spatii
inchise.

e Curatati materialele, daca prezinta solventi sau alte substante care pot duce la formarea
de gaze toxice.

e Nu sudati materiale care prezintad un strat de acoperire din plumb, cadmiu, grafit, zinc,
crom sau mercur sau includ aceste substante. in aceste cazuri folositi neaparat un
echipament de protectie a respiratiei.

¢ IMPORTANT: Nu folositi oxigen pentru aerisire!

e Pericol din cauza radiatiilor:

Arcul de sudura produce radiatii care pot rani ochii sau pot provoca arsuri ale pielii. Arcul de sudura se
considera periculos pana la o distanta de 15 m. Folositi dispozitivele de siguranta corespunzatoare.

e Pericol din cauza zgomotului:

Nivelul de zgomot al arcului de sudura corespunde prevederilor in vigoare (nu se depasesc 80 db). Daca
lucrati deasupra capului sau in spatii inchise, trebuie sa purtati antifoane.

e Pericol datorat interferentelor electromagnetice:

Aparatul de sudura corespunde normelor privind emisia interferentelor electromagnetice si este potrivit
pentru utilizarea in medii industriale. Totusi trebuie s& aveti in vedere céa pot aparea avarii ale urmatoarelor
zone/dispozitive. In cazurile prezentate mai jos trebuie luate contramasuri corespunzatoare:

e sisteme de transmisie a datelor,
e sisteme de comunicatii,

e sisteme de comanda,

e echipamente de siguranta,

e aparate de calibrare si masurare.

o Purtatorii de stimulatoare cardiace:
Céampurile magnetice provocate de curentul electric de intensitate mare pot influenta functionarea

stimulatoarelor cardiace. Persoanele care poarta stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul Thainte
de a stationa in zonele Tn care se afld asemenea aparate de sudura.

© Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli. 7
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e Componente mobile

¢ Tineti inchise toate partile rabatabile si dispozitivele de protectie.

e Nu atingeti mainile, parul si articolele de imbracaminte de componentele mobile

(ventilatorul, motorul, dispozitivul de alimentare a sdrmei pentru aparatele MIG).

e Riscurireziduale:

Chiar daca sunt respectate toate masurile de siguranta si aparatul de sudura este folosit corespunzator,

exista Tnca riscuri reziduale.

Atentie:

Va semnaldm ca utilizarea oricarei masini electrice prezinta anumite riscuri reziduale. La executia

tuturor lucrarilor (chiar si a celor mai simple) sunt necesare prudenta si atentie marita.

4. Date tehnice

4.1 Kombi 270 si Kombi 350

Urmatoarele date sunt informatii despre utilizare aprobate de producator.

Kombi 270 Kombi 350
Tensiunea de alimentare 3x400V (/.10 - 15 %) 3x400V (/.10 - 15 %)
Frecventa retelei 50/60 Hz 50/60 Hz
Tensiune fara sarcina WIG =85V; MIG =50V WIG =85 V; MIG =50V
Consum de putere la electrod 5,3 kW 13 kW
Consum de putere la WIG DC 6,2 KW 9,1 kW
Consum de putere la MIG 8,3 kW 12 kw
Tensiune arc electrod 20,2-30V 20,2-32,8V
Tensiune arc c.c WIG 10,2-20V 10,2 -22,8V
Tensiune arc MIG 15-26,5V 15-30V
Consum max. de energie electrica 16 A 225A
Siguranta inerta 16 A 20 A
Ciclu de lucru a electrodului 250 la 60 % 3201a 40 %
Intensitate la 100 % 195 A 230 A
Ciclu de lucru WIG DC 250 1a 70 % 320 1a 60 %
Intensitate la 100 % 210 A 260 A
Ciclu de lucru MIG 250 1a 70 % 320 1a 40 %
Intensitate la 100 % 180 A 230 A
Factor de putere 0,85 COS-PHI 0,85 COS-PHI
Grad de protectie IP23S IP23S
Clasa de izolatie F F
Temperatura de operare -10° C pana la +40° C -10° C pana la +40° C
Dimensiuni (mm) 760 x 475 x 228 760 x 475 x 228
Greutate 26,5 kg 26,5 kg
Limita de reglare electrod 5-250A 5-320A
Limita de reglare WIG DC 5-250 A 5-320A
Limita de reglare MIG/IMAG 20-250 A 20-320 A
Pornire la cald automata automata
Putere arc electric automata automata
Inductivitate electronica reglabila reglabila

© Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli.
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Protectie la lipire automata automata
Limita de reglare intarziere gaz - -
Limita de reglare a curgerii ulterioare

a gazului

Element de operare control WIG c.c. - -

Aprindere WIG c.c. Arc LIFT Arc LIFT

Arzator WIG Supapa manuala Supapa manuala
Observatie

Producatorul Tsi rezerva dreptul de a intreprinde modificari ale caracteristicilor produsului in orice moment
si fara o notificare prealabild. Producatorul respinge orice raspundere pentru utilizarea necorespunzatoare
sau incorecta a produselor dvs. precum si pentru daune materiale si/sau vatamari corporale rezultate din
aceasta utilizare.

5. Volumul livrarii
Aparat de sudura Kombi 270 si aparat de suduréa Kombi 350:

e 1 aparat de sudura
e 1 manual de utilizare

Dupé livrare, verificati aparatul de sudura daca prezint& avarii vizibile in urma transportului. in cazul in care
aparatul de sudura prezinta deteriorari, acestea trebuie raportate imediat companiei de transport si
distribuitorului.

6. Amplasarea aparatului

Nu amplasati aparatul de sudura in locuri in care circulatia aerului la supapa si la nervurile de aerisire este
impiedicata (nu acoperiti aparatul).
Asigurati-va ca:

¢ spatiul In care functioneaza aparatul de sudura are o temperatura sub +40°C si ca nu existd aer umed
care prezinta praf, acizi, saruri sau concentratii de pulbere de fier sau metal.

¢ valoarea tensiunii curentului retelei electrice este aceeasi cu cea a aparatului de sudura.

e puterea retelei electrice corespunde specificatiilor aparatului de sudura (vezi datele tehnice).

¢ conditile ambientale corespund gradului de protectie IP 21 S.

Carcasa asigura protectia componentelor electrice impotriva agentilor externi si a contactului direct. n
functie de situatia de folosire, exista diferite grade de protectie impotriva patrunderii corpurilor solide si a
apei.

Gradul de protectie este indicat de literele IP, urmate de doua cifre: prima cifra indica gradul de protectie
impotriva corpurilor solide, iar a doua gradul de protectie impotriva apei.

1. . 2. . Camp .
. Descriere o Descriere . Descriere
Cifra Cifra suplimentar
Protectie impotriva corpurilor solide cu Protectie impotriva Aparatul —nAu
. P oy . este in
2 | dimensiuni de peste 12 mm (de ex.| 1 |caderii verticale a S .
. x s “ functiune.
degetul de la 0 mana). picaturilor de apa. ’
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7. Elemente de operare

7.1 Kombi 350

11 C i 5 A 1 1. Buton de reglare - procedeu de
g S, . _ oy | g Eh sudura ,Electrod” — WIG" -
2e O . u o8 @ .:"2 2e D.e 2 SMIG/MAG”
10 1o b . (Y] .-"—'\ 1e '.“ g
0e o1 ’ .10 il e o10
per "4 MoD _8_ 2. Buton de reglare - avans sarma

9 E_ KOMBI 350 3. Buton de reglare - 2T-4T

DROSER ELECTRONIC

3 4. Afisaj LED ,Pornit” — ,Oprit”
160

120, * 200
s0e /7 0240 : 4
8 = -" 20 = —oH 5. Conexiune pentru arzator
el MIG/MAG
AMP
6. Conexiune minus borna de iesire
/schweiBlsralft
7. Conexiune plus borna de iesire
8. Buton de reglare - curent de
sudare ,electrod” — ,WIG”
Kombi 270:
Buton reglabil pana la
250 A — Scala pana la 220 A
(250A)
! 9
+ :

9. Afisaj LED supraincalzire

10. Buton de reglare - inductivitate
electronica

11.Buton de reglare - tensiune
electrica
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8. Punerea in functiune a aparatului

Instalarea masinii trebuie efectuata de personal calificat. Toate conexiunile si reglajele trebuie efectuate n
conformitate cu normele n vigoare si respectand prevederilor de prevenire a accidentelor.

Tnainte de a conecta aparatul de sudurd Kombi 270 sau 350 la reteaua electrica, asigurati-vd ca aceasta
are o tensiune trifazata cuprinsa intre 380 V si 440 V.

Priza retelei electrice trebuie prevazuta cu impamantare.

8.1 Tabelul lungimilor si sectiunilor transversale

Conectati intotdeauna aparatul la o priza cu o putere nominala corespunzatoare.
n unele cazuri de utilizare, trebuie folosite cabluri electrice prelungitoare pentru a putea ajunge in

zona de lucru. Pentru asigurarea performantei totale a generatorului trebuie respectat urmatorul
tabel, in care sunt indicate sectiunile transversale ale conductorilor in raport cu lungimea.

Sudarea cu un electrod cu un curent de maxim 250 A

Lungimea cablului electric prelungitor | Sectiunea transversala minima a cablului electric
20m 2,5 mm?
35m 4,0 mm*
50 m 6,0 mm?

Sudarea cu un electrod cu un curent de maxim 320 A

Lungimea cablului electric prelungitor | Sectiunea transversala minima a cablului electric

20 m 2,5 mm°
30 m 4,0 mm°
40 m 6,0 mm?

Indicatie: In cazul altor lungimi, sectiunea trebuie adaptata proportional.

© Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli. 11
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9. Lucrul cu aparatul de sudura

9.1 Instalarea aparatului cu electrod

Aparatul de sudura dispune de toate dispozitivele pentru reglarea parametrilor de sudare.
» Conectati cablul de alimentare la reteaua electrica trifazatd de 400 V si asigurati-va ca priza are
fmpamantare.

+ Poz.4 & Poz.5 Conexiuni interne iesire plus (+) si minus (-), necesare pentru conectarea cablului de
masa si a cablului clestelui de prindere a electrodului la bornele de iesire. Clestele de prindere pentru
electrozii calzi la rosu sau electrozii mobili trebuie conectat la polul minus (-), in timp ce clestele de
prindere pentru electrozii bazici trebuie conectat la polul plus (+). Pentru fiecare tip de electrod consultati
instructiunile de pe ambalaj.

* Poz.1 Comutator pentru pornirea invertorului.
* Poz.2 LED, care indica blocarea invertorului din cauza supraincalzirii.
» Poz.3 Potentiometru pentru reglarea curentului electric de sudare.

Electrozi 1,60 mm: curent min. 30A curent max. 50A
Electrozi 2,00 mm: curent min. 40A curent max. 70A
Electrozi 2,50 mm: curent min. 70A curent max. 110A
Electrozi 3,25 mm: curent min. 110A  curent max. 140A
Electrozi 4,00 mm: curent min. 140A  curent max. 180A
Electrozi 5,00 mm: curent min. 180A  curent max. 200A

* Po0z.6 2T -4T numai MIG/MAG.
* Poz.7 Alegeti pozitia electrodului din comutatorul inversor.

12 © Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli.



& ' -B’ ﬂ® Manual de utilizare Aparat de sudura universal Kombi 270/350
: we’ E Din data de 26.03.2013, versiunea 1.03

SchweiBtechnik

9.2 Sudura cu electrozi

Sudura cu electrozi Tnveliti este un procedeu de topire, in care se foloseste un arc electric ca sursa de
caldura. Acest arc se formeaza intre capatul tijei acoperite si un material de baza.

Caldura dezvoltata de arc topeste materialul de baza, tija si o parte din invelis. Partea ramasa din invelis
se evapora in atmosfera care protejeaza baia de efectul oxidant al aerului.

Partea din invelis care ajunge in baie se desprinde de suprafatd si formeaza zgura care protejeaza
Tmpotriva efectului aerului.

Procedeul poate fi aplicat in toate pozitiile de lucru.

STRAT DE ACOPERIRE
DIRECTIE DE SUDARE

ZGURA

\ PENETRARE

-~

MATERIAL DE BAZA

DEPUNERE BAIE DE SUDARE

© Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli. 13
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9.2.1 Pozitii de sudare
Exista 4 pozitii de lucru fundamentale:

. Plana: Electrodul este aplicat de sus in jos, iar piesele care trebuie sudate se afla in pozitie
orizontala.

. Frontala: Electrodul este aplicat orizontal, iar piesele care trebuie sudate se afla in pozitie
verticala.

—>

. Verticala: Electrodul este aplicat vertical, iar piesele care trebuie sudate se afla in aceeasi
pozitie. Se deosebesc doua cazuri: ascendent vertical: Electrodul se deplaseaza de sus in
jos descendent vertical: Electrodul se deplaseaza de jos in sus.

ascendent descendent

Atentie:
Sudura descendenta duce la o deplasare rapida, in timp ce sudura ascendenta duce la o deplasare lenta
si la incalzirea materialului care trebuie sudat.

. Deasupra capului: Electrodul actioneaza de jos in sus, in timp ce piesele care trebuie
sudate se afla in pozitie orizontala.

Pentru o sudare optima a materialelor cu o grosime mare, se recomanda pregatirea muchiilor de imbinare
Tnainte de a fi sudate.

14 © Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli.
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9.2.2  Erorilasudarea cu electrozi — cauze si remediere
Erori Cauze posibile Remediere
Bule de aer in A. Electrozi umezi. A. Uscati electrozii inainte de utilizare.
cordonul de sudura
(porozitate). B. Intensitatea curentului de sudare este | B. Reduceti intensitatea curentul de
prea mare. sudare.
C. Suprafete murdare de ulei, vopsea etc. | C. Curatati muchiile inainte de sudare.
Fisuri vizibile Tn A. Muchii prearigide. A. Evitati tensiunile datorate formei
cordonul de sudura muchiilor.
imediat dupa intarire. |B. Cordon de sudura prea ingust. B. Reduceti viteza de lucru pentru a
obtine o depunere uniforma.
C. Preincalziti piesa de prelucrat si lasati-
0 sa se raceasca lent.
C. Racire prea rapida.
Fisuri datorate A. Intensitatea curentului de sudare este | A. Mariti intensitatea curentului de sudare.
umplerii prea mica. B. Utilizati electrozi cu diametru mai mic.
necorespunzatoare a |B. Electrod cu diametru prea mare pentru | C. Mariti cordonul.
cordonului. imbinare. D. Respectati ordinea corecta a
C. Cordon necorespunzator. proceselor de sudare.
D. Proces de sudare necorespunzator.
Parti din piesa de A. Electrozi cu diametru prea mic pentru | A.  Utilizati electrozi cu diametru mai mare
prelucrat nu s-au piesa de prelucrat. si preincalziti piesa de prelucrat.
sudat pe imbinare sau B. Mariti intensitatea curentului de sudare.
pe stratul respectiv. B. Intensitatea curentului de sudare este | C. Corectati unghiul de sudare fata de
prea mica. placa de baza.
C. Electrod utilizat in unghiul D. Reduceti viteza electrodului.
necorespunzator. E. Curatati suprafetele inainte de sudare.
D. Miscare prea rapida a electrodului.
E. Zgura sau murdarie pe suprafata piesei
de prelucrat.
Material nemetalicin | A. Particule in straturile inferioare ale A. Daca sudura executata initial nu este
baia de sudura trecerilor precedente. corespunzatoare, indepartati zgura si
(incluziuni de zgura) formati baza din nou cu un electrod cu
diametru mai mic.
B. Decalajul de imbinare pregatit este B. Asigurati un spatiu adecvat pentru
prea ingust. curatarea zgurii.
C. O suprafata neregulata ajuta la C. Daca e necesar, slefuiti intreaga zona
patrunderea zgurii. sau numai cea neregulata.
D. Penetrare slaba cu zgura prinsa sub D. Indepartati toatd zgura din colturi.
baia de sudura. Utilizati electrozi cu diametru mai mic
pentru asigurarea unei penetrari
optime.
E. Rugina sau fragmentele de material E. Curatati muchia inainte de sudare.
impiedica topirea completa. F. Folositi electrozi care sunt adecvati
F. Electrod gresit ales pentru pozitia de pozitiei in care trebuie sa se sudeze, in

sudare prevazuta.

caz contrar indepartarea zgurii este
dificila.
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9.3 Instalarea aparatului WIG

Sudura WIG c.c (Otel carbon — Otel inoxidabil — Cupru)

» Conectati cablul de alimentare la reteaua electrica trifazata de 400 V si asigurati-va ca priza are
fmpamantare.

+ Asezati butelia de gaz intr-un loc sigur si asigurati-va céa este fixata bine.

* Racordati conducta de gaz a arzatorului WIG la reductorul de presiune si urmati indicatiile
producatorului primite impreuna cu reductorul. Gaz recomandat: ARGON pur

4/8 I/min.
e KOMBI 350
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94 Sudura WIG

Sudura WIG este un procedeu de sudura care foloseste arcul electric produs intre electrodul de wolfram si
materialul de sudat ca sursa de caldura. La sudura WIG trebuie sa se foloseasca un gaz inert (ARGON),
care are sarcina de a proteja baia de sudura. Daca se foloseste un material de adaos, acesta trebuie sa
fie diferit in functie de materialul care trebuie sudat (fier — otel inoxidabil — cupru).

AV

CURENT ELECTRIC

. —__ GAZINERT
ARZATOR ~ %
TIJA

GAZ INERT ELECTROD DE WOLFRAM
D> L.
g b, DEPUNERE
2 /——'—--:— o
o < = ZONA DE TOPIRE
: PENETRARE

MATERIAL DE BAZA

La sudura WIG se poate lucra in doud poziti: unghi mic al cadrului vertical si deasupra capului.
Comparativ cu alte procedee de sudurd, se obtine o rezistentd mecanica la coroziune mai mare a
cordonului de sudura precum si o incalzire limitatd a zonei de sudura, ceea ce duce la deformari mai
reduse. Este de asemenea posibil sa se lucreze fara material de adaos si totusi sa se asigure o sudare
curata si fina, fara impuritati si cruste.

9.4.1 Pregatirea materialului

Rezultatul unei suduri depinde de felul in care a fost curatatd piesa de prelucrat inainte de sudare. Tnainte
de curatare, trebuie sa aiba loc pregatirea muchiilor. Tipurile potrivite sunt .V’ sau ,.X".

Pregatirea muchiilor trebuie realizata cu cat mai multa grija posibil pentru a se putea obtine o buna
penetrare.

Electrodul trebuie sa fie adaptat unui curent maxim, fara sa se topeasca, deoarece wolframul topit ar putea
murdari metalul sudat.

Gazul inert folosit trebuie sa fie argonul pur! Folosirea unor alte amestecuri poate duce la oxidare.

9.4.2  Alegerea si pregatirea electrodului

Curentul de sudare si diametrul electrodului:

Domeniu de reglare a curentului de sudare (A
& Electrod (mm) 9 Polul minus (")
1.0 10-70
1.6 60 - 150
2.4 100 - 250
3.2 200 - 400

© Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli. 17
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Electrodul se ascute 1n functie de curentul de sudare.

% D \%Jnghiin o
7

Unghi Interval curent electric
[°] [A]
30 0-30
60 - 90 30-120
90 - 120 120 - 250
120 > 250
Tipuri de electrozi:
ELECTROD CULOARE UTILIZARE
Wolfram ceriat gri Universala
Wolfram pur verde/albastru Aluminiu si aliaje de aluminiu
Wolfram toriat rosu Otel-otel inoxidabil-cupru

Materialul de adaos:

Materialul de adaos este sub forma de sarma sau tije. Este posibil si sa se foloseasca benzi metalice din
acelasi material ca si materialul de baza. in orice caz, materialul de adaos trebuie sa fie mereu curat.
Structura materialului de adaos trebuie sa impiedice formarea de porozitati. El se alege in functie de
materialul care trebuie sudat.

Daca se foloseste un material potrivit si se lucreaza cu viteza constanta, cordonul de sudura trebuie sa fie
neted si fara porozitati.

18 © Schweilkraft Schweiltechnik. Toate drepturile ne apartin, nu excludem existenta unor eventuale greseli.



& ' -B' ﬂ® Manual de utilizare Aparat de sudura universal Kombi 270/350
: WE' E Din data de 26.03.2013, versiunea 1.03

SchweiBtechnik

9.4.3 Proces de sudare

1. Tncalziti punctul de pornire din zona de lucru cu miscéri circulare mici ale arz&torului pana cand se
formeaza baia de fuziune.

2. Electrodul trebuie sa fie tinut la o distantd de cca. 6 mm de piesa de prelucrat. Imediat ce se
formeaza baia de sudurd, continuati lent si cu viteza constanta, astfel incat sa se formeze o baie
cu o grosime si o latime uniforma.

.y

77777222777

3. Tineti tija la o distanta de cca. 20 mm de piesa de prelucrat, daca se foloseste material de adaos.

—

% 00

4. Retrageti arzatorul si adaugati material de adaos prin introducerea tijei in baie, daca baia de
fuziune devine lichida.

I
V7 777

5. Retrageti tija si aduceti arzatorul in apropierea baii de fuziune.

6. Repetati acest proces fara intrerupere si uniform, astfel incat sa se obtina o sudura omogena.
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9.4.4  Parametri pentru sudura WIG

Otel inoxidabil:
Material .
Grosimea Curent de sudare Electrod de adaos Viteza de Argon Numar
. mm sudare . <
tablei A Tip de (A) & mm mm/min I/min | traversari
imbinare %]
mm.
Oriz. Poz. | Vert. Poz.
Cap - cap 25 - 60 23-55 1,0 1,6 250 - 300 6 1
1 Suprapus 60 55 1,0 1,6 250 - 300 6 1
Unghi exterior 40 35 1,0 1,6 250 - 300 6 1
Unghi interior 55 50 1,6 1,6 250 - 300 6 1
Cap - cap 80-110 75 - 100 16-24 16-24 | 175-225 6 1
2 Suprapus 110 100 16-24 1,6 175 - 225 6 1
Unghi exterior 80 75 16-24 1,6 175 - 225 6 1
Unghi interior 105 95 16-24 2,4 175 - 225 6 1
Cap - cap 120-200 | 110-185 24-32 2,4 125-175 7 1
3 Suprapus 130 120 24-32 2,4 125 - 175 7 1
Unghi exterior 110 100 24-32 2,4 125 - 175 7 1
Unghi interior 125 115 24-32 3,2 125 - 175 7 1
Cap - cap 120-200 | 110-185 24-32 3,2 100 - 150 7 1
4 Suprapus 185 170 24-32 2,4 100 - 150 7 1
Unghi interior 180 165 24-32 2,4-3,2 | 100 - 150 7 1
5 Unghi exterior 160 140 3,2-4,0 2,4-3,2 | 100 - 150 7 1
Cap - cap 220-275 | 190-230 | 3,2—-4,0 [3,00-4,00| 150 -240 7 2
6 Suprapus 250-300 | 210-250 | 3,2—-4,0 [3,00-4,00]| 150 -240 7 2
Unghi interior 280-320 | 230-280 | 3,2-4,0 |3,00-4,00]| 150 -240 7 2
Cupru si aliaje de cupru:
Grosimea ; Curent de sudare Electrod Material de | Viteza de Numar
. Tip de Argon <
tablei imbinare (A) mm adaos mm sudare /min traversar
mm. Oriz. Poz. (%] (%] mm/min i
Cap - cap 70-90 1,6 1-16 300 6-8 1
1 Suprapus 70 - 100 1,6 1-1,6 300 7-8 1
Unghi L 60 - 100 1,6 1-16 300 7-8 1
2 Cap - cap 130 - 150 1,6 1,6 250 7-8 1
Cap - cap 170 - 200 24-32 24-32 260 7-10 1-2
3 Unghi interior 200 - 250 24-32 24-32 225 7 1
Suprapus 200 - 250 24-32 24-32 225 7-10 1

Material de adaos

Materialul de adaos este sub forma de sarma sau tije; este posibil sa se foloseasca benzi metalice din acelasi material
de baza, in orice caz, materialul de adaos trebuie sa fie mereu curat.

Structura materialului de adaos trebuie sa impiedice formarea de porozitai; el se alege in functie de materialul care
trebuie sudat.

Daca se foloseste un material potrivit si se lucreaza cu viteza constanta, cordonul de sudura trebuie sa fie neted si fara
porozitati.
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9.45 Erorilasudarea WIG — cauze si remediere

Erori Cauze posibile Remediere
Electrodul se topeste la A. Electrodul este conectat la iesirea | A. Electrodul este conectat la iesirea cu ,-".
declansarea arcului cu ,+”.
electric.
Baia de sudura este A. Electrodul s-a murdarit in urma A. Ascutiti din nou electrodul.
murdara. contactului cu baia de sudura sau

cu tija.

B. Gaz contaminat cu aer. B. Verificati conductele de gaz sau schimbati
butelia.

Electrodul se topeste sau A. Gazul nu ajunge la baia de sudura. | A. Controlati daca exista obstacole pe traseul
se oxideaza la declansarea gazului si verificati butelia.
arcului electric. B. Arzator infundat din cauza B. Curatati arzatorul.

impuritatilor.
C. Furtunul de gaz este sectionat. C. Tnlocuiti furtunul de gaz.
D. Traseul gazului contine impuritati. | D. Desfaceti alimentarea cu gaz de la arzator
si mariti presiunea pentru a evacua
impuritatile.
E. Robinetul de gaz este inchis. E. Deschideti robinetul de gaz.
F. Robinetul arzatorului este inchis. F. Deschideti robinetul arzatorului.
G. Electrodul are diametrul prea mic G. Reduceti intensitatea curentului de sudare
pentru intensitatea curentului sau nlocuiti electrodul cu unul cu diametru
folosita. mai mare.
Sudura vizibil A. Gaz inert insuficient. A.  Mariti fluxul de gaz sau verificati conducta
necorespunzatoare. de alimentare cu gaz.
Arcul este instabil in timpul | A. Diametrul electrodului de wolfram | A.  Alegeti un electrod de marime potrivita.
sudurii TIG. este prea mare pentru intensitatea

curentului de sudare.
Arcul de sudare nu se A. Clestele de masa nu este montat A. Montati clestele de masa la piesa de
stabilizeaza. pe piesa de prelucrat sau clestele prelucrat sau conectati cablul arzatorului si

nu este conectat la polul potrivit. masa la contactele potrivite.

B. Conectati cablul arzatorului la contactul ,-".

B. Cablul arzatorului nu este conectat. | C. Corectati debitul gazului, schimbati butelia

C. Fluxul de gaz este sau deschideti supapa.
necorespunzator, butelia este goala
sau supapa este inchisa.

Arcul nu se declanseaza A. Diametrul electrodului de wolfram | A.  Alegeti un electrod de marime potrivita.
usor. este prea mare pentru intensitatea
curentului de sudare. B. Alegeti tipul de electrod potrivit.

B. Electrodul de wolfram nu este
potrivit pentru lucrarea care trebuie
efectuata. C. Alegeti debitul de gaz potrivit pentru

C. Fluxul de gaz este prea mare. lucrarea care trebuie efectuata.

D. Alegeti tipul de gaz potrivit.
D. Utilizarea gazului necorespunzator. | E. Asigurati-va ca existd un bun contact intre
E. Contact necorespunzator intre clestele de masa si piesa de prelucrat.

clestele de masa si piesa de
prelucrat.
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9.5 Instalarea aparatului cu MIG/MAG

e  Conectati cablul de alimentare la cablul monofazat de 230 V si asigurati-va ca priza are impamantare.

e Asezati butelia de gaz intr-un loc sigur si asigurati-va ca este fixata bine.

e Racordati conducta de gaz a arzéatorului MIG, aflat in partea posterioara a masinii, la reductorul de
presiune si urmati indicatiile producétorului primite impreuna cu reductorul. Se recomanda un amestec
din argon si CO; (6 pana la 12 I/min).

[@]
N ! KOMBI 350
| | " - Ty
““\H_ "53*7.47 . 9 J -
-
¥y HschwelBlsralt
T - Sebanbrachnis

(;_

e Poz.7 Alegeti pozitia MIG.

e Poz.8 Introduceti arzatorul MIG in racordul corespunzator, deschideti clapeta superioara si montati
butelia in suportul corespunzator, desfaceti bratul rolei de presiune si asigurati-va ca rola este reglata la
diametrul corect pentru sarma folosita (0,6/1,2). Introduceti manual sdrma in rolele de avans péana ce iese
afara si blocati bratul prin coboréarea rolei de presiune. Desurubati duza de gaz si duza de ghidare a
sarmei, apasati butonul arzatorului pentru a lasa sarma sa iasa si insurubati la loc duzele. Reglati frecarea
rolei de presiune astfel incat sarma sa fie bine trasa in timpul unei functionari normale. Asigurati-va ca
dispozitivul este conectat la racordul centralizat si conectati impaméntarea la polul minus. In cazul unei
sarme cu miez (fara gaz), cei doi poli trebuie inversati. Comandati rola corespunzatoare pentru folosirea
sarmei cu miez (diametru potrivit 0,9 - 1,2 mm).

e Poz.5 Racord intern iesire minus (-) pentru conectarea cablului de impamantare.

e Poz.6 2 trepte: Permite executarea punctelor de sudura si sudarea cu butonul arzatorului mereu
apasat.

4 trepte: Permite lucrul fara ca butonul arzatorului sa fie mereu apasat. Cand se apasa butonul, se
formeaza arcul de sudura; apoi butonul se poate elibera pentru a continua procesul de sudura. Pentru
incheiere, se apasa si se elibereaza din nou butonul.

e Po0z.9 Reglarea vitezei sarmei.

e P0z.10 CLAPETA DE SOC

Reglarea inductivitatii electronice pentru incalzirea la un nivel mai mare sau mai mic a baii de sudura. Se
recomanda reglarea parametrilor pentru viteza sarmei (Poz. 9) si pentru tensiune (Poz. 11) in pozitia din
mijloc cu ajutorul acestui element de operare si modificarea acestui reglaj in functie de necesitati.

e Po0z.11 Comutator selector pentru reglarea tensiunii.

e Reglati viteza dorita a sérmei (Pos. 9), reglati tensiunea (Poz. 11) la jumatatea valorii; apropiati-va de
punctul de sudare si apasati butonul arzatorului. Reglati comutatorul 11 astfel incat sa obtineti o sudare cu
un zgomot constant si uniform. Daca viteza este prea mare, sédrma se poate bloca pe piesa de prelucrat,
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ceea ce poate face ca arzéatorul sa ricoseze; La o viteza prea mica apar fire de topire in picaturi
neregulate.

9.6 Sudura MIG/MAG

Sudura MIG/MAG cu sarma este un procedeu de sudura cu arc electric, care se formeaza intre piesele
care trebuie sudate (material de bazd) si sarma metalica. Sarma metalica iese afard permanent si
fnlocuieste materialul topit (material de adaos). Baia de sudura este protejatd de un gaz, care poate fi
neutru (sudura MIG) sau activ (sudura MAG). Activ inseamna faptul ca gazul este implicat in procesele
fizico-chimice care au loc in baia de sudura.

Daca se sudeaza cu sarma plina, nu este necesar gazul inert, deoarece sarma a fost deja tratata de
producator pentru a elibera gaze inerte pentru baia de sudura, la fel ca electrozii inveliti.

Sudura cu sarma prezinta nenumarate beneficii:

viteza mare;

energie termica redusa;

posibilitatea de a suda foi de tabla metalica subtire;

posibilitatea automatizarii instalatiei;

posibilitatea de a lucra in toate pozitiile.

YV VYVYVYVY

B

Arcul electric (1) se formeaza intre piesa de prelucrat si sdrma metalica (2). Sarma metalica are rol de
electrod si de material de adaos; ea este rulatd pe o bobina si este introdusa permanent in arzator (7).
Curentul de sudare ajunge la electrod prin intermediul varfului arzatorului cu rol de ghidare a sarmei (3).
Gazul inert (4), care iese prin duza (5), protejeaza electrodul, arcul si baia de sudare Tmpotriva aerului
fnconjurator.

Sudura MIG/MAG se imparte in SHORT-ARC si SPRAY-ARC.

Tn cazul procedeului SHORT-ARC (un prim procedeu foarte réspandit), se sudeaza cu o intensitate foarte
redusa a curentului si cu sarma subtire, acest procedeu fiind potrivit pentru materiale de grosime redusa.
Arcul electric se formeaza intre piesa de prelucrat si sdrma si este foarte scurt. Picaturile mici vin in
contact direct cu baia de sudura si formeaza un scurtcircuit, ceea ce inseamna ca generatorul furnizeaza
putere maxima. Dupa intreruperea scurtcircuitului, se produce din nou arcul electric si ciclul continua in
etape.

Tn cazul acestui procedeu, baia este rece si permite un control bun al sudurii precum si o tehnica de lucru
simpla in toate pozitiile.

Un arc bine reglat produce un zgomot de ciocan.

Tn cazul in care aceste procedeu este folosit pentru sudarea unor table de grosime mare, este eliberata o
cantitate mare de caldura la nivelul piesei de prelucrat.

Pentru grosimi mari se foloseste procedeul SPRAY-ARC. Aici este eliberata o cantitate mare de céaldura la
nivelul piesei de prelucrat.
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Densitatea ridicata a curentului in raport cu sectiunea transversala a sarmei formeaza un arc mai lung si
un amperaj foarte mare necesar curentului.

Arcul duce la formarea unor picaturi foarte mici, care sunt pulverizate continuu in baia de sudura.

Baia este mare si foarte lichida si prin urmare este potrivita pentru o sudare plata.

9.6.1  Arzatorul

Varf de ghidare a séarmei
Duza de gaz

Buton arzator

Cablu arzator

Electrod de sarma

agrLONE

Cele mai importante componente sunt varful de ghidare a sarmei, duza de gaz inert si butonul pentru
inceperea sudarii.

Varful de ghidare a sarmei se poate nlocui pentru a fi adaptat la diferitele formate ale sarmei si se afla in
interiorul duzei de gaz. Acesta are rolul de a conduce gazul catre electrod, arc si baia de sudura. Si
ajutajul se poate Tnlocui la fel ca varful de ghidare a sarmei.

Este important sa curatati ajutajul in mod regulat.

9.6.2 Inclinatia arzitorului
Unghiul dintre arzator si piesa de prelucrat influenteaza forma cordonului de sudura si adancimea de

penetrare.
Urmatoarea imagine arata cum trebuie tinut arzatorul in raport cu cordonul.

45
N ' 45° /
/ . 90
45
S g (NN 2 773

Imaginea de mai sus aratd cum trebuie tinut arzatorul in raport cu cordonul de sudura.
Inclinatia fata de cordon nu trebuie sa depaseasca 15°.

» Sudura de la stanga la dreapta (primul caz): Penetrare mai buna. Cordon de sudura convex,
deoarece puterea arcului impiedica patrunderea de zgura in baia de sudare. Sudarea catre dreapta
este modul cel mai folosit pentru otel.
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> Sudura de la dreapta la stidnga (al doilea caz): Pentru table subtiri. Cordonul de sudura plat se
foloseste cand nu este necesara o penetrare adanca. Sudarea catre stanga se foloseste pentru

aluminiu.

9.6.3

Pregatirea materialului

Rezultatul unei suduri depinde de felul in care a fost curatata piesa de prelucrat inainte de sudare. Tnainte
de curatare, trebuie sa aiba loc pregatirea muchiilor. Tipurile potrivite sunt ,V” sau ,X".
Pregatirea muchiilor trebuie realizata cu cat mai multa grija posibil pentru a se putea obtine o buna

penetrare.

9.6.4

Parametri pentru sudura MIG/IMAG

Pentru un rezultat bun, este foarte important ca parametrii sa fie reglati la valorile corecte. Valorile acestor
parametri sunt indicate Tn urmatoarele tabele.
In timpul sudarii este dificil de stabilit daca sunt folositi parametrii corecti pentru lucrarea care trebuie
efectuatd, dar totusi se poate estima acest lucru prin observarea arcului si a cordonului de sudura.
O reglare buna duce la un arc stabil, cu o lungime corecta. Incalzirea piesei de prelucrat este normala Si
materialul pulverizat este redus la minim.

9.6.5 Erori la sudarea MIG/MAG - cauze si remediere
Erori Cauze posibile Remediere
Porozitate A. Prea putin gaz inert A. Verificati fluxul de gaz de la iesirea
arzatorului.
Fisuri A. Piesa de prelucrat este murdara A. Curatati piesa de prelucrat.
B. Baia de sudura este prea mica B. Mariti tensiunea, reduceti viteza.
C. Sudura este prea adanca. C. Reduceti tensiunea, mariti viteza.
Taiere laterala A. Viteza de sudare este prea mare A. Reduceti viteza
B. Tensiunea de sudare este mica B. Mariti tensiunea
C. Cordonul a fost pregatit C. Imbunétatiti cordonul.
necorespunzator
Nu are loc topirea A. Arzatorul se deplaseaza A. Reglati deplasarea manuala.
imprevizibil
B. Tensiunea electrica este prea B. Mariti tensiunea.
scazuta
Materiale A. Tensiunea electrica este prea A. Reduceti tensiunea.
pulverizate pe mare
piesa de prelucrat
Materiale A. Capacul protector este murdar A. Curatati capacul protector murdar.
pulverizate pe B. Piesa de prelucrat este murdara B. Curatati piesa de prelucrat.
capacul protector
si cordonul de
sudurd
Nu are loc A. Tensiunea electrica este prea A. Reduceti tensiunea
penetrarea scazuta B. Reduceti viteza sarmei
B. Viteza sarmei este mare sau nu C. Reglati arzatorul si legaturile.
este constanta
C. Arzatorul este departe de piesa

de prelucrat, legaturile prea
apropiate, inclinatia prea mica.
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10. Gaze inerte

Sarcina principald a gazelor inerte la sudarea MIG/MAG este de a proteja baia, electrodul si arcul de
efectele aerului inconjurator.

De gaz depind forma cordonului de sudura, penetrarea si viteza de sudare, de aceea trebuie ales un gaz
potrivit pentru situatia respectiva.

Pentru sudarea aluminiului se folosesc gaze inerte: heliu, argon sau un amestec al acestor gaze.

Argonul pur nu este potrivit pentru sudarea otelului, deoarece arcul ar deveni instabil!

Pentru otel se foloseste un amestec din argon si dioxid de carbon sau oxigen intr-o proportie redusa.
Otelul nealiat se poate suda cu argon cu o proportie ridicata de dioxid de carbon sau oxigen. Aceste
amestecuri se numesc gaze active, iar procedeul de sudura se numeste Tn acest caz sudura MAG.

Este importanta reglarea corecta a fluxului de gaz, deoarece un flux prea mare duce la patrunderea a prea

mult aer, in timp ce, in cazul unui flux redus, exista pericolul ca aerul sa fie aspirat in arc. Debitul se
regleaza de la regulatorul de presiune de pe butelia de gaz.

Tabele cu parametri pentru sudura MIG/IMAG

Imbinari plane
Grtc;zllr:iea Diametrul sarmei C;:Zr:rge Tensiune arc Viteza sarmei Numar
mm \% m/min traversari
mm A
0,9 0,8 60 18 2,60 1
1,6 0,8 80 19 3,40 1
3 0,8 120 20 5,00 1
1,2 140 20 3,00 1
6 1,2 150 20 3,30 2
1,2 330 32 12,50 1
10 1,2 150 20 3,30 3
1,6 370 32 5,00 1
Imbinéri verticale
Gr05|m_ea Diametrul sarmei | Curent de sudare| Tensiune arc Viteza sarmei Numar
tablei . .
mm A \Y m/min traversari
mm
0,9 0,8 60 18 2,60 1D
1,6 0,8 80 19 3,40 1D
3 0,8 120 20 5,00 1D
6 1,2 150 20 5,00 2D
10 1,2 150 20 3,30 3A
12 1,2 150 20 3,30 4 A
1,6 160 21 2,00 4 A
(D= sudura verticala, descendenta A= sudura verticala, ascendenta)
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Tmbinare cu unghi orizontal/vertical

Diametrul

Grosimea tablei A h Curent de sudare | Tensiune arc | Viteza sarmei Numar
mm sdrmel A \% m/min traversari
mm
2 0,8 45 16 - 18 2,30 1
25 0,8 80 18-20 4,10 1
! 1,0 135 20 - 23 4,60 1
0,8 105 18-21 5,70 1
3 1,0 135 22 -23 4,60 1
1,2 150 20 - 23 4,00 1
0,8 140 19-22 8,80 2
6 1,0 180 22-26 6,70 1
1,2 200 24 - 28 5,90 1
1,6 265 22 -26 3,60 1
0,8 115 18-22 6,50 2
10 1,0 220 23 - 27 8,80 3
1,2 170 18-21 4,70 3
1,6 265 22 - 26 3,60 3
1,0 135 20-23 4,60 3
12 1,2 270 28 - 32 8,70 3
1,6 265 22 - 26 3,60 3
Tmbinare cu unghi mic
Grosimea tablei D|aAmetr_u| Curent de sudare | Tensiune arc | Viteza sarmei Numar
mm Sdrmel A \% m/min traversari
mm
2 0,8 60 17 -19 2,90 1
25 0,8 115 18-22 6,40 1
’ 1,0 140 20 - 24 4,80 1
3 0,8 155 19-23 9,90 1
1,0 180 22 - 26 6,60 1
0,8 115 18-22 6,40 2
6 1,0 140 20-24 4,80 1
1,2 180 22 - 26 5,00 1
0,8 115 19-23 9,90 2
10 1,0 230 24 - 28 9,20 2
1,2 350 31-35 5,20 1
Imbinare cu unghi vertical
Gr05|m_ea Diametrul sdrmei | Curent de sudare | Tensiune arc | Viteza sarmei Numar
tablei . ..
mm A V m/min traversari
mm
2 0,8 65 15-18 3,25 1
o5 0,8 95 17 -20 5,20 1
' 1,0 140 20 - 24 4,80 1
0,8 70 16 - 18 3,50 1
3 1,0 90 18-20 2,60 1
1,2 100 17 -20 2,30 1
0,8 115 17-21 6,50 1
6 1,0 120 20 -22 3,90 1
1,2 150 19 -22 3,90 1
1,6 160 18-21 1,90 1
10 1,0 150 20-25 5,30 1
1,2 150 20-23 3,90 1
1,6 185 19 -22 2,30 1
1,0 100 18- 20 3,10 1
12 1,2 150 19-22 3,90 2
1,6 185 19 -22 2,30 1
18 1,2 150 19-22 3,90 4
1,6 185 19 -22 2,30 2
o5 1,2 150 19-22 3,90 6
1,6 185 19-22 2,30 4
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Tmbinare cu unghi deasupra capului

Gr05|m_ea Diametrul sdrmei | Curent de sudare | Tensiune arc | Viteza sarmei Numar
tablei - . .
mm A \% m/min traversari
mm
2 0,8 60 16 - 18 3,00 1
25 0,8 85 18- 20 4,40 1
' 1,0 135 20 - 23 4,50 1
0,8 105 18-20 5,60 1
3 1,0 165 21-25 6,00 1
1,2 130 19 - 22 3,20 1
0,8 150 19 - 22 0,70 2
6 1,0 135 20-23 4,50 1
1,2 155 20-23 4,10 1
1,6 160 19 - 22 2,00 1
1,0 165 21-25 5,90 3
10 1,2 135 20-23 4,10 2
1,6 195 20 - 23 2,40 2
1,0 135 20-23 4,50 4
12 1,2 155 20-23 4,10 3
1,6 160 19 - 00 2,00 4
18 1,2 155 20-23 4,10 9
1,6 195 20 - 23 2,50 18
o5 1,2 155 20-23 4,10 16
1,6 195 20 - 23 2,40 18
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11.  Procedura in caz de defectiuni ale aparatului

e Aparatul de sudura nu poate fi pornit:

Verificati conexiunea la reteaua electrica si pozitia comutatorului (1).

e Sudura cu electrodul este neregulata:

Verificati:
e conexiunea corespunzatoare a clestelui de masa in functie de electrodul folosit.

e daca curentul de sudare este proportional cu grosimea piesei de prelucrat care trebuie
sudata.

e daca electrozii sunt umezi sau uzati.
e daca piesa de prelucrat este murdara, unsuroasa etc.
e daca clestele de masa este bine asezat pe piesa de prelucrat.

e Aparatul de sudura nu dezvolta puterea electrica necesara:

o Verificati daca reteaua electrica are o tensiune de curent trifazata cuprinsa intre 380 V si
440V (si In timpul sudurii).

o Daca se folosesc prelungitoare electrice, verificati daca acestea corespund tabelelor de
la pagina 11.

Sudura WIG:
e in timpul sudurii, arzatorul pulverizeazi:

Verificati:
e daca arzatorul si impamantarea sunt corect conectate.
e daca exista gaz si fluxul de gaz este suficient.
e daca materialul care trebuie sudat este murdar sau unsuros.

e daca materialul care trebuie sudat este realizat din aliaje care nu sunt compatibile cu
aparatul de sudura.

e daca electrodul are culoarea potrivita pentru materialul care trebuie sudat.
e daca se foloseste un reglaj prea mare al curentului de sudare.

e Puterea electrica a aparatului de sudura este insuficienta:

Verificati:
e daca ventilatorul functioneaza.
e daca ventilatorul este inchis si daca circula aerul pe la fante.
e daca mediul de lucru are o temperatura ridicata.

12. Declaratia de garantie

Pentru produsele noastre oferim garantie pentru o calitate ireprosabild, in cadrul conditiilor noastre de
garantie. Garantia de 24 de luni incepe de la predare, conform dispozitiilor legale si specifice fiecarei tari.
Demonstrati data cumpararii prin prezentarea documentului de cumparare (bon de casd, factura, aviz de
livrare etc.). Pastrati cu grija aceste documente.

Garantia nu include daunele provocate de uzura normald, avariile rezultate din transport, suprasolicitare sau
operarea si manevrarea neadecvata. Deteriorarile cauzate de defecte ale materialului dispozitivului sau de
fabricatie sunt eliminate gratuit prin inlocuire sau reparare.

Pentru garantie sau reparatii, va rugdm sa va adresati dealerului dvs.
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Schema electrica Kombi 270 si Kombi 350
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14.  Parti componente Kombi 270 si Kombi 350
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15.  Tabelul partilor componente Kombi 270 si Kombi 350

Numerele partilor componente se refera la piesele reprezentate in schema.

Poz. | Kombi 270 si Kombi 350 Numarul Cod
Carcasa 0108705501 Y.DD.COPE.115.27.XX

03 Buton de reglare (Diametru 15 mm) 0108705503 Y.DD.MANO.115.05.XX

04 Buton de reglare (Diametru 22 mm) 0108705504 Y.DD.MANO.115.03.XX

05 Racord borna de iesire (minus) 0108705505 MMCDO00300

06 Placa de baza 0108705506 PFON.011.001.XX

07 Racord MIG 0108705507 MMCDO01000

08 Avans sarma 0108705508 Y.DD.MOTO.115.11.XX

09 Capac & suport pentru rola sarmei 0108705509 MMMA00120

10 Ventilator 0108705510 MMVV00200

11 Grilaj ventilator 0108705511 MMTVG00350

12 Cablu electric de alimentare cu stecher 0108705512 CAV0.001.004.XX

13 Filtru interferente 0108705513 MEERO00450

14 Invertor 0108705514 SC.INV8400.01.00.XX

15 Panou de comanda 0108705515 SC.CFC2.01.01.XX

16 Comutator pornit/oprit 0108705516 MEYC02500

18 Robinet de gaz 0108705518 Y.DD.ELEV.999.01.XX

19 Racord posterior gaz 0108705519 MMGAO01100

21 Element protectie 0108705521 MISS00012

23 Comutator (3 pozitii) 0108705523 MEYC00400

24 Potentiometru 0108705524 MERPB100K

26 Intrare PBC 0108705526 SC.ING3F1.00.02.01

27 Ventilator intrare PBC 0108705527 MMVV00050

28 Buton de reglare 2-T/4-T 0108705528 CABL.013.022.XX
Detalii placa de baza 0108705506 PFON.011.001.XX
Schimbator de caldura cu diode 0108705529 Y.DD.DISS.115.02.XX
Diode de iesire
Bobina de reactanta 0108705530 INDU.001.002.XX
Punte redresoare 0108705531 MEDPO00550
Transformator 0108705532 Y.DD.TRAS.115.02.XX

Cand faceti o comanda, trimiteti-ne modelul, numarul articolului si/sau codul precum si cantitatea

comenzii.
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16. Declaratia de conformitate CE

Pentru urmatoarele produse

Producator/distribuitor: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Grupul de produse: SchweiBkraft®SchweiBttechnik
Denumirea dispozitivului: Kombi 270

Kombi 350
Tipul dispozitivului: Aparat de sudura universal
Numarul articolului: 108 7055

108 7056

Numarul de serie:

Anul de fabricatie: 20

se confirma prin prezenta ca acestea indeplinesc cerintele de protectie importante stabilite in Directiva 2004/108/CE
(Directiva privind compatibilitatea electromagneticd) pentru armonizarea prevederilor legale ale statelor membre
referitoare la compatibilitatea electromagnetica si in Directiva 2006/95/CE referitoare la echipamentele electrice care
trebuie folosite Tn cadrul unor anumite limite de tensiune.

Produsele numite mai sus corespund prevederilor acestei directive si indeplinesc cerintele de sigurantd pentru
dispozitivele de sudura cu arc electric conform urmatoarelor norme:

S-au aplicat urmatoarele standarde armonizate:

EN 60 974-1: 2006-07 Echipament pentru sudare cu arc electric - Partea 1: Surse de alimentare de
sudare

EN 60 974-5: 2008-11 Echipament pentru sudare cu arc electric - Partea 5: Derulatoare de sarma

EN 60 974-10: 2008-10 Echipament pentru sudare cu arc electric - Partea 10: Compatibilitate

electromagnetica Cerinte (EMV) (clasa de filtre A)

Conform CE. Directiva 2006/42/CE articolul 1. Produsele de mai sus sunt incluse exclusiv Tn domeniul de aplicare a
Directivei 2006/95/CE referitoare la echipamentele electrice care trebuie folosite Tn cadrul unor limite de tensiune.

Compatibilitate electromagnetica (DIN EN 60974-10)

Aparatul este construit si verificat conform standardului EN 60974-10, clasa A. Acest dispozitiv de sudura de clasa A nu
este prevazut pentru utilizarea in spatii de locuit, in care alimentarea cu energie electrica se realizeaza printr-un sistem
public de alimentare de joasa tensiune.

Responsabil cu intocmirea documentatiei: Departamentul tehnic, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 05.09.2012

O

Kilian Sturmer
Director General
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Contact  Sturmer Maschinen GmbH | Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 | D-96103 Hallstadt

Telefon: 0951 96555-100 | Fax: 0951 96555-55 | E-Mail: info@schweil3kraft.de | Internet: www.schwei3kraft.de

Continutul acestui Manual de utilizare este proprietatea exclusiva a firmei Stirmer. Transmiterea si multiplicarea acestui document, precum si valorificarea si comunicarea
continutului acestuia sunt interzise, cu exceptia cazului in care acest lucru este permis in mod explicit. Nerespectarea acestor prevederi obliga la plata despagubirilor. Ne rezervam
dreptul de a face modificari tehnice si nu excludem existenta unor eventuale greseli.

Copyright © 2013 Stirmer Maschinen GmbH, Hallstadt, Germania.
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