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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

WSME-200 WSME-250 WSME-

Ve

IMPORTANT: Va rugam sa cititi instructiunile de folosire inainte de utilizarea produsului.
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Instructiuni de siguranta

in timpul procesului de sudare sau tdiere, exista posibilitatea de ranire, de
aceea, va rugam sa folositi echipamentul de protectie. Pentru mai multe detalii,
consultati instructiunile de utilizare, ce contin masurile preventive ale produca-
torului.

Operatorul trebuie sa fie instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului si informat asupra
riscurilor care pot proveni din sudura cu arc gi asupra masurilor de protectie corespunzatoare.

Electrocutarea — poate cauza moartea!

* Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform standardului aplicat.

* Nu atingeti direct sau cu manusi sau imbracaminte uda partile componente aflate sub
tensiune sau electrodul.

* Asiguratisva,ca sunteti izolat de electrod, materialul de sudat sau alte parti metalice cu
impamantare:

* Asigurati-va'ea.sunteti intr-o pozitie sigura.

» Conectarea_cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile trebuie efec-
tuate cu.aparatulde sudura oprit si deconectat de reteaua de alimentare.

+ | Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata

Fumul — poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!
» Tineti.capul la distanta de fum.
* Va rugam sa folositi aparate de ventilatie pentru a evita inspirarea gazului de sudura,
atunci cand sudati cu arc electric.

Radiatia arcului electric — poate dauna ochilor gi pielii dumneavoastra!
* Folositi masca de sudura corespunzatoare si filtru, purtati imbracaminte de protectie
pentru a va proteja ochii si corpul.
» Folositi o masca corespunzatoare sau o cortina pentru a feri persoanele din jur de pericol.

Pericol de incendiu
» Scanteile de sudura pot provoca un incendiu. Asigurati-va ca nu exista substante inflama-
bile in zona de lucru.
* Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Zgomot — zgomotul excesiv poate dauna sanatatii
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» Purtati casti de protectie sau alte echipamente pentru a va proteja urechile.
* Avertizati persoanele din jur ca zgomotul excesiv poate fi daunator auzului.

Defectiuni — Consultati persoane autorizate atunci cand sunt probleme
» Daca sunt probleme la instalarea si utilizarea echipamentului, vayrugam sa respectati
instructiunile din acest manual pentru a verifica.
» Daca nu intelegeti manualul sau nu reusiti sa rezolvati problemele tehniee conform ins-
tructiunilor, contactati distribuitorul autorizat.

4N\ ATENTIE
Echipamentul trebuie alimentat de la o sursa echipata cu siguranta diferentiala.

Nu aruncati echipamentele electrice, industriale i partile componente

la gunoiul menajer!

In concordantd cu normele in vigoare: Directiva 2008/98/CE privind deseurile si de

abrogare a anumitor directive (directiva cadru a deseurilor), Directiva 2002/96/CE,
privind deseurile de echipamente electrice si electronice; madificata prin Directiva 2003/108/CE si
Directiva 2008/34/CE, Directiva 2000/53/CE, privind vehiculele scoase din uz, modificata prin
Directiva 2008/33/CE, etc., echipamentele industriale si partile componente uzate, a caror durata
de utilizare a expirat, trebuie colectate separat si prédate unui centru specializat de reciclare. Este
interzisa aruncarea acestora in natura, deoarece sunt o sursa potentiala de pericol si de poluare a
mediului inconjurator.

Descrierea aparatului de sudura

Aparatele din seria WSME sunt aparate de sudura de tip TIG AC/DC, compacte, eficiente si cu
arc de sudare stabil.

De asemenea, permitisi sudarea cu electrod invelit, MMA.

Acestea sunt aparate de sudura cu tehnologie invertor de ultima generatie, recomandat pentru
aplicatii de sudura.industriala sau de intretinere.

WSME 250 si 350 se caracterizeaza prin utilizarea multipla. Pot fi folosite la sudura mai multor
tipuri de_ metale, insmoduri diferite. Folosind arcul cu impulsuri DC se poate realiza sudura de
calitate excelenta pe placi subtiri, mai multe tipuri de metale si placi de diferite grosimi. Cu
sudarea TIG"in AC se pot realiza suduri ale materialelor din aluminiu, cupru si aliajele acestora
datorita tehnologiei duble inverter (forta arc buna si arc continuu la curent redus).

4\ ATENTIE
Echipamentul este utilizat, in principal, in industrie. Acesta va produce unde electromagnetice,
de aceea operatorul trebuie sa ia masuri de precautie.
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WSME-200 WSME-250 WSME-250 WSME-315
Tensiune de alimentare (V) 230 (monofazat) 230 400 (trifazat) | 400 (trifazat)
Functii MMA/TIG MMA/TIG MMA/TIG MMA/TIG
Tehnologie Invertor Invertor Invertor Invertor
Afigaj electronic Da Da Da Da
Clasa de izolatie H H H H
Grad de protectie P21 P21 P21 P21
Control de la distanta Da Da Da Da
Curent de intrare nominal (A) 9.7 9.7 14
Curent de sudura (A) 5-200 5-250 5-250 5-315
Regimul impulsurilor AC (%) 20-80 20-80 20-80 20-80
Regimul impulsurilor (%) 10-90 10-90 10-90 10-90
Dimensiuni (mm) 520x330x360 520x330x360 570x370x540 570x370x540
Putere absorbita (kVA) 6.2 8.6 6.3 9.0
Regim de functionare 60% 60% 60% 60%
Tensiune la mers in gol (V) 56 56 54 54
Tip curent AC/DC AC/DC AC/DC AC/DC
Masa (kg) 19.6 19.6 36 37
Factor de putere 0.93 0.93 0.93 0.93
Grosime max. dessudare (mm) 12 12 15
intarziere gaz (s) 2-10 2-10 2-10 2-10
Frecventa impuls (LF)«(Hz) 0.5-2.0 0.5-2.0 0.5-2.0 0.5-2.0
Curent initiere arc (A) 5-200 5-250 5-250 5-315
Parametrii dispozitivului cu pedala pentru impuls:

Parametrii
Frecventa (Hz) 0.5-10
Regimul impulsurilor AC (%) 20-80
Regimul impulsurilor (%) 10-90
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Panoul frontal - functii si instructiuni

Contor cq\\rent Indicator erori
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START CUR.: Reprezinta curentul de pornire si formare a arcului, pentru functia MMA. Butonul
START'CUR. este adecvat pentru amorsarea arcului.

WELDING CUR:: Reprezinta curentul de sudare.
* Pentrufunctia MMA: Reglati curentul de sudare.
» Pentru functia TIG: Modelul cu functie impuls, astfel incat atunci cand folositi functia TIG,
trebuie sa setati la Curent Maxim, denumit de noi Curent de Varf (peak current).

BASE CUR.: Reprezinta curentul de baza. Cénd folositi functia TIG cu impuls pentru a suda,
curentul trebuie setat la minim — Curent minim (valley current).

Deci, atunci cand folositi functia TIG cu impuls, WELDING CUR. trebuie setat la maxim, iar buto-
nul pentru BASE CUR. trebuie setat la minim.

CRATER: Reprezinta curentul dispozitivului de stingere a arcului.
PULSE FQ: Reprezinta frecventa impulsului.
PULSE WD: Reprezinta Raportul de lucru (duty ratio) al impulsului.
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POST TIME: Butonul este folosit pentru a regla timpul de mentinere a pernei protectoare, la ter-
minarea sudurii.

CLEAN WD.: Reprezintd latimea impulsului de curatare. Cand este folosita functia TIG CA
pentru a suda aluminiu, uneori se va utiliza acest buton pentru a curata inainte de sudare.

Instalarea

Aparatul de sudura este echipat cu un sistem de compensare avariatiilor tensiunii de alimentare.
Acesta continua sa functioneze normal, chiar daca tensiunea de alimentare variaza cu = 15%
fata de tensiunea nominala.

Daca folositi un cablu mai lung, pentru a reduce scaderea bruscafde tensiune, se recomanda
cablul cu o sectiune mai mare. Utilizarea unui cablu prea lung peate influenta buna functionare a
arcului aparatului de sudura, precum si alte functiiale sistemului. De aceea, folositi cablul cu lun-
gimea recomandata.

1. Asigurati-va ca orificiul de admisie al aparatului nu este blocat sau acoperit pentru a evita
ca sistemul de racire sa-gi piarda eficienta:

2. Asigurati o conexiune buna a sursei de gaz protejate. Instalatia de trecere a sursei de gaz
include cilindru, debitmetru de decompresie argon si teava. Pentru conectarea piesei tevei
ar trebui un colier sau alte piese pentru a strange, reducand scurgerile de argon si intrarile
de aer.

3. Folositi cablu de alimentare a carui sectiune nu este mai mica de 6mm? pentru legarea la
pamant. Directia este de la surubul de legare la pamant la spatele dispozitivului de impa-
mantare.

4. Introduceti figa cablului cu cleste portelectrod in polul de iesire "+" al prizei de la panoul
frontal si _stréangeti in sensul acelor de ceasornic, iar clema de legare la paméant de la
cealaltadorna se prinde de piesa de lucru.

5. Instalatipistoletul racit cu apa conform schemei, conectati surubul de cupru al pistoletului
racit cu apa la‘racordul gaz-electricitate, strangeti in sensul acelor de ceasornic.

6. Cand folositi-pedala de control, conectati priza de aer bipolara si priza de aer tripolara la
priza deaer.de-fa panou corespunzatoare.

7.7 Conform graddlui tensiunii de intrare, conectati cablul de alimentare la cutia de alimentare
electrica cu tensiunea corespunzatoare. Aveti grija sa nu faceti greseli si asigurati-va ca
variatia de tensiune este in intervalul permis. Astfel instalarea este completa si se poate
suda.
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Schema de instalare pentru WSME-250/315:
Conectare 380V

Cablu dE_ Contor argon
alimentare

uofle anaing

i % g

oy \
Fiesa de

Comutator pedald
lucru

Borna integratd de electrizare

Racord apa-electricitate

Conector transfer gaz4apa

Pistolet
Crificiu admisie apa

L/

Orificiu de iegire apa Orificiu de iesire gaz

Prizd de aer
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Utilizarea aparatului de sudare

Instructiuni pentru sudare in curent continuu

1.
2.
3. Cand comutatorul de AC/DC este in pozitia DC, se amorseaza arc de sudare AC si poate

© N

Porniti comutatorul de alimentare de pe panoul frontal, contorultde curent se prezinta
normal, iar ventilatorul incepe sa functioneze.
Porniti supapa buteliei de argon, reglati contorul de curent in functie de‘necesitati.

suda metale precum, otel inoxidabil, fier gi cupru.

Céand comutatorul local/de la distanta este in pozitia OFF, curentul poate fi reglat cu
ajutorul butonului de pe panou, in timp ce comutatorul_este in pozitia ON, curentul de
sudare poate fi reglat prin apasarea pedalei (floor push):

Alegeti butonul de impuls in functie de nevoi. Cand butonul este n jos, nu exista impuls,
insa daca este in sus, frecventa impulsului este scazuta/(0.5-2Hz). Reglati butonul pentru
frecventa in functie de nevoi.

Reglati regimul impulsurilor in functie de nevoi.

Reglati valoarea pentru amorsarea arcului gispentru stingerea arcului in functie de nevoi.
Setati valoarea de varf si valoarea cea mai'mica aycurentului in functie de grosimea piesei
de lucru (cand butonul pentru impuls este jos, nu este curent).

Apasati butonul de control al pistoletuluijisupapa electromagnetica incepe sa functioneze,
iar sunetul de descarcare a amorsarii arcului HFeste auzit si, in acelasi timp, argonul
curge prin duza pistoletului de sudare.

10.Cand distanta dintre electrodul din tungsten si piesa de lucru este de 2-4mm, apasati bu-

tonul pistoletului de sudare, arcul electric este amorsat, iar zgomotul realizat de formarea
arcului HF se diminueaza. Aparatul de sudura poate fi utilizat din acest moment.

11. Dupa ce activitatea de sudare s-a incheiat, va rugam sa reglati butonul de furnizare a ga-

zului in pozitia corespunzatoare pentru a proteja teava de sudare.

12.1n timpul sudarii cu arc de argon, alegeti comutatorul 2T/4T pentru sudarea lunga sau su-

dara in puncte. Cand comutatorul este in pozitia "2T", curentul de amorsare a arcului $i
curentul.de stingere a arcului nu functioneaza, ci doar curentul de sudare functioneaza.

13.Céand comutatorul este in pozitia 4T, apasati butonul pistoletului gi se va aplica curentul

pentru amorsarea arcului electric; curentul este mentinut chiar daca butonul pistoletului
este eliberat. complet. La o noua apasare a butonului pistoletului, curentul incepe sa scada
progresivgriarin-momentul eliberarii butonului, aparatul de sudare se va opri din lucru.

Instructiuni pentrusudarea in curent continuu de tip MMA

1.
2.

3.

Setati comutatorul de transfer TIG/MMA in pozitia MMA.

Porniti. comutatorul, ventilatorul incepe sa functioneze. Cand dispozitivul de stréngere
prinde electrodul, aparatul incepe sa functioneze.

in functie de grosimea piesei de lucru, pozitia, etc. alegeti curentul de sudare adecvat

Instructiuni pentru sudarea cu arc electric in curent alternativ

1.

2.

Ver. 1/Rev. 0; Data: 18.01.2013; Traducere a instructiunilor originale

Setati comutatorul AC/DC in pozitia AC conform instructiunilor 1-4 de mai sus, pentru
formarea arcului electric AC pentru aluminiu.

Reglati latimea impulsului de curatare in functie de gradul de oxidare a suprafetei piesei
de lucru: in timpul sudarii cu arc electric in curent alternativ, curentul variaza continuu.
Cand curentul curge de la electrod la piesa de lucru, curentul este in directia pozitiva, cal-
dura este concentrata si este apt pentru sudare. Cand curentul trece de la piesa de lucru
la electrodul din tungsten, curentul este in directia negativa, iar electrodul poate fi curatat
si este util Tn obtinerea unui efect de sudare excelent. Cu toate acestea, electrodul poate fi
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ars din cauza caldurii extreme. Acest buton este folosit pentru a regla timpul pentru curen-
tul pozitiv si negativ.
3. Conform instructiunilor 10-12 de mai sus.
NOTA:
(1) Cand valoarea curentului este inalta, alegeti un regim al impulsurilor mai mare.

(2) Arcul de argon este greu de initiat, va rog sa setati valoarea curentuluirla 20A pentru a
suda.

/\ AVERTISMENT
Este interzisa deconectarea si conectarea cablului sau conectorul in timpul procesului de sudare,
deoarece reprezinta un pericol pentru sanatatea utilizatorului si pentru echipament.

intretinere

ATENTIE
Inainte de intretinere si verificare, aparatul trebuie oprit, iar inainte de a deschide carcasa apara-
tului, utilizatorul trebuie sa deconecteze cablul de alimentare de la priza electrica.

1. Tndepérta’;i periodic praful cu aer comprimat uscat si curat. Daca aparatul de sudare func-
tioneaza intr-un mediu cu mult fum gi aer poluat, acesta trebuie curatat de praf zilnic.

2. Pastrati presiunea aerului comprimat la un nivel rezonabil pentru a evita deteriorarea com-
ponentelor aparatului de sudare.

3. Verificati periodic circuitul aparatului de sudare si asigurati-va ca a fost conectat corect
cablul, iar conectorii sunt bine fixati (in special racordul introdus si componentele). Daca
acestea au, ruginit sau s-au slabit, va rugam sa indepartati stratul de oxid cu smirghelul,
dupa care sa‘le strangeti bine.

4. Evitati patrunderea apei si a vaporilor de apa in interiorul aparatului. Daca totusi se
intampla,.va rugam sa uscati aparatul, dupa care sa verificati izolatia acestuia.

5. Daca nu folositi aparatul de sudura pentru o perioada mai lunga de timp, acesta trebuie
pus intr-o cutie-si depozitat intr-un mediu uscat.

inainte de verificarea aparatului de sudare

AVERTISMENT: Experimentul orb si reparatile neglijente pot duce la defectiuni foarte

grave ale aparatului, ceea ce va face verificarea si repararea mult mai dificile. Atunci cand

aparatul este parcurs de energie electrica, piesele neprotejate pot pune in pericol viata.
Orice contact direct sau indirect poate provoca electrocutarea, iar socul electric puternic poate
duce la deces.

NOTA: in perioada de intretinere sub garantie, daca utilizatorul face verificari gresite si
Areparat,ii fara acordul producatorului sau al distribuitorului autorizat, garantia produsului va
deveni nula.
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Masuri de precautie

—_ -
N~ =t

Mediul inconjurator

Aparatul de sudare poate functiona intr-un mediu uscat in carghyumiditatea aerului nu
depaseste 90%.

Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10°C si 40°C4

Evitati sa sudati in soare sau in ploaie.

Nu folositi aparatul intr-un mediu cu praf sau gaze coroziye.

Evitati sudarea cu gaz intr-un mediu puternic ventilat.

gLser

2. Masuri de siguranta
Aparatul de sudura are instalate circuite de protectie impotriva supratensiunii, supracurentului gi
suprapraincalzirii. Cand tensiunea, curentul de iegsire si temperatura aparatului depasesc valorile
limita, aparatul de sudura se va opri automat. Deoarece acestea pot cauza defectiuni aparatului
de sudare, utilizatorul trebuie sa respecte urmatoarele:

1) Spatiul de lucru trebuie sé fie ventilat corespunzator!
Aparatul de sudare este un echipament puternic, iar in‘timpul functionarii este generat de curenti
de Tnalta tensiune, de aceea ventilatia naturala nu este suficienta pentru a satisface cerintele de
racire. Astfel aparatul are incorporat un ventilatoer, pentru racire. Asigurati-va ca orificiul de admi-
sie nu este blocat sau acoperit. Distanta dintre“aparatul de sudura si obiectele din mediul
ambient este de 0.3 metri. Utilizatorul trebuie sa aiba grija ca spatiul de lucru sa fie ventilat
corespunzator. Acest lucru este foarte important pentru eficienta si durata de viata a aparatului.

2) Se interzice supraincarcarea
Operatorul trebuie sa aiba grija sa nu depaseasca valoarea max. a curentului de functionare
(Raspuns la regimul de functionare selectat).
Atentie! Curentul de sudura nu trebuie sa depaseasca curentul max. al regimului de functionare.
Supracurentul va defecta si va arde aparatul de sudura.

3) Fara supratensiune
Tensiunea de alimentare este prezentata in tabelul cu specificatii tehnice ale echipamentului. in
general, circuitul' de’'eompensare automata a variatiilor de tensiune cu care este dotat aparatul de
sudare, pastreaza curentul de sudare in intervalul admis. Daca tensiunea de alimentare depa-
seste limita admisa,.componentele aparatului pot suferi defectiuni. De aceea, utilizatorul trebuie
sa ia masuri de precautie pentru a evita acest lucru.

4) Exista un surub de legare la paméant in spatele aparatului de sudura; acesta are marcaj de
impamantare. Carcasa trebuie impamantata prin cablu, a carui sectiune este mai mare de
6mm?*pentru a evita electricitatea statica si scurgerile.

5) Daca timpul de sudare depaseste limita regimului de functionare, aparatul de sudare se
va opri din motive de protectie. Deoarece aparatul este supraincalzit, comutatorul ce con-
troleaza temperatura este in pozitia "ON", iar led-ul indicator este aprins. In acest caz, nu
trebuie sa scoateti aparatul din priza, pentru a lasa ventilatorul sa raceasca aparatul.
Reluati lucrul dupa stingerea led-ului i dupa ce temperatura a atins o valoare standard.

Ver. 1/Rev. 0; Data: 18.01.2013; Traducere a instructiunilor originale 10
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Probleme posibile in timpul sudarii

Aceste probleme pot fi legate de fitinguri, materiale de sudura, factori de mediu, surse de alimen-
tare. Operatorul trebuie sa imbunatateasca mediul de lucru.

A. Pete de sudura negre:

— Punctele de sudura nu sunt ferite de oxidare. Utilizatorul poate verifica urmatoarele:

1. Asigurati-va ca supapa cilindrului cu argon este deschisagiar presiunea acestuia este sufi-
cienta. Cilindrul trebuie incarcat cu suficienta presiune, dacasaceasta este mai scazuta de
0.5Mpa.

2. \Verificati daca debitmetrul este deschis si are suficient debit. Utilizatorul poate alege diferi-
te debite in functie de curentul de sudare pentru a egononisi gazul. ins& un debit prea mic
poate cauza pete de sudura negre deoarece gazul preventiv este prea putin pentru a
acoperi locul sudurii. Se recomanda pastrarea debituluide argon la min. 5L/min.

3. Verificati daca pistoletul este blocat.

4. Daca circuitul gazului nu este etans sau daea gazul nu este pur, sudura nu va mai fi de
calitate.

5. Daca exista un curent de aer puternic in mediul de sudare, sudura nu va mai fi de calitate.

B. Dificultate in aprinderea arcului, arc usor de taiat:
1. Trebuie sa folositi un electrod wolfram de calitate superioara.
2. Ascuititi varful electrodului de wolfram. Daca electrodul nu este ascutit, arcul electric se va
amorsa mai greu si va determina ca arcul de sudare sa fie instabil.

C. Curentul de iesire nu atinge valoarea nominala:

Valoarea curentului de iesire nu este in concordanta cu valoarea nominala deoarece tensiunea
de alimentare deviaza de la valoarea nominala. Cand tensiunea este scazuta decat valoarea
nominala, puterea de iesire max. Poate fi mai mica decat valoarea nominala.

D. Curentul este instabil in timpul sudarii:
Cauzele ce pot'genera aceasta problema sunt:
1. Tensiunea retelei electrice s-a schimbat.
2. Curentul este afectat de interferente cu reteaua electrica sau alte aparate electrice.

E. Electrodul este ars:
Regimul impulsuriloreste prea mare, ceea ce a dus la supraincalzirea electrodului.

F. Cand sudati materiale din aluminiu, nu poate rupe pelicula de oxid:
1. Valoare de sudare gresita.
2. Regimul impulsurilor este prea scazut.
3. Inverterul MOSFET dublu este rupt.

G. Indicatorul erori este aprins:

1. Daca componentele interne sunt defecte, led-ul se va aprinde. Cand indicatorul este
aprins, setati comutatorul de pornire in pozitia OFF. Dupa ce led-ul indicatorului se stinge,
porniti din nou aparatul. Daca aparatul este in regula, puteti sa lucrati din nou.

2. Daca led-ul continua sa fie aprins, contactati service-ul autorizat.
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Probleme tehnice si remedii

Nota: Urmatoarele operatiuni trebuie efectuate numai de catre operatori calificati si autori-
zati in domeniul electricitatii si care cunosc masurile de siguranta din acest domeniu.
Inainte de orice reparatii, contactati service-ul autorizat.

WSME-250/315

Defect

Metode de remediere

1. Ventilatorul functioneaza, ecranul
numeric nu afiseaza, nu este curent de
sudura.

1. Asigurati-va ca comutatorul de pernirereste inchis.

2. Asigurati-va ca reteaua de sarma electrica a cablului de
iesire poate furniza puterea.

3. Unele din rezistentele cu incalzire variabila (patru) ale
panoului de alimentare sunt deteriorate, atunci cand se
intdmpla, releul general CC 24V este deschis sau contactul
conectorilor este slab.

4. Panoul defalimentare\(cel din partea de jos) este deteriorat,
tensiunea CC 537V poate iesi.

5. Puterea auxiliara a panoului de control este defecta.

6. Transformatorul este deteriorat.

2. Ventilatorul functioneaza, indicatorul
de erori nu este aprins, iar aparatul nu
sudeaza.

1. Verificati daca componentele sunt conectate corespunzator.
2. Panoul de control prezinta unele defectiuni, aflati motivul si
contactati distribuitorul autorizat.

3. Cablul de control al pistoletului este rupt.

3. Led-ul indicatorului de erori nu este
aprins, se poate auzi zgomotul produs
de amorsarea arcului HF, nu exista
curent sudare

1. Cablul pistoletului este rupt.

2. Cablul de legare la pamant este rupt sau nu este conectat la
piesa de sudare.

3. Borna electrodului pozitiv sau borna electrizata a pistoletului
este slabita de la echipament.

4. Led-ul indicatorului~de erori nu este
aprins, nu sefaude.zgomot de la
amorsarea‘arcului HF, 'se poate forma
arc de sudare

1. Cablul principal al transformatorului pentru arc nu este conectat
la panoul de alimentare. Conectati din nou.

2. Varful electrodului este oxidat sau este prea departe; lustruiti-I
sau schimbati-I.

3. Comutatorul (arcului electric) este deteriorat, inlocuiti.

4. O parte din componentele ciruitului arcului electric sunt
deteriorate. Verificati si inlocuiti.

5. Led-ul indicatorului de erori este
aprins si nu exista curent de sudare.

1. Ar putea fi de vina protectia impotriva supracurentului; va
rugam sa opriti aparatul de sudare si sa asteptati. Dupa
stingerea led-ului de avertizare anomalii, puteti porni aparatul.
2. Daca este actionata protectia impotriva supraincalzirii,
trebuie sa asteptati 2-3 minute (arcul de sudare cu argon nu
are functia de protectie in caz de supraincalzire).
3. Circuitul invertorului poate fi defect; va rugam sa trageti in sus
fisa de alimentare a transformatorului principal (langa ventilatorul
VH-07), care este pe panoul MOS, dupa care porniti din nou
aparatul.
(1) Daca led-ul de avertizare anomalii este Thca aprins, opriti
aparatul si scoateti fisa de alimentare de la sursa electrica a
arcului HF (care este langa VH-07 ventilator), dupa care porniti
aparatul:

a. Daca led-ul avertizare anomalii este inca aprins, o parte a
panoului MOS este deteriorat; verificati si inlocuiti cu acelasi
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b. Daca led-ul avertizare anomalii nu este aprins, circuitul
arcului electric este ars; inlocuiti.

(2) Daca led-ul de avertizare anomalii nu'este aprins:

a. Poate transformatorul panoului mijlociu este deteriorat,
masurati volumul inductantei primare si volumul Q al
transformatorului principal prin echilibrare inductiva.

b. Poate unul din tuburile redresoare secundare ale
transformatorului este rupt; verificati'ghinlocuiti.

4. Poate circuitul de feedback este,defect.

6. Electrodul este ars Regimul impulsurilor este prea ridicat,reduceti-I.

7. Cand sudati aluminiu, nu se poate 1. Valoare de sudare(gresita.
rupe pericula de oxid 2. Regimul impulsurilor este prea scazut.
3. Inverterul MOSFET dublu este rupt.

IMPORTANT! - SIGURANTA INAINTE DE TOATE!
Tnainte de a utiliza acest produs, va rugdm s& cititi masurile de siguranta prezentate in acest manual pentru a reduce
riscurile de incendiu, socuri electrice si vatamari personale. Imaginile si datele tehnice din acest manual sunt
numai pentru referinta. Ele se pot schimba fara notificare prealabiaa.
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