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Invertor de sudura TIG

Instructiuni de utilizare

Traducerea instructiunilor originale



AVERTIZARE DE SIGURANTA !

Pot apirea raniri la sudare sau taiere. Aveti grija in timpul functionarii

Protectie. Pentru informatii mai detaliate, consultati Manualul de siguranta al operatorului,

care respecta cerintele de precautie ale producatorului.

Soc electric - poate duce la deces!!!

- Setati racordul de impamantare in conformitate cu standardul aplicabil.

- Este interzisa atingerea partilor electrice Si a electrozilor atunci cand pielea este goald in méanusi sau
haine ude.

- Asigurati-va ca sunteti izolat de sol Si de atelier.

- Asigurati-va ca va aflati intr-o pozitie sigura.
Gaz - poate fi daunator sanatatii!

- Tine-ti capul departe de gaz.

- La sudarea cu arc, trebuie utilizat un extractor de aer pentru a preveni inhalarea de gaze.
Radiatii arctice - nocive pentru ochi Si ard pielea.

- Purtati o casca adecvata Si un filtru de lumina, purtati imbracdminte de protectie pentru a proteja ochii Si
corpul.

- Folositi o casca adecvata sau un filtru de lumind pentru a proteja observatorul.
Foc

- Scanteile de sudura pot provoca incendii, asigurati-va ca nu exista substante inflamabile in jurul zonei de
sudura.

Zgomotul - zgomotul extrem dauneaza auzului.

- Purtati protectie auditiva sau alte mijloace de protectie auditiva.

- Utilizati protectie auditivd adecvata sau alte mijloace de protectie auditiva pentru a proteja observatorul.

Defectiune - atunci cind apare o problema, contactati expertii.

- Daca apar probleme 1n timpul instalarii Si functiondrii, urmati aceste instructiuni de functionare.
- Dacd nu intelegeti pe deplin instructiunile de utilizare sau daca nu reusiti sa rezolvati problema folosind

instructiunile, trebuie sa contactati centrul nostru de service pentru asistenta profesionala.

ATENTIE !

La utilizarea masinii, trebuie instalat un intrerupitor de protectie impotriva curentului
vagabond!!!




DESPRE MASINA

Masinile de sudura sunt redresoare care utilizeaza tehnologia invertoare de ultima generatie Si care pot

fi utilizate Intr-un sistem de taiere cu plasma care utilizeaza aer presurizat.

Dezvoltarea echipamentelor de sudare cu invertor in gaz de protectie beneficiaza de dezvoltarea teoriei
Si componentelor sursei de alimentare cu invertor. Alimentarea invertorului de sudare cu gaz de protectie
utilizeaza o componenta de transmisie MOSFET de mare putere 50/60Hz, apoi reduce tensiunea Si comuta Si
emite o tensiune de mare putere prin tehnologia PWM. Datoritd greutdtii mari Si a reducerii volumului

transformatorului principal, eficienta este crescuta cu 30%.

Sursa de sudurd poate oferi un arc mai puternic, mai concentrat Si mai stabil. Atunci cand tija Si piesa de
lucru sunt scurtate, raspunsul sdu va fi mai rapid. Acest lucru inseamna ca este mai uSor sa proiectati o maSina

de sudurd cu caracteristici dinamice diferite Si poate fi chiar modificatd pentru specialiSti pentru a face arcul
mai moale sau mai dur.

Sudorul TIG poate suda otel inoxidabil, otel aliat, otel carbon, cupru Si alte metale neferoase. Poate fi
utilizat pe electrozi de diferite specificatlii Si materiale, inclusiv acid, alcalin Si fibra. Poate fi utilizat la
altitudine mare, in aer liber Si atét in interior, cit Si in exterior. In comparatie cu aceleasi produse din tara si din

strainatate, are volum compact, greutate, uSor de instalat Si de utilizat.

ATENTIE !
Masina este utilizatd 1n principal 1n industrie. Acesta va produce unde radio, astfel incat lucrdtorul trebuie sa se

pregateasca pe deplin pentru protectie.




PARAMETRI

Parametrii TIG-160 TIG-180 TIG-200

modelului

Tensiunea de alimentare (V) AC220 AC220 AC220

Frecventa (Hz) 50/60 50/60 50/60

Curent nominal de 204 24 28

intrare (A)

Tensiune fara sarcina (V) 42 56 56

Curent de ieSire (A) 10-160 10-180 10-200

Tensiunea nominala (V) 16.4 17 18

Gama de forte (A)

Ciclul de functionare (%) 60 60 60

Pierdere fara sarcind (W) 40 40 40

Initierea arcului H-F H-F H-F

Eficacitate 0.80 0.80 0.80

Interpret 0.73 0.73 0.73

Clasa de izolare F F F

Grad de protectie P21 P21 P21

a casei

Greutate (kg) 9 9 9
INSTALARE

Masina este echipatd cu un dispozitiv de compensare a tensiunii de alimentare. Atunci cand tensiunea de
alimentare variaza cu =£15% din tensiunea nominald, maSina poate functiona normal.

Atunci cand utilizati un cablu lung, se recomanda utilizarea unui cablu cu o sectiune transversala mai mare
pentru a preveni caderea de tensiune. Daca cablul este prea lung, acesta poate afecta performanta sistemului de

alimentare. Prin urmare, va recomandam sa utilizati lungimea configurata.



1. Conectati la o sursa de gaz: Asigurati-va ca tubul de argon este conectat ferm la varful de cupru. Circuitul
de alimentare cu gaz trebuie sa includa butelia de gaz, debitmetrul de argon Si tuburile de gaz. Tuburile

trebuie sa fie bine legate intre ele cu un cerc sau altceva pentru a preveni scurgerile de gaz Si patrunderea
aerului.

2. Invelisul trebuie si fie impamantat in mod fiabil cu un cablu de minimum 6 mm?. Asigurati-va ca borna de
impamantare a prizei de alimentare este impamantata in mod fiabil.

3. Conectati torta sau clestii de sudurd in conformitate cu diagrama, daca utilizatorul foloseSte lipirea,
asigurati-va ca cablul este conectat ferm la torta Si la fisa mobila. Stecherul mobil trebuie introdus in mufa
mobila a electrodului negativ Si apoi strans in sensul acelor de ceasomic. Daca utilizatorul foloseSte sudarea
TIG pulsata, asigurati-va ca Stecherul de integrare electrica este instalat pe interfata placii Si strins in
sensul acelor de ceasornic cu o cheie, apoi introduceti Stecherul de aer al tortei in interfata placii
coordonate Si strangeti Surubul acestuia.

4. Introduceti fiSa mobila a cablului in mufa mobila a electrodului pozitiv Si strangeti-le prin rotire in sensul
acelor de ceasornic, clema de Tmpamantare a cablului de la celdlalt capat tine piesa de prelucrat.

5. Introduceti fisa de alimentare in priza modelului coordonat. Asigurati-va ca tensiunea este AC220V Si ca
abaterea acesteia se incadreaza 1n intervalul permis.

Dacé distanta dintre piesa de prelucrat Si masSina este prea mare (50-100 m) Si cablurile (cablul tortei Si cablul de
masd) sunt prea lungi, selectati un cablu cu o sectiune transversald mai mare pentru a minimiza reducerea
Tensiune.

Zvaranie TIG

Asigurati-va ca intrerupatorul este in pozitia "pornit" Si cé indicatorul este aprins.

2. Deschideti supapa buteliei de argon, reglati volumul debitmetrului Si asigurati-va ca acesta este adecvat
pentru sudura.

3. Ventilatorul cu flux axial incepe sa functioneze, apdsati butonul de control al arzatorului, supapa
electromagnetica porneste, utilizatorul poate auzi sunetul loviturii arcului de inalta frecventa Si, in
acelasi timp, argonul Incepe sa iasa din varful arzatorului.

4. Butonul de actionare a arcului este utilizat pentru a regla functia de sudare, in special in curent scizut,
care este In cooperare cu butonul de reglare a curentului de sudare, poate regla curentul arcului Si poate
ieSi de sub controlul butonului de reglare a curentului de sudare. Astfel, maSina poate obline energie
puternica, iar curentul de presiune poate obtine un efect care poate imita rotatia masinii de sudura DC.

5. Este 2-4mm de la electrodul de tungsten de sudare la piesa de prelucrat, apasati butonul de control al

tortei, foc Si loviti arcul, sunetul arcului RF de lovire va fi redus. Aparatul de sudurd poate fi acum
operat.

Lipire
1. Deschideti comutatorul de alimentare de pe panoul de control frontal, ventilatorul va incepe sa
functioneze.
Verificati dacd comutatorul de functie este in pozitia "jos"+.

Setati curentul de sudare corespunzator grosimii piesei de prelucrat.

Nota: Nu atingeti niciun cablu Si conector atunci cind masSina functioneaza, aceasta va afecta sanatatea

oamenilor Si a masSinii.



Atentie!
Inainte de conectare, asigurati-va ca toatd alimentarea este oprita Ordinea corectd este sa conectati mai intai
cablul de sudura si cablul de impamantare la masSina Si sa va asigurati ca sunt bine conectate, apoi conectati

fisa de alimentare la sursa de alimentare.

— 3
1. Iesirea polului pozitiv - Atunci cand se utilizeazi un electrod de

baza, polul pozitiv trebuie conectat in mod normal la masa, iar

-1

atunci cand se utilizeaza un electrod acid, la suportul electrodului.

D

OFF 3. Comutator de aer - Pentru a controla debitul de gaz.

2. Performanta sistemului aer-electricitate - Productia de aer.

M § 4. Reglarea curentului de sudare POT - Reglarea curentului de
sudare.

5. Indicarea conditiilor anormale - Atunci cind maSina se

confrunta cu conditii anormale, indicatorul luminos se va aprinde.

In caz de supraincilzire Si tensiune joasd, maSina se poate reseta

CJ CJ C I[:u singurd dupa ce defectiunea este eliminatd, in caz de supracurent,
masina trebuie sd se opreascd Si sd reporneascd dupd ce
2 _ | & 0 \\ —1 defectiunea este eliminata.
\\ 6. Comutator de intirziere a acceleratiei - Setati comutatorul
3 pentru a intarzia acceleratia.

7. Intrerupitor de alimentare - porneSte sau opreSte alimentarea

sudorului.

MASURI PREVENTIVE

1. Mediu

1) Produsul poate fi utilizat in mediul in care conditiile sunt uscate Si umiditatea este de max. 90%. 2)
Temperatura ambientala este de la -10 la 40 de grade Celsius.

3) Evitati sudarea in soare sau in timpul ploii.

4) Nu utilizati aparatul intr-un mediu in care exista praf conductiv poluat in aer sau gaz coroziv in
aer.

5) Evitati sudarea cu gaz in medii cu flux puternic de aer.

2. Standarde de siguranta
Aparatul de sudurd are instalat un circuit de protectie impotriva supratensiunii, supracurentului Si
supraincdlzirii. Atunci cand tensiunea, curentul de ieSire Si temperatura aparatului depasesc standardul,
sudorul opreste automat functionarea. Deoarece acest lucru va deteriora sudorul, utilizatorul trebuie sa
acorde atentie urmatorului avertisment.

1) Zona de lucru este suficient ventilata !

Aparatul de sudurd este o masina puternicd, in timpul functionarii sale sunt generati curenti mari, iar vantul
natural nu va satisface



cerintele de racire a maSinii. Prin urmare, exista un ventilator In sistemul intermediar pentru a raci masina.
Asigurati-va ca



orificiul de admisie nu este acoperit. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca zona de lucru este ventilata
corespunzator. Acest lucru este important pentru performanta Si durata de viatd a masinii.

2) Nusupraincarcati !
Operatorul nu trebuie s uite sd monitorizeze curentul maxim de lucru (raspunsul la
ciclu de lucru).
Curentul de sudare nu trebuie sd depaseasca curentul maxim al ciclului de lucru.
Suprasarcina de curent va deteriora Si va arde aparatul.

3) Firia supratensiune !
Tensiunea de alimentare poate fi gasitd in diagrama din datele tehnice principale. Compensare automata
circuitul de tensiune va asigura ca curentul de sudare este mentinut in regimul admisibil. Daca tensiunea de
alimentare depdseSte limita admisd, aceasta va deteriora componentele masinii. Operatorul trebuie sa
inteleaga situatia Si sa ia masuri de precautie.

4) 1in spatele sudorului, exista un Surub de impimantare pe care se afld un marcaj de impamantare. invelisul

trebuie sa fie
impamantate In mod fiabil de un cablu a cérui sectiune transversala este mai mare de 6 milimetri patrati
pentru a
prevenirea generarii de electricitate statica.
5) Daca timpul de sudare limitat de ciclul de functionare este depasit, aparatul de sudurd va inceta si
functioneze pentru protectie. Dacd maSina este supraincalzitd, comutatorul de control al temperaturii este n
pozitia "ON" si indicatorul luminos este roSu.

In aceastd situatie, nu scoateti Stecherul pentru a permite ventilatorului si riceasci aparatul. Cand

indicatorul luminos se stinge Si temperatura scade in intervalul standard, puteti opri aparatul.

PROBLEME PE CARE LE PUTETI INTALNI IN TIMPUL TAIERII

Forjarea, materialele de taiere, factorul de mediu, fortele de putere afecteaza taierea. Utilizatorul trebuie sa

incerce sa Tmbunatateascad nivelul mediului de tdiere.

A. Loviturile in arc reprezinta o provocare Si sunt adesea puse in pauza:

1. Asigurati-va ca calitatea electrodului de tungsten este ridicata.

2. Daca electrodul nu este uscat, provoaca un arc instabil, creSte eroarea de sudare Si reduce calitatea.

3. Tensiunea retelei de alimentare este scazuta Si cablul de intrare este prea lung.

B. Curentul de ieSire nu atinge valoarea nominala:

Atunci cand tensiunea de alimentare deviaza de la valoarea nominald, curentul de ieSire nu va corespunde
valorii nominale; atunci cand tensiunea este mai mica decat valoarea nominala, puterea maxima poate fi, de
asemenea, mai micd decat valoarea nominala.

C. Curentul nu este stabilizat atunci cand maSina este in functiune:
Acest lucru este legat de urmatorii factori:

1. Tensiunea de retea a liniilor electrice a fost modificata.

2. Interferente daunatoare de la retea sau de la alte dispozitive.
D. Existd prea multe stropi la sudarea prin metoda MMA
1. Poate ca curentul este prea mare Si diametrul tijei este prea mic.
2. Conectarea polaritatii terminalului de ieSire este incorecta, in tehnica normala, trebuie utilizata polaritatea
inversd, ceea ce inseamna ca tija trebuie conectata cu polaritatea negativa a sursei de alimentare, iar piesa de
prelucrat trebuie

ar trebui sa fie conectat cu polaritate pozitiva. Prin urmare, schimbati polaritatea.



D. Sudarea punctelor negre
Daca oxidarea punctului de sudura nu este impiedicata, utilizatorul poate verifica:

1) Asigurati-va ca supapa buteliei de argon este deschisd Si ca presiunea acesteia este suficientd. Daca
presiunea din butelia de argon este scazuta la 0,5Mpa, aceasta trebuie reumpluta la o presiune suficienta.

2) Verificati daca debitmetrul este deschis Si are un debit suficient. Utilizatorul poate alege un debit diferit in
functie de curentul de sudare pentru a economisi gaz. Cu toate acestea, un debit prea mic poate cauza un

punct de sudurd negru, deoarece gazul preventiv este prea scurt pentru a acoperi punctul de sudura. Va

recomandam ca debitul de argon sa fie de min SL/min.
3) Verificati daca arzatorul este in bloc.
4) Daca circuitul de gaz nu este etanS sau gazul nu este curat, calitatea sudarii poate fi redusd. Daca

existd un flux puternic de aer in mediul de sudare, calitatea sudarii poate fi redusa.

INTRETINERE

ATENTIE:

Alimentarea trebuie opritd inainte de ntretinere Si inspectie!

1, Indepartati periodic praful cu aer comprimat uscat Si curat, dacd masina de sudura functioneaza in mediu
poluat cu fum Si aer poluat, maSina trebuie Indepartata zilnic
praf.

2, Presiunea aerului comprimat trebuie sa se incadreze intr-un aranjament rezonabil pentru a preveni deteriorarea
componentelor mici intre masSini.

3, Verificati in mod regulat circuitul intermediar al aparatului de sudura Si asigurati-va ca circuitul cablului este

conectat corect Si
conectorii sunt bine fixati (in special conectorul retractabil Si componentele). Daca se constata coroziune Si
slabire, lustruiti-le bine Si apoi reuniti-le ferm.

4, impiedicati apa Si aburul sd intre in maSina intermediara, daca acestea intrd in masina, uscati masina
intermediara Si apoi verificati izolarea masSinii.

5, Atunci cand sudorul nu va fi utilizat pentru o perioada lunga de timp, acesta trebuie pus intr-o cutie de

ambalare Si depozitat intr-un loc uscat
mediu.



VERIFICARE DEFECT

@ Observatii: pentru a utiliza masina in conformitate cu urmatoarele instructiuni, utilizatorul trebuie sa

fie un lucrator in domeniul specific al electricitatii Si sigurantei Si sa detina certificatul corespunzator

pentru a-Si dovedi competentele Si cunosStintele.

Esec Motivul

Tntrerupatorul arzdtorului nu functioneaza, cablul de
conectare a arzatorului este rupt.

Nu se poate genera arc O siguranta explodeaza sau un intrerupator din dulapul de
comanda nu functioneaza.

Cablul de conectare a piesei de prelucrat este conectat defectuos.

Cablul arzatorului este rupt.

Nu se poate lovi arcul sau arcul nu este Conexiunea cablului este slabita.
stabil.

Gazul de protectie este amestecat cu aer.

Arzatorul pierde apa.

Suprafata de sudura este proastd sau nu Debit de gaz .
este buna.

Orice murdarie sau unsoare pe piesa de prelucrat.

Suprafata tungstenului este murdara.

Curentul este setat prea mare.

M Gazul de protectie este amestecat cu aer.
Tungstenul se uzeazd prea repede.

Torta si impamantarea sunt conectate invers.

Tungstenul este prea mic.




