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TOOLS

Invertor de sudura MMA

Instructiuni de utilizare

Traducerea instructiunilor originale



AVERTIZARE DE SIGURANTA!

Pot aparea raniri in timpul sudarii sau taierii. Aveti grija sa va protejati in timpul functionarii. Pentru informatii mai
detaliate, consultati Manualul de operare de siguranta, care este in conformitate cu Preventive

cerintele producatorului.
Soc electric - poate duce la deces!!!

® Setati racordul de impamantare in conformitate cu standardul aplicabil.

e Este interzisa atingerea partilor electrice si a electrozilor atunci cand pielea este goala Th manusi 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.

® lasudarea 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 imbracaminte de protectie pentru a proteja ochii si
corpul.

® Folositi o casca sau o esarfa adecvata 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.

® Avertizare cd zgomotul este daunator auzului daca un observator se afla in apropiere.
Defectiune - atunci cand apare o problema, contactati expertii.

®  Daca apar probleme in timpul instalarii si functionarii, urmati aceste instructiuni pentru a verifica.

® Daca nu intelegeti pe deplin instructiunile de utilizare sau daca nu reusiti sa rezolvati problema prin
trebuie sa contactati centrul nostru de service pentru asistenta de specialitate.

& ATENTIE !

La utilizarea masinii, trebuie instalat un intrerupator de protectie impotriva curentului de alunecare!!!




Despre masina

Aparatul de sudura utilizeaza cea mai recenta tehnologie cu invertor.

Dezvoltarea echipamentelor de sudare cu invertor in gaz protector beneficiaza de dezvoltarea teoriei si a componentelor
sursa de alimentare cu invertor. Alimentarea invertorului pentru sudare in gazul de protectie utilizeaza componente IGBT de
mare putere pentru a transmite 50/60Hz, apoi reduce tensiunea si comuta si transmite tensiune de mare putere prin
tehnologia PWM... Datorita reducerii mari a greutatii si volumului transformatorului principal, eficienta creste cu 30%.
Aparitia echipamentelor de sudare cu invertor este considerata o revolutie pentru sudare

Industrie.

Sursa de sudura poate oferi un arc mai puternic, mai concentrat si mai stabil. Atunci cand tija si piesa de lucru sunt scurtate,
reactioneaza mai rapid. Acest lucru inseamna ca este mai usor sa o proiectati intr-un aparat de sudura cu diferite
caracteristici dinamice si poate fi chiar ajustat pentru specialisti pentru a face arcul mai moale sau mai greu.

Aparatul de sudura MMA are urmatoarele caracteristici: eficient, economisitor de energie, compact, arc stabil, efect bun
de sudare, tensiune ridicata fara sarcind, capacitate buna de compensare a fortei si utilizare multipla.

Poate suda otel inoxidabil, otel aliat, otel carbon, cupru si alte metale neferoase. Poate fi utilizat pe electrozi de diferite
specificatii si materiale, inclusiv acid, alcalin si fibra. Poate fi utilizat la altitudine mare, in zone deschise si inh decoratiuni
interioare si exterioare. Comparativ cu aceleasi produse din tara si din strainatate, este compact in volum, usor in greutate,
usor de instalat si de utilizat.

f ATENTIE !
Masina este utilizata in principal in industrie. Acesta va produce unde radio, astfel incat lucratorul trebuie sa se
pregateasca pe deplin pentru protectie.

Parametrii
Model MMA-100 MMA-120
Parametrii
Putere
. 220 220
tensiune (V)
Frecventa (Hz) 50/60 50/60
Fara incarcatura
. 65 65
tensiune (V)
Extras din 10-100(220V) 10-120(220V)
curent (A)
Putere de intrare nominala 42 51
Capacitate (KVA)
Ciclul de functionare (%) 0,3 0,3
Eficacitate 85 85
Clasa de izolare F F
Diametrul electrodului 1.6-3.2mm 1.6-3.2mm




Instalare

Masina este echipata cu un dispozitiv de compensare a tensiunii de alimentare. Atunci cand tensiunea de alimentare variaza
cu +15% din tensiunea nominald, masina poate functiona in continuare normal.

Atunci cand utilizati un cablu lung, este recomandat sa utilizati un 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. Asigurati-va cd admisia masinii nu este blocata sau obstructionatd pentru a permite sistemului de
racire sa functioneze corect.

2. Utilizati un cablu inductiv cu o sectiune transversala de cel putin 6 mm2 pentru a conecta carcasa la
masa. Metoda este de la surubul de conectare la impamantare de pe spate la dispozitivul de

fmpamantare.

3. Conectati corect arzatorul cu arc sau suportul. Asigurati-va cd cablul, suportul si fisa de fixare au fost

conectate la pamant. Introduceti fisa de fixare Tn mufa de fixare la polaritatea "-" si fixati-o in sensul

acelor de ceasornic.

4. Introduceti fisa de fixare a cablului in mufa de fixare cu polaritatea "+" de pe panoul frontal, fixati-
o 1n sensul acelor de ceasornic, iar clema de impamantare de pe cealaltd clema va fixa piesa de
lucru.

5. Atentie la polaritatea conexiunii, aparatul de sudura DC are doua moduri de conectare: conexiune

pozitiva si conexiune negativa. Conexiune pozitiva: suportul se conecteaza cu polaritatea "-", in timp

ce piesa de prelucrat cu polaritatea "+". Conexiune negativa: piesa de prelucrat cu polaritatea "-",
suportul cu polaritatea "+". Selectati metoda adecvata in functie de cerintele de lucru.
O alegere nepotrivita va cauza o bolta instabila, mai multe stropiri si lipire. Daca apar astfel de

probleme, inversati polaritatea fisei de fixare.

6. in functie de clasa de tensiune de intrare, conectati cablul de alimentare la cutia de alimentare a
clasei de tensiune corespunzatoare. Asigurati-va ca nu exista nicio greseala si ca diferenta de
tensiune este 1n intervalul permis. Odata ce toate lucrdrile de mai sus au fost efectuate, instalarea
este completa si se poate incepe sudarea.

Daca distanta dintre piesa de prelucrat si masina este prea mare (50-100 m) si cablurile (cablul tortei si cablul de
impamantare) sunt prea lungi, selectati un cablu cu o sectiune transversalda mai mare pentru a minimiza reducerea
tensiunii.

Functionare
I. Deschideti comutatorul, ecranul va afisa volumul curent si ventilatorul va incepe sa se roteasca.

2. Reglati curentul de sudare si butoanele arcului pentru a va asigura ca functia de sudare indeplineste
cerintele.

3. Tn general, curentul de sudare este adecvat pentru electrodul de sudare in conformitate cu urmatoarele:

Specificatie <I:J

Curent 70- I00A 110-140A [ 70-220A 230-280A 290-350A




4. Butonul de control al arcului este utilizat pentru a regla functia de sudare, in special pentru curentul
scazut, care este setat 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
obtine energie puternica, iar curentul de presiune poate atinge obiectivul de eficienta mai mare.

5. Daca masina de sudura a fost coordonata cu un dispozitiv de control de la distanta:

nTnainte de operare, asigurati-va de pozitia comutatorului telecomenzii. Dacd comutatorul este in pozitia
"OFF", care este in afara telecomenzii. intrerupatorul este in pozitia "ON", acesta este

utilizeaza un dispozitiv de control de la distanta.

2) Introduceti fisa telecomenzii Tn mod corespunzator in mufa telecomenzii si strangeti-o ferm pentru
a preveni un contact slab.

3)Daca nu se utilizeaza telecomanda, asigurati-va ca comutatorul este in pozitia "OFF", altfel panoul nu va
putea regla curentul de sudare.

Atentie!

Asigurati-va ca toata alimentarea este oprita fnainte de conectare. Secventa corecta este sa conectati mai intai cablul
de sudura si cablul de impamantare la aparat si sa va asigurati ca sunt bine conectate, apoi sa conectati fisa de retea la
sursa de alimentare.

I . Intrerupédtor de alimentare - porneste sau opreste curentul electric pentru aparatul de sudur3.
2. Reglarea curentului de sudare POT - Reglarea curentului de sudare.
3. Lumina de indicare a alimentarii - se aprinde cand alimentarea este pornita si se stinge cind alimentarea este oprita.

4. Indicator luminos de stare anormal3 - atunci cdnd masina functioneaza anormal, indicatorul luminos este aprins. In caz
de supraincalzire si tensiune joasa, masina se poate reseta singura dupa eliminarea defectiunii, in caz de supracurent,
masina trebuie sa se opreasca si sa reporneasca dupa eliminarea defectiunii.

5. Polul pozitiv de iesire al masinii de sudura - atunci cand se utilizeaza electrodul de baza, polul pozitiv trebuie sa
conecteze pamantul, iar atunci cand se utilizeaza electrodul acid, conectati suportul electrodului.

6. Polul negativ al iesirii de sudare - atunci cidnd se utilizeaza un electrod de baza, polul negativ trebuie conectat la
suportul electrodului, iar atunci cand se utilizeaza un electrod acid, trebuie conectat la masa.

Note sau precautii

1. Mediul inconjurator

1) Masina poate functiona Tntr-un mediu in care sunt prezente conditii uscate, cu o umiditate maxima de 90%.
2) Temperatura ambiantd variaza intre 10 si 40 de grade Celsius.

3) Evitati sudarea in soare sau ploaie.

4) Nu utilizati aparatul intr-un mediu in care aerul este poluat cu praf conductiv sau gaz coroziv.

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



2. Standarde de siguranta

Sudorul are instalat un circuit de protectie la supratensiune, curent si caldura. Atunci cand tensiunea, curentul de iesire si
temperatura masinii depasesc standardul, aparatul de sudura va opri automat functionarea. Deoarece acest lucru va duce la

deteriorarea sudorului, utilizatorul trebuie sa fie atent la urmatoarele.
1) Zona de lucru este suficient ventilata!

Aparatul de sudura este un aparat puternic, in timpul functionarii sale este generat un curent ridicat, iar vantul natural nu
va satisface cerintele de racire ale aparatului. Prin urmare, exista un ventilator in camera intermediara pentru a raci
masina. Asigurati-va ca intrarea nu este blocata sau acoperita. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca zona de lucru este
ventilata corespunzator. Acest lucru este important pentru performanta si durata de viata a masinii.

2) Supraincircarea masinii!

Operatorul nu trebuie sa uite sa monitorizeze curentul maxim de functionare (raspunsul la ciclul de functionare selectat).
Asigurati-va ca curentul de sudare nu depaseste curentul maxim al ciclului de functionare. Curentul excesiv va deteriora si
va arde masina.

3) Fara supratensiune!

Un circuit automat de compensare a tensiunii asigura mentinerea curentului de sudare in limitele admise
aranjament. Daca tensiunea de alimentare depaseste limita admisa, componentele masinii vor fi deteriorate. Operatorul
trebuie sa inteleaga situatia si sa ia masuri de precautie

4) n spatele sudorului, existd un surub de impamantare cu un marcaj de impamantare. Teaca trebuie sa fie
fmpamantata in mod fiabil cu un cablu cu o sectiune transversala de peste 6 milimetri patrati pentru a preveni
electricitatea atatica si scurgerile.

5) Daca timpul de sudare depéseste ciclul de lucru limitat, aparatul de sudura se opreste din lucru pentru protectie.
Deoarece masina este supraincalzitd, comutatorul de control al temperaturii este in pozitia "ON" si indicatorul luminos este
rosu. In aceasts situatie, nu trebuie sa scoateti stecherul, |3sati masina si se réceascd cu ventilatorul. Cand indicatorul
luminos se stinge si temperatura scade in intervalul standard, poate fi sudat din nou.

Probleme care apar in timpul sudarii

Fitingurile, materialele de sudura, factorul de mediu, fortele de putere pot avea legatura cu sudarea. Utilizatorul trebuie sa
incerce sa imbunadtateasca mediul de sudare.

1. Pumnii arc sunt grei si usor de oprit

1) Asigurati-va c3 calitatea electrodului de tungsten este ridicata.

2) Daci electrodul nu este uscat, provoaca un arc instabil, creste eroarea de sudare si reduce calitatea.
3) Daca utilizati un cablu foarte lung, tensiunea de iesire va fi redusd, deci scurtati cablul.

2. 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 nominald, curentul maxim de iesire poate fi mai mic
decat valoarea nominala.



3. Curentul nu este stabil atunci cand masina este in functiune
Acest lucru se datoreaza mai multor factori:
1) Tensiunea de retea a liniei electrice a fost modificata.

2) Exista interferente daunatoare de la liniile electrice sau alte echipamente.

4. Exista prea multe stropi la sudarea cu MMA
1) Poate c& curentul este prea mare si diametrul tijei prea mic.

2) Conectarea polaritatii terminalului de iesire este incorects, in tehnica normal3, trebuie utilizatd polaritatea invers3,
ceea ce Inseamna ca tija trebuie conectata cu polaritatea negativa a sursei de alimentare, iar piesa de prelucrat trebuie
conectata cu polaritatea pozitiva. Prin urmare, inversati polaritatea.

5. Sudura cu puncte negre
Daca oxidarea locului de sudare nu este impiedicata, utilizatorul poate verifica:

[) Asigurati-va ca supapa buteliei de argon este deschisa si cd presiunea acesteia este suficienta. Daca presiunea buteliei
de argon este mai mica de 0,5 MPa, aceasta trebuie reumpluta la o presiune suficienta.

2) Verificati dacd 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 sudura 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 dac3 arzatorul este in bloc.
4) Daci circuitul de gaz nu este etans sau gazul nu este curat, calitatea sudérii poate fi redusa.

5) Daca existd un flux puternic de aer in mediul de sudare, acest lucru poate reduce calitatea sudarii.

intretinere

1. indepértati periodic praful cu aer comprimat uscat si curat, dacd masina de sudura functioneaza intr-un mediu poluat
de fum si poluanti atmosferici, masina trebuie curatata de fiecare data.

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

3. Verificati periodic circuitul reciproc al aparatului de sudura si asigurati-va ca circuitul de cabluri este conectat
corect si ca conectorii sunt bine conectati. Daca conexiunile sunt slabite, curadtati-le si apoi reconectati-le ferm.

4. Preveniti patrunderea apei si a aburului in masina intermediara, daca masina este umedd, uscati masina
intermediara si apoi verificati izolarea masinii.

5. Dacé aparatul de sudura nu va fi utilizat pentru o perioada lunga de timp, acesta trebuie pus intr-o cutie si depozitat intr-
un mediu uscat.



Controlul defectelor

Note: pentru a utiliza utilajele Tn conformitate cu aceste instructiuni, utilizatorul trebuie sa fie un lucrator in domeniul
specific al energiei electrice si al sigurantei si sa detina certificarea corespunzatoare pentru a-si demonstra competentele
si cunostintele. Ca parte a garantiei, este recomandat sa contactati compania noastra pentru a obtine un certificat.

I. Principalele elemente de control

Esec Motivul
Intrerupatorul arzitorului nu functioneaza, cablul de conectare a arzitorului este
deteriorat.
Nu se poate genera un 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 stabil. Conexiunea cablului este slabita.

Gazul de protectie este amestecat cu aer.

Arzatorul pierde apa.

Suprafata sudata este proasta sau nu este bund. Debit de gaz. .

Orice murdarie sau unsoare pe piesa de prelucrat.

Suprafata tungstenului este murdara.

Curentul este setat prea mare.

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

IArzatorul $i impamantarea sunt conectate invers.

Tungstenul este prea mic.

2. Principalele puncte de corectie

Anormal Motivul Metoda de reparare

Pornit, contorul digital nu afiSeaza valoarea, Aflati motivul pentru faza lipsa

Puterea furnizata este lipsita de faza
ventilatorul nu se roteSte, nu exista ieSire pentru

sudura.

Pornit, contorul digital nu afiSeaza valoarea, Ventilatorul este stricat Inlocuiti-1

ventilatorul nu se roteSte, cu ieSire...

Ventilatorul este blocat de ceva Indepartati obiectele care blocheaza

ventilatorul
Supraincarcare Utilizare in functie de ciclul de functionare
Lumina de indicare Supraincalzire 60%
anormala este aprinsa - ; =
Ventilatorul este stricat. Inlocuiti-1

IGBT, sau tranzistorul principal este

Supracurent
de curent mare

inlocuiti ventilatorul.

curent MOSFET, sau

racurent, fara priza ra pent a. Co .
Supracurent, fara p de sudurd pentru sudur transformarea principala este ridicatd | Serviciul de contact




