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Invertor de sudura MIG/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!!!

e Setati racordul de impamantare in conformitate cu standardul aplicabil.

e Este interzisa atingerea partilor electrice si a electrozilor atunci cand pielea este goala Tn manusi sau
haine ude.

® Asigurati-va ca sunteti izolat de sol si de atelier.

e 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.

e 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

e 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.
e Avertizare ca zgomotul este ddunator auzului daca un observator se afla in apropiere.

Defectiune - atunci cand apare o problema, contactati expertii.

e Daca apar probleme in timpul instaldrii si functiondrii, urmati aceste instructiuni pentru a
verifica.

e Daca nuintelegeti 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 vagabond!!!

DESPRE MASINA

Aparatul de sudura este un redresor care utilizeaza cea mai recenta tehnologie de invertor.

Dezvoltarea echipamentelor de sudare cu invertor in gaz protector beneficiaza de dezvoltarea teoriei si a
componentelor sursei de alimentare cu invertor. Alimentarea invertorului de sudare cu gaz ecranat utilizeaza o
componenta MOSFET de mare putere pentru a transfera frecventa de 50/60 Hz pana la I0O0OKHZ, apoi reduce tensiunea

si comuta si prin



Tehnologia PWM produce tensiune de mare putere. Datorita reducerii mari a greutatii si a volumului
transformatorului principal, eficienta este crescuta cu 30%. Aparitia echipamentelor de sudare cu invertor este
considerata o revolutie pentru industria sudarii.

Aparatul de sudura cu CO2 protejat utilizeaza tehnologia de ultima generatie a invertorului Our.

Interiorul masinii este echipat cu un circuit electronic al reactorului, care poate controla procesul cu precizie

de trecere electricd scurt si trecere de agitare si are proprietiti excelente de sudare. in comparatie cu masina de
sudura sinergica si alte masini, are urmatoarele avantaje: viteza stabild a sarmei, compactitate, economie de
energie, fard zgomot electromagnetic. Functionare continua si stabild cu curent mic, potrivita in special pentru
sudarea tablei de otel cu continut scazut de carbon, otel aliat si otel inoxidabil. Optiune

compensare automata a pulsatiilor de tensiune, arc mic, arc bun, balta de sudura uniforma, ciclu de lucru ridicat etc.

f ATENTIE !
Masina este utilizata Tn principal in industrie. Acesta va produce unde radio, astfel incat lucratorul trebuie sa

se pregateasca pe deplin pentru protectie.

INSTALARE

Aparatul de sudura este echipat cu un kit de compensare a tensiunii de alimentare. Atunci cand tensiunea de
alimentare fluctueaza intre +15% din tensiunea nominala, acesta functioneaza 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

lungime configurata
INSTALARE

1) Conectati ferm butelia de CO2 la debitmetrul de decompresie CO2 si la sursa de gaz din spatele masinii cu
furtunul de gaz, introduceti fisa de alimentare a debitmetrului in priza de incalzire din spatele masinii.

2) Introduceti fisa de fixare a cablului de masa in mufa de fixare corespunzitoare de pe panoul frontal, montati
si strangeti arzatorul la mufa de iesire de pe panoul frontal.

3) Setati bobina de sdrma cu bobina de sdrmé pe axa bobinei, orificiul bobinei de sdrma trebuie s fie identic cu
fixatorul bobinei.

4) Bobina de sdrma trebuie rotita in sensul acelor de ceasornic pentru a derula sdrma, pentru a preveni
alunecarea sarmei, sirma este de obicei fixata pe orificiul fix de pe partea laterala a bobinei. Pentru a preveni
blocarea sarmei indoite, taiati aceasta parte a sarmei

5) Selectati canelura pentru sdrmé in functie de dimensiunea sarmei utilizate.

6) Introduceti firul in fanta prin tubul de ghidare a firului, introduceti firul in tubul de ghidare a firului de otel,
lasati roata de presare a firului sa preseze ferm firul; aliniati tija de presare a firului pentru a fixa firul

din deplasare, dar presiunea ar trebui sa fie adecvata in cazul in care firul este deranjat si afecteaza dispeceratul firului..



7) Apéasati comutatorul glisant pentru a introduce firul in capul arzatorului.

8) Aceastd masina are conversia polaritatii; existd un terminal de iesire pozitiv si un terminal de iesire negativ intre
alimentatorul de sarma si bobina de sarma; atunci cand se utilizeaza sarma solida cu protectie la gaz, priza
arzatorului trebuie conectata la terminalul de iesire pozitiv, cablul de impamantare trebuie conectat la terminalul de
iesire negativ; atunci cand se utilizeaza sdrma cu flux, cele doua cabluri conectate trebuie schimbate.
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INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE SI FUNCTIONARE A PANOULUI

1, setati comutatorul sudorului in pozitia "ON", deschideti supapa cilindrului de gaz, eliberati tija de sertizare a sarmei,
apasati comutatorul tortei si setati debitmetrul la debitul dorit.

2, Selectati diametrul orificiului tubului de contact al tortei de sudura in functie de diametrul firului.

3, In functie de grosimea si tehnica de prelucrare a piesei de sudat, reglati butonul rotativ VOLTAGE si butonul
rotativ SPEED la pozitia dorita.

4, butonul caracteristic al arcului electric este utilizat pentru a regla nivelul de blandete si duritate a arcului pentru a
obtine cel mai bun efect de sudare; cand curentul este mic, arcul electric trebuie sa fie dur pentru a reduce
intreruperea arcului. Cand curentul este mare, arcul electric trebuie sa fie moale pentru a reduce stropii.

5, Conectati clema de Tmpamantare la piesa de prelucrat, apoi apasati comutatorul tortei, sudorul functioneaza,
eliberati comutatorul tortei, sudorul se opreste.

NOTIFICARI SAU MASURI DE PRECAUTIE

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 rdci masina. Asigurati-va ca intrarea nu este blocata sau acoperita. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca zona
de lucru este ventilatd corespunzator. Acest lucru este important pentru performanta si durata de viata a masinii.

2) Supraincircarea masinii!

Operatorul nu trebuie sa uite sd 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



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 imbunatateasca mediul de sudare.

1. Pumnii arc sunt grei si usor de oprit

1) Asigurati-va cd cablul de impdamantare se conecteaza bine la piesa de prelucrat.
2) Verificati daca fiecare punct de conectare este conectat sau nu.

2. Curentul de iesire nu atinge valoarea nominala

Faptul ca tensiunea furnizata difera de tensiunea nominala conduce la o nepotrivire intre curentul de iesire si
curentul setat. Daca tensiunea furnizata este mai mica decat tensiunea nominala, curentul maxim de iesire va fi mai
mic decat curentul nominal.

3. Curentul nu este stabil atunci cand masina este in functiune

Acest lucru se datoreaza mai multor factori:
1) Tensiunea de retea a liniilor electrice a fost modificata.
2) Existd interferente daundtoare de la liniile electrice sau alte echipamente.

4. Spatiul de sudura are o gaura de aer.

1) Verificati dacd bucla de alimentare cu gaz este etansa sau nu.

2) Suprafata materialului de baza este contaminata cu ulei, pete, rugina, lac sau alte impuritati.

Intretinere

1. Indepértati periodic praful cu aer comprimat uscat si curat, dacd masina de sudurd functioneazd 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, curatati-le si apoi reconectati-le ferm.

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

5. Daca 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.

6, masina de sarma de gadina functioneaza la fiecare 300 de ore, peria electrica de carbon si redresorul armaturii
trebuie lustruite, reductorul trebuie curatat si lubrifiantul trebuie adaugat la turbo si rulment.



CONTROLUL ZILEI

SURSA DE ALIMENTARE

Pozitia Controlul cheilor Note
1. Functionarea comutatorului, conditiile de transmisie Si instalare.

Panou de Lo . .
2. Testul indicatorului de alimentare

control
Racire 1. Verificati daca bate vantul si daca exista sunet Daca exista un zgomot anormal Si nu exista
ventilator normala sau nu. vant,
verificati partea interioara.
1 Cand este alimentat, miros anormal sau nu.
2. Cand este alimentat, daca exista vibratii anormale Si bazait sau nu.
Partea de putere

3. Schimbarea culorii la incalzire sau nu.
1. Teava de gaz sparta sau slabita.

Periferie 2 Carcasa Si alte piese fixe pentru a vedea dacd sunt slabite.

TORTA DE SUDURA

Pozitia Controlul cheilor Note
1. Daci instalatia este Motivul pentru gaura de aer.
Jet fixa, aceasta
distorsioneaza partea
frontala
e 1.Daci instalatia este fixa Motivul pentru deteriorarea firului arzatorului
Orificiu ’
electric 2 D )
. Daune la ca . . PN
P Motivul pentru arc instabil Si arc intrerupt
blocate sau nu
L. Verificati dimensiunea tevii extinse Acestea trebuie inlocuite atunci cand sunt mai mici de 6 mm, atunci cand
partea extinsa este prea mica, arcada va fi instabila.
2.Wire diametru Si tub interior Motivul pentru arcul instabil, utilizati
. media corespunde sau nu fir adecvat.
Alimentator de
sarma H . Motivul  z  Slab fire Trimitetila a
3.Infasurare partiala Si extinsa . .
arc instabil..
4. Blocarea cauzata de impuritatile din teava si Acest lucru se datoreaza alimentdrii slabe a sdrmei Si arcului instabil
de reziduurile de placare a sarmei (utilizati kerosen pentru a Sterge sau inlocuiti cu unul nou)
.. Tub de pirocondensare spart, inlocuire
5. Tub de transmisie cu fir intrerupt P P
Circulati Ati uitat sa introduceti sau orificiul este blocat, | Este posibil sa existe deteriorari (stropi) la scutul de gaz gresit, corpul
irculatia - : el .
gazelor sau o altd componenti este utilizati din fabricd. arzatorului va arde (arc in arzator), va rugam sa procesati.

MASINA DE ALIMENTARE CU SARMA

Pozitia Controlul cheilor Note
< Daca reglati bratul la nivelul de indicatie corespunzator. . . .
Presa Duce la arc instabil Si difuzare de apa.
umar
1 . Daca se acumuleaza praf sau reziduuri in gura tubului. | Curatati reziduurile.
Tub de — - - -
Jumb 2 .Diametrul sirmei Si diametrul interior al tubului Daci acestea nu se potrivesc, conduc la un arc instabil.
plum! 7
de sarmi se potrivesc sau nu

3.Daca centrul gurii tubului coincide cu firul
centrul canelurii rotii sau nu. (Cu ochiul liber)

In cazul in care nu sunt comparabile, acestea conduc la instabilitate
Arc.

- ~ x| 1.Diametrul sdrmei corespunde cerintelor rotii
Roata de sarma

2. Daci deschiderea rotii este blocatd

1. Duce la un arc instabil si la reziduuri Si blocarea tubului de

sarma.

2. Inlocuiti cu unul nou, daca este necesar




Verificati stabilitatea miScarii sale Si

Roata de presiune Duce la un arc instabil Si la trimiterea sarmei.

uzura firului presat, ingustarea zonei sale de

contact
Pozitia Verificare Note
chei
1. Cauza trimiterii firului defect
Cablu 1. Dacé cablul arzatorului este prea indoit. 2. Arc instabil dacd cablul este indoit prea mult.
arzator 2. Daca punctul de conectare metalic al fiSei mobile se
slabeste
1. Uzura si ruperea materialului izolant al cablului. Pentru siguranta vietii Si sudarea stabila, va rugam sa adoptati metoda
Cablu de 2. Capul de conectare a cablului este expus (deteriorare de control adecvata in functie de locul de lucru.
lesire izolatie) sau liber (capatul sursei de alimentare Si punctul e Verificare zilnici usoari
de conectare a materialului principal al cablului). »  Inspectie atenta Si aprofundata pe o perioada determinata de timp
1. Daca conexiunea dintre fisa Si priza fixatd
Cablu de 2. Daci cablul de la capatul intrarii de alimentare este fixat
intrare 3. Daca cablul de intrare este uzat Si fard conductor.
inlocuiti-1
Cablu Daca cablul de impamantare care conecteaza partea ’
de principala este deteriorat.
impama
ntare

Controlul defectelor

Note: pentru a utiliza utilajele in 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.

Tulburiri Metod: rezolvabila

1, Asigurati-va cé intrerupatorul de alimentare este
inchis. 2, Verificati daca alimentarea de la retea
functioneaza.
3, Unele dintre rezistentele termice variabile (patru) ale panoului de alimentare sunt deteriorate. in
Indicatorul de alimentare nu se acest caz, releul general DC24V este deschis sau conectorii sunt in contact slab.

aprinde, ventilatorul nu 4, Panoul de alimentare (placa inferioara) este deteriorat, tensiunea DC3 10V nu poate fi emisa.
functioneaza Si nu are ieSire de | (1) Puntea de siliciu este ruptd sau conectorul puntii de siliciu. Contact defectuos.

sudura (2) Panoul de alimentare a fost ars.
(3) Verificati contactul Si conectati cablul de la comutatorul de aer la panoul de alimentare, exista
un contact slab, verificati contactul Si conectati cablul de la panoul de alimentare la placa

MOS pentru a vedea daca este conectat fiabil..

(5) Sursa de alimentare auxiliara a panoului de comanda este defecta




Indicatorul de alimentare aprins,
ventilatorul functioneaza, fara
sudurd
iesire

1, Verificati toate tipurile de cabluri sa nu aiba contact slab.. 2,
Conectorul de ieSire este deconectat sau are un contact slab.
3, Cablul de control sau comutatorul arzatorului este

deteriorat. 4, Circuitul de control este intrerupt.

Indicatorul de alimentare aprins,
ventilatorul functioneaza,
indicatorul de stare anormala
aprins

1, Poate ca este o protectie la supracurent, opriti mai intai dispozitivul Si
apoi porniti-1 din nou cand indicatorul de stare anormala se stinge.

2, Poate este o protectie la supraincalzire, asteptati 2-3 minute. 3,

Poate este o defectiune in circuitul invertorului, scoateti fisa
transformatorului principal, care se afla pe placa MOS

(inserati VH-07, situat langa ventilator) Si

apoi deschideti din nou dispozitivul:

(1) Daci indicatorul anormal este incd aprins, una dintre rezistentele de camp de pe placa MOS este
deteriorata, aflati Si inlocuiti-o cu acelasi model.
(2) Daci indicatorul de stare anormald nu este aprins,:

a. Poate ca transformatorul placii de mijloc este deteriorat.
b. Poate ca tubul redresor secundar al transformatorului este deteriorat.




