Aparat de sudura cu invertor MMA,
MIG/MAG, TIG 130A 15663
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Instructiuni de utilizare



Acasa

Va multumim ca ati cumparat produsul nostru, ne dorim sa fiti multumit de el. Ati devenit proprietarul

Aparat de sudura cu invertor MIG/MMA . Dispozitivul, care se caracterizeaza prin siguranta maxima sisiguranta.

usor de operat, este un dispozitiv fiabil, de inhalta performanta, cu instalare rapida si gata de utilizare. Desi este simplu
de utilizat, functionarea sa trebuie sa respecte cerintele stabilite Tnh acest manual si reglementarile privind sanatatea si
siguranta la locul de munca aplicabile in zona in care se desfasoara.

Atunci cand utilizati aparatul de sudurag, fiti constienti de faptul ca la sudare se produce lumina puternica si fum
puternic, iar daca exista alti lucratori in apropierea lucrului sudorului, acestia trebuie sa fie familiarizati cu aceste
instructiuni.

Utilizarea preconizata

Aparatul de sudura cu invertor MIG/MAG este proiectat pentru sudarea otelului cu continut scazut de carbon, otel
slab aliat (MAG),

oteluri aliate (MIG) si aluminiu si aliaje ale acestuia. Aparatul are capacitatea de a suda cu electrozi acoperiti (rutil,
alcalin, acid). Poate fi utilizat in atelierele de lacatuserie, precum si in atelierele de reparatii.

Permite sudarea cu sarme de sudura din otel cu un diametru de 0,6 -0,8 mm si electrozi acoperiti cu un diametru de
1,6 - 4 mm. Acest model este proiectat pentru o sursa de alimentare monofazata de 230 V/50 Hz.

Sursa de curent se bazeaza pe tranzistori IGBT, care asigura interferente electromagnetice minime, pierderi reduse
de putere in circuitul de baza, ceea ce permite cresterea eficientei si fiabilitatii sursei de curent. Eficienta foarte
ridicata, care se traduce direct intr-o frecventa de comutare ridicata, asigura o adaptare rapida a curentului la
modificarile parametrilor de sudare.

Nu folositi niciodata un aparat de sudura pentru a dezgheta conducta!

Reguli de siguranta de baza

Persoane electrocutate - deconectati sursa de alimentare sau, protejat de un izolator uscat, conduceti persoana
electrocutata departe de cablul de alimentare. Aveti grija sa nu miscati persoana electrocutata

Nu atingeti curentul electric cu mainile goale pana cand nu il deconectati de la cablul de alimentare. Cereti imediat
ajutor de la personal calificat si instruit.



Masuri interimare

Tineti copiii si alte persoane la distanta.
Atunci cand nu sunt utilizate, uneltele trebuie depozitate departe de accesul copiilor si al persoanelor neautorizate.

' . Atentie! Cititi urmatoarele masuri de siguranta

Reguli importante la sudare:
A/

1. Folositi intotdeauna un scut de protectie.

2. Folositi imbracaminte de protectie (manusi, palarii) pentru a va proteja impotriva scanteilor si a metalelor fierbinti.

3. Nu permiteti spectatorilor sa se uite la radiatiile produse in timpul sudarii.

4. Angaijatii care nu utilizeaza un aparat de sudura trebuie sa se afle in spatele unui ecran de protectie.
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Risc ridicat de incendiu din cauza temperaturii ridicate.

1. Tineti materialele inflamabile (lemn, combustibil, imbracaminte) departe de locul de munca.
2. Podeaua locului de munca nu trebuie sa fie blocata.
3. Verificati daca zonele sudate sunt curate. Nu sudati recipientele inchise ermetic.

4. Stingatoarele de incendiu trebuie sa fie intotdeauna in apropierea locului de munca.

= o Risc de electrocutare. Nu sudati intr-un loc ud sau umed, care ar putea provoca un accident sau chiar

? moartea.

1. Verificati daca toate partile dispozitivului sunt conectate corect.
2. Verificati daca cablul electric este deteriorat.
3. Nu uitati sa pastrati locul de munca uscat, nu sudati intr-un loc umed.

4. Asigurati-va ca nicio parte a corpului nu intra in contact cu piesa de lucru.
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. Operatorul trebuie sa stea pe o platforma de lemn, incaltat cu cizme de cauciuc.

6. Trebuie sa purtati manusi uscate inainte de a porni dispozitivul.
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. Trebuie sa deconectati alimentarea cu energie electrica inainte de a scoate manusile.



. Campul electromagnetic

S

1. Persoanele cu stimulatoare cardiace trebuie sa consulte un medic cu privire la riscurile posibile ale utilizarii
acestui instrument.

2. Campurile electromagnetice sunt nesanatoase pentru oameni.
3. Un operator expus la campuri electromagnetice trebuie:

- Nu scoateti cablul de alimentare din priza in timpul lucrului.

- Asezati cablul electric pe o parte.

- Evitati contactul cu piesa de lucru.

Fumurile toxice de la sudura nu trebuie inhalate!

1. Aveti grija sa nu va expuneti la vaporii toxici care pot fi generati in timpul sudarii.

2. Asigurati-va ca nu exista materiale care contin solventi care produc fosgen (clorura de carbonil) in timpul
descompunerii. Acest compus este foarte toxic.

3. 1n caz de iritare a ochilor sau a ciilor respiratorii, activitatea trebuie oprit.
4. Metalele acoperite cu emisii toxice nu trebuie sudate daca:

a) un astfel de strat nu este indepartat inainte de sudare;

b) locul de sudare nu va fi ventilat in mod corespunzator;

c) sudorul nu este echipat cu o masca sau cu un aparat de respiratie.



Descrierea dispozitivului
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1. Selectarea modului de operare

2. Conexiune pentru pistolul de sudura
3. Polul pozitiv

4. Conexiune pentru pistolul de sudura
5. Driver de tensiune

6. Controlul vitezei de alimentare

7. Polul negativ




Mod de operare

IMPORTANT: Modificati configuratia numai atunci cand alimentarea de la retea este deconectata.
Schimbarea cablajului atunci cand este conectata reteaua electrica poate duce la deteriorarea sistemelor de control.

MMA-W este sudat cu electrozi acoperiti in acest mod. Nu este necesar niciun gaz de protectie, iar alimentatorul de
sarma nu functioneaza. Cablurile de curent trebuie sa fie conectate la prizele sursei de curent.
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Important: Aparatul de sudura ofera curent continuu, ceea ce Tnseamna ca o schimbare de polaritate va avea un efect
semnificativ asupra conducerii arcului electric. Merita sa verificati ambele setari pentru conditii optime de lucru.

Nota: Trebuie reamintit faptul ca sudarea MMA asigura intotdeauna o penetrare mai adanca si o sudura mai
puternica, dar este o metoda dificila pentru materialele grele.

MIG - in acest mod, aparatul de sudura lucreaza in modul mig, alimentatorul alimenteaza firul de sudura, este posibil
sa se lucreze cu sau fara gaz de protectie.

n functie de configuratia selectata, este necesar sa se schimbe polaritatea la +in cazul functionarii cu un fir
automat pentru a conecta masa la - si conexiunea la pistolul de sudura.

n acest mod de functionare, cablul impreund cu pistolul de sudura trebuie s3 fie conectat la priza de alimentare cu
gaz.
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Selectarea parametrilor de sudare

Parametrii de baza ai procesului de sudare MIG/MAG sunt tensiunea de sudare si viteza de alimentare a sdrmei.
Cresterea tensiunii mareste fuziunea (adancimea de fuziune) si prelungeste arcul electric.

Prin cresterea vitezei de avans a sarmei electrodului, dispozitivul se deplaseaza in sus, indepartandu-se de piesele care
urmeaza sa fie sudate.

Cauza este o tensiune de sudura prea mica. Daca viteza de alimentare a sarmei electrodului este prea mica sau
tensiunea de sudare este prea mare, se formeaza picaturi mari la capatul sarmei electrodului.

Stropii excesiv de mari sunt un semn al unei tensiuni de sudare prea mici sau al unei viteze prea mari de alimentare a
sarmei electrodului. La sudarea in pozitii de perete si tavan, tensiunea de sudare poate fi redusa cu aproximativ 1+4 V.

Cand se realizeaza suduri de tip "tack", tensiunea de sudare poate fi marita pentru a obtine o

suprafata neteda. Masina are o functie de sudare MMA (electrod metalic).

n acest caz, este disponibila doar setarea curentului de sudare, care este un parametru cheie de sudare. Daci
electrodul se lipeste de piesa de lucru, curentul trebuie sa fie usor marit; in cazul unor stropi importanti, curentul este
prea mare. In cazul unei penetrari mai adanci, se recomand3 cresterea acestui parametru.

Conectarea la retea

Reteaua electrica la care este conectata aparatul de sudura trebuie sa indeplineasca cerintele de sigurant3,
adica trebuie sa dispuna de o protectie la supracurent de 40 A si, mai ales, de o protectie la curent rezidual.
Consumul de curent in timpul functionarii oscileaza in jurul valorii de 39 A la parametrii maximi.

Conectarea aparatului la o retea care nu indeplineste conditiile de mai sus poate deteriora aparatul si pune in pericol
operatorul!



Conectarea si inlocuirea cablului de alimentare si a stecherului trebuie efectuate de un electrician calificat. Firul
izolat galben-verde este firul de impamantare si trebuie sa fie intotdeauna conectat la priza
marcate cu un simbol de impamantare, indiferent daca sursa de alimentare este de 230 [V] sau 400 [V].

Conectarea cablului de sudura
Instalarea cablurilor de sudurad -MIG/MAG.

ATENTIE! Tnainte de orice lucrare asupra dispozitivului, scoateti fisa din priz3.

1. Asigurati-va ca dispozitivul nu este conectat la reteaua electrica.
2.Verificati daca cablul de impamantare este terminat cu o clema sau un surub.

3. Conectati conectorul firului de masa in mufa de iesire de pe panoul frontal cu polaritatea corectd, impingeti-I si
rasuciti-l.

Daca fisa este conectata prea putin strans, fisa si priza se vor arde prematur. Firul de impamantare se conecteaza de
obicei la priza "minus" in metoda MIG- MAG, la priza "plus" daca se foloseste un fir autoincarcator.

Cablu ecranat la priza "plus". Tn cazul M79365, o fisd care atarna de cablul incorporat este introdusa in cea de-a doua
priza de iesire, goala. Acest lucru este necesar pentru a inchide circuitul curentului de sudura. Fara o fisa in una
dintre prizele de iesire (plus sau minus), aparatul nu va suda!

4, Tnainte de a instala cablul de sudurd, asigurati-va cd este montatd arméatura de ghidare corectd pentru diametrul si
calitatea sarmei de electrod. Pentru simplificare, producatorii de armaturi de ghidare le marcheaza cu culorile
corespunzatoare. Pentru sdrma cu diametrul de 0,6 + 0,8 mm este albastra, pentru sdrma cu diametrul de 1,0 + 1,2
mm este rosie, iar pentru sdrma pentru electrozi de

diametrul de 1,6 mm este galben. Folosim armura de teflon pentru sudarea otelurilor aliate si a aluminiului. Pentru
sudarea

otel cu continut scazut de carbon, otel slab aliat, cupru, bronz etc., se utilizeaza armura spirald metalica. Asigurati-va
ca echipati pistolul de sudura cu duza de sudura corecta pentru tipul si diametrul sarmei de electrod.

5. Introduceti stecherul cablului de sudura in priza jetului de gaz de pe panoul frontal al aparatului de sudur3,
strangeti piulita cu mana.

Ansamblu de sdrma de sudura
AVERTISMENT: Deconectati alimentarea inainte de a instala/inlocui sdrma de sudura.

1. Asigurati-va ca rolele montate in unitatea de actionare corespund tipului si diametrului sdrmei care urmeaza sa
fie introdusa. Daca canelura rolei difera de diametrul firului electrodului, reglati canelura prin rotirea sau inlocuirea
rolei. Folositi role cu canelura in V pentru sdrma de otel si role cu canelura in U pentru sarma de aluminiu.

2. Asezati bobina cu firul electrodului pe mecanismul de montare a bobinei si asigurati-va ca directia de derulare a
firului este in concordanta cu directia de intrare a firului in unitatea de actionare.

IMPORTANT : Nu |3sati sarma sa se deruleze de pe bobina, aceasta trebuie sa fie infasurata strans pentru a preveni
incurcarea.

3. Asigurati bobina Tmpotriva caderii prin strangerea piulitei de pe corpul bobinei.

4. Capatul sarmei infasurate pe bobina trebuie indreptat sau partea indoita trebuie taiata si apoi slefuita astfel incat
sa nu fie ascutita.

5. Pentru a permite sarmei sa intre in alimentator, eliberati presiunea de pe rolele de alimentare.



6. Introduceti capatul sarmei in ghidajul din partea din spate a alimentatorului si ghidati-o prin rolele de
actionare pana la iesirea care duce la pistolul de sudura.

7. Impingeti sarma in canelurile rolelor de antrenare cu o presiune mai puternica.
8. Scoateti duza de gaz si desurubati varful jetului.
9. Porniti aparatul si apoi reglati butonul pentru a regla avansul sarmei in pozitia centrala.

10. Desfasurati manerul astfel incat acesta sa fie n linie dreapta, apoi apasati butonul de pornire a alimentatorului
manual pana cand sarma este ejectata.

11. Tnsurubati varful jetului, introduceti duza de gaz.

12. Rotiti butonul de presiune pentru a regla forta de strangere pe rola de alimentare. O presiune prea mica va
face ca rola de alimentare sa alunece. Daca forta de strangere este prea mare, rezistenta rolei de alimentare va
creste si va deforma sarma, ceea ce va duce la tdierea sarmei.

Conectarea buteliei de gaz de protectie

1. Asezati butelia cu gazul de protectie corespunzator pe un raft semiautomat (daca este prezent) sau pe un
perete si asigurati-o Tmpotriva rasturnarii prin atasarea ei la suporturi cu un lant.

2. Indepartati capacul de protectie si desurubati supapa flaconului pentru o clipd pentru a indep&rta orice murdérie.
3. Montati regulatorul astfel incat indicatoarele sa fie in pozitie verticala.

4. Conectati aparatul de sudura la butelie (iesirea reductorului si iesirea aparatului de sudura) cu ajutorul unui furtun
adecvat. lesirea gazului de protectie este situata Tn partea din spate a masinii.

5. Desurubati supapa de control inainte de sudare. Supapa cilindrului trebuie inchisa dupa finalizarea sudarii.

6. Evitati sa sudati in aer liber sau in curenti de aer - o explozie de aer poate intrerupe fluxul de gaz de
protectie si poate lipsi metalul lichid de protectia sa.

Metodologia de executie a sudarii

Gazul de protectie determina eficienta de protectie a zonei de sudare, dar si metoda de transfer al metalului in arc,
viteza de sudare si forma sudurii. Gazele inerte, argon si heliu, desi sunt excelente pentru protejarea metalului lichid
al sudurii de atmosfera, nu sunt potrivite pentru toate aplicatiile de sudare GMA.

Prin amestecarea heliului sau a argonului in proportii adecvate cu gaze chimic active, se produce o schimbare in
natura

transferului de metal in arc, stabilitatea arcului este crescuta si apare posibilitatea de a influenta procesele
metalurgice din amestecul de sudura. in acelasi timp, este posibil sd se reducd semnificativ sau sa se elimine complet
stropii.

Sudurile cap la cap in pozitia de jos ar trebui sa fie realizate folosind tehnica "impingerii" pentru piesele subtiri si
tehnica "tragerii" pentru piesele mai groase. Sudurile cap la cap in pozitie verticalad pe piesele subtiri trebuie realizate
de sus in jos. Sudurile de torsiune in pozitie laterala ar trebui sa fie efectuate folosind tehnica "impingere", dar cu o
inclinare suplimentara a pistolului de sudura in pozitia

plan perpendicular pe directia de sudare.

La etansarea canelurilor largi in pozitia inferioara sau verticald, capatul manerului trebuie utilizat intr-o miscare de
pendulare transversali. Tn timpul sudarii, pistolul de sudura trebuie tinut in unghi drept fatd de piesele care se

sudeaza.



-Un unghi de inclinare prea mare poate cauza aspirarea aerului in bazinul de metal lichid (unghiul de inclinare a
manerului fata de verticala trebuie sa fie < 10°). Sudarea cu arc lung reduce adancimea de patrundere - sudura este
larga si platd, iar sudarea este insotita de o crestere a

Despartirea. Sudarea cu arc scurt (la aceeasi densitate de curent) mareste adancimea de penetrare - sudarea este
larga si plata si exista stropi mai mari - sudarea este mai ingusta si stropi mai mici. Viteza de sudare este parametrul
rezultat la un curent si o tensiune de arc date, iar forma corecta a cordonului de sudura este mentinuta, iar daca
viteza de sudare trebuie modificata chiar si putin, curentul sau tensiunea arcului trebuie modificate in consecinta. Pe
masura ce viteza de sudare creste, sudura se ingusteaza si profunzimea de fuziune scade, iar la cresterea suplimentara
a vitezei de sudare apare un sub-umplutura. Cea mai mare

Vitezele de sudare fara zdranganituri pot fi obtinute prin cresterea iesirii libere a electrodului si prin inclinarea
piesei de lucru de sus in jos sau prin inclinarea tortei in directia de sudare. Vitezele reduse de sudare au ca
rezultat cresterea adancimii de fuziune, a latimii de sudare si a inaltimii de refulare.

Intretinerea aparatelor
Gradul de protectie al acestei unitati este IP21, deci nu o utilizati in ploaie si nu o expuneti la umiditate.

ATENTIE : Aparatul se bazeaza pe componente electronice. Slefuirea si tdierea metalelor in apropierea aparatului de
sudura pot provoca contaminarea cu aschii a interiorului aparatului, ceea ce il poate deteriora. Daunele de mai sus nu
fac obiectul reparatiei in garantie!

Daca trebuie sa lucrati intr-un astfel de mediu, curatati aparatul sufland interiorul aparatului de sudura cu aer
comprimat cat mai des posibil.

Exista cateva reguli de urmat pentru a prelungi durata de viata a aparatului dumneavoastra:

1. Aparatul trebuie amplasat intr-o incapere bine ventilata, cu circulatie libera a aerului.

2. Nu asezati aparatul pe un teren umed.

3. Utilizati sdrma cu diametrul si greutatea bobinei indicate in tabel.

4. Asezati flaconul de gaz de protectie pe raftul din partea din spate a semiautomatului si fixati-l cu un lant
pentru a Tmpiedica rasturnarea acestuia. Daca nu este disponibil un raft, utilizati un carucior de sudura cu
un suport pentru flacoane.

5. Verificati starea masinii si a cablurilor de sudura.

6. Indepartati toate materialele combustibile din zona de sudare.

7. Purtati imbracaminte de protectie adecvata pentru sudura: manusi, sort, cizme de lucru, masca sau
cagula. Atunci cand planificati intretinerea echipamentului, luati in considerare intensitatea si

conditiile de utilizare.

Utilizarea corecta a echipamentului si intretinerea regulata vor preveni defectiunile si intreruperile inutile.

Deconectati intotdeauna alimentarea cu energie electrica a aparatului de sudura inainte de a efectua lucrari de
intretinere!

Zilnic:

- Curatati suportul de masa si duza de gaz de stropii, lubrifiati cu agenti antispapilare.
- Verificati daca cablurile sunt conectate corect.

- Verificati starea cablurilor.

- Tnlocuiti orice cablu deteriorat.

- Asigurati-va ca aerul circula liber in jurul unitatii.

- Tnlocuiti sau reparati piesele deteriorate sau uzate.



Lunar:

- Verificarea starii conexiunilor electrice din interiorul sursei de alimentare.
- Curatati suprafetele oxidate si strangeti piesele libere.

- Curatati interiorul unitatii cu aer comprimat.

- Curatati exteriorul cu o carpa umeda fara detergent.

Transportul echipamentelor

in cazul in care aparatul de sudurd trebuie transportat, asteptati pana cand se riceste, deconectati toate
cablurile, transportati aparatul de sudura in pozitie verticala, daca exista mai mult de 50% din volumul de sarma
pe bobina, aceasta trebuie dezasamblata pentru a evita deteriorarea alimentatorului de sarma.

Transportati aparatul numai in compartimentul pentru bagaje al vehiculului.

Specificatia echipamentului

Specificatii

Model M79366
Tensiunea de alimentare 230V / 50Hz
Grad de protectie P21

Clasa de izolare

Curent de iesire

30-130A (MIG)

20-120A (MMA)

10-120A (TIG)

Curent de intrare

19,5 A (MIG)

13A (TIG)

21.8A (MMA)

Tensiunea de functionare

15,5-20,5 V (MIG)

20,8-24,8 V (MMA)

10,4-14,8 V (TIG)

Tensiunea fara sarcina 60V
Ciclul de lucru 40% (MIG)
40% (MMA)
Putere 85%
Viteza alimentatorului 2-13 m/min
Diametrul sdrmei 0,6/0,8 mm
Sarma cu invelis 0,8/1,0 mm (FLUX)
Clasa de izolare F
Clasa de protectie P21

Grosimea minima a materialului

0,8 mm
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