INVERTER IGBT APARAT DE SUDURA MIG
MANUAL DE UTILIZARE
Seria MIG-S3

Seria MIG-S4

NOTA: Vi rugim si cititi acest manual cu atentie inainte de utilizare.




Precautii de siguranta!

in procesul de sudura exista posibilitatea de ranire, asa ca luati in considerare
s M protectia in timpul utilizarii. Pentru mai multe detalii va rugam sa analizati
' Ghidul de Siguranta al Operatorului, care respecta cerintele preventive ale
producatorului.
Socuri electrice — pot duce la deces !!

. Setati impamantarea conform standardului de aplicare.

. Este interzis sa atingeti partile electrice si electrodul cu pielea goala, cand purtati manusi
sau haine ude.

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

. Asigurati-va ca sunteti intr-o pozitie sigura.

Gaz — poate fi daunator pentru sanatate!

o Tineti-va capul departe de gaz.

. Atunci cand sudati cu arc, extractorul de aer ar trebui folosit pentru a nu respira gaz.
Radiatie arc — Daunatoare pentru ochi si va arde pielea

. Folositi o casca si filtru de lumina adecvat, folositi Imbracdminte de protectie pentru a
proteja ochii si corpul.

o Folositi o cascd adecvata sau o cortind pentru a proteja observatorii.

Incendii

. Scanteile de sudura pot produce incendii, asigurati-va ca nu se afld nimeni in jurul zonei
de sudura.

Zgomot — zgomotul extrem daunator pentru urechi:

. Folositi protectie pentru urechi sau alte mijloace de protejare a urechii.

. Avertizati ca se va produce zgomot daunator pentru urechi, daca exista privitori in jur.
Defectiuni — Atunci cind exista probleme, contati pe profesionisti

. Daca exista probleme de instalare si functionare, va rugam sa respectati acest manual de
instructiuni pentru verificare.

° Daca nu intelegi total manualul, sau nu reusiti sa rezolvati problema folosind
instructiunea, ar trebui sa contactati furnizorii sau centrul nostru de servicii pentru ajutor

profesionist.



Despre masina

Aparatul de sudura inglobeaza cea mai avansata tehnologie de invertoare, adecvata pentru sudura
cu gaz (sarma plina) si fara gaz (sarma cu flux).

Dezvoltarea echipamentelor de sudura cu invertor , profita de dezvoltarea teoriei si
componentelor sursei de alimentare cu inverter. Sursa de alimentare a sudurii cu inverter
foloseste componenta IGTB de mare putere pentru a transfera frecventa 50/60 Hz pana la 100
KHZ, apoi pentru a reduce tensiunea si comuta, si debita tensiunea de inaltd putere prin
tehnologie PWM. Datorita reducerii semnificative a greutatii si volumului transformatorului
principal: eficienta creste cu 30%. Aspectul echipamentului de sudura a inverterului se considera
o revolutie pentru industria de sudura.

In interior masina este echipatd cu circuit reactor electronic ce poate controla cu grija procesul
scurtei tranzitii electronice si tranzitiei de amesteca si duce la caracteristici excelente de sudura.
Comparativ cu masina synergicad de sudat si cu alte masini, are urmatoarele avantaje: viteza
stabild a sdrmei, compactd, economie de putere, fard zgomot electromagnetic. Utilizare continua
si stabild cu curent redus, in special adecvatd pentru sarma de sudurd a otelului de fuziune,
otelului aliaj si otelului inoxidabil. Capacitate de compensare automatica a pulsatiei tensiunii,
scanteie mica, arc bun, materiale de sudura uniforme, ciclu de inalt randament si asa mai departe.
Va multumim ca ati cumpdrat produsul si sperdm sa primim pretioasele voastre sfaturi. Ne vom

dedica pentru a produce cele mai bune produse si oferi cele mai bune servicii.

ATENTIE!
Magina este utilizatd in special in industrie. Va produce unde radio, asa ca muncitorul
trebuie sa se pregateasca complet pentru protectie.



INTRODUCERE PANOU SERIA MIG-S3
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1. Indicator alimentare 2. Alarma termica 3. Afisare curent sudura
4. Comanda prin impulsuri a sarmei de sudura 5. Comutare pentru modul LIFT

TIG/MMA/2T/4AT

6. Ajustare curent de sudura MMA 7. Afisare tensiune de sudurd MIG

8. Ajustare Inductantd MIG 9. Ajustare Tensiune MIG ~ 10. Ajustare Vitezd Sarma MIG
11. Conector Pozitiv Polaritate (+)  12. Conector Negativ Polaritate (-) 14. Pistolet sudura
MIG

13. Conector Cablu Conversie Polaritate.

Nota: FOARTE IMPORTANT!

A) Atunci cand folositi sudura cu gaz (sarma solida), Instalati 13 in 11, si instalati clestele
de impamaéantare cu cablul in 11.

15. Racord pistol bobind SPOOL GUN 16. Intrare preincalzitor CO2 17. Cablu de
alimentare cu mufa

18. Intrerupator PORNIT/OPRIT 19.20. ventilator de racire si ventilatie incorporata



21. parametri

22. Conector intrare furtun gaz 23. Comutator pentru pistolet Mig si pistol

bobina

INTRODUCERE PANOU SERIA MIG-S4
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1. Afisaj Curent de Sudura 2. Comanda prin impulsuri a sarmei de sudura
3. Comutare pentru modul LIFT TIG/MMA/2T/4T

4. Ajustare curent de sudura MMA 5. Afisare tensiune de sudura MIG

6. Alarma supraincalzire 7. Ajustare inductanta MIG

8. Ajustare tensiune MIG 9. Ajustare viteza sarma MIG

10. Conector cablu conversie polaritate

11. Conector polaritate pozitiva (+) 12. Conector polaritate negativa (-)
Notia: FOARTE IMPORTANT!

A) Atunci cand folositi sudura cu gaz (sirma solida), Instalati 10 in 11, si instalati clestele

de impamaéantare cu cablul in 12.



A) Cand folositi sudura fara gaz (Sirma tubulara), Instalati 10 in 12, si instalati clestele de

impamaéantare cu cablul in 11.
13. Pistolet de sudare MIG

gaz

16. Cablu de alimentare cu mufa

14. Intrerupator PORNIT/OPRIT

15. Conector intrare furtun

17. Piulita de impamantare  18. Tabel parametri

19. ventilator de racire si ventilatie incorporata

Descrierea diferitelor functii

Articol

Nota

Alarma supraincalzire

Atunci cand temperatura masinii este prea ridicata, acest indicator
se va aprinde §i masina se va opri

Indicator alimentare

/

Afisaj curent sudurd

In timp ce arcul este aprins (sudurd) afiseaza curent efectiv de
sudura.

Afisaj tensiune sudurd MIG

In timp ce modul MIG afiseazi tensiune efectivi de suduri.

Comutator pentru modul
MMA/LIFT-TIG/2T/4T

Patru tipuri de modele de sudura pot fi alese atunci cand rotiti in
diferite pozitii

Comanda prin impulsuri a
sarmei de sudurd

Poate lasa sdrma de sudurd sa atingd varfurile de contact la viteza
mare.

Ajustare curent de sudura
MMA

In timp ce modul MMA poate ajusta curentul de suduri de la mic la
mare

Ajustare Inductanta MIG

Inductanta controleaza rata cresterii si scaderii curentului pe masura
ce sarma de sudura intrd in contact cu piesa de lucru (cunoscut ca
scurt-circuit). Mai multd inductantd mareste perioada de scurt
circuit si scade rata de frecventa a scurt-circuitului). Acest lucru
produce un arc mai larg i mai penetrant, util pentru imbinari de
sudurd mai groase. Mai putind inductantd va crea un arc Tngust mai
concentrat.

Ajustare Tensiune MIG

In timp ce modul MIG poate ajusta tensiunea de la scizuti la
ridicatd

Ajustare Viteza Sarma MIG

ajustare treptata de la scazut la rapid.

Conector Cablu Conversie
Polaritate

Atunci cand sudati cu gaz (sdrmd solidd), instalati acesta 1n
Conectorul de Polaritate Pozitiva (+)
Atunci cand sudati fard gaz (sarma tubulard), instalati acesta 1n
Conectorul de Polaritate Negativa (-)

Conector Polaritate Pozitiva

)

/

Conector Polaritate Negativa

(-

Pistolet de Sudura MIG

Pistolet Binzel MIG

Intrerupator alimentare

PORNIT/OPRIT

/




Intrerupator PORNIT/OPRIT | /

Conector Intrare Furtun Gaz | Atunci cand folositi sudurd cu gaz (sarmd solidd de sudurd),
instalati furtunul de gaz 1n acest conector.

Racord Pistol Bobina /
Racord  Regulator CO2 |/
Aprins 230V

Comutator pentru Pistonet | /
Mig si Pistol Bobina

Cablu de alimentare cu mufa | /
Piulitd de impamantare /

Ventilator de racire 1|/
ventilatie incorporata

Instalare

Echipamentul de sudura este dotat cu set de compensare tensiune de alimentare. Atunci cand
tensiunea de alimentare se schimba intre +15% tensiune evaluata, inca functioneaza normal.
Atunci cand folositi un cablu lung, pentru a minimiza reducerea de tensiune, se sugereaza cablu
mare. In cazul in care cablul este prea lung, va afecta performanta arcului si a altor functii de
sistem, asa cd se sugereaza lungimea mentionata.

1. Asigurati-va ca ventilatia masinii nu este acoperita sau blocatd pentru a impiedica defectiunea
sistemului de racire.

2. Folositi cablu de impamantare cu sectiune nu mai mica de 6 mm? pentru a conecta carcasa si
impamantarea, metoda se realizeaza din racordul din spatele masinii la setul de impamantare,
sau asigurati-va ca capatul de Tmpamantare al comutatorului de alimentare atinge impamantarea.
Ambele moduri pot fi utilizate pentru mai multa siguranta.

Instalare, cand se foloseste sudura cu gaz (sirma plina):

1) Conectati butelia de gaz cu regulator CO2 si Conector Gaz de Intrare in spatele masinii, prin
furtunul de gaz.

2) Introduceti conectorul cablului de impamantare in racord in panoul frontal.

3) Setati bobina sarmei de sudurd pe axa rotii, orificiul rofii ar trebui sd se potriveasca cu
fixatorul de roti.

4) Alegeti fanta sarmei in functie de marimea sarmei.

5) Slabiti surubul rotii de presare a sdrmei, puneti sdrma in fanta prin tubul conductorului, reglati
roata de presare a sirmei pentru ca sarma sa nu gliseze, dar presiunea ar trebui sa fie adecvata in

cazul in care sarma se deformeaza si afecteaza transmisia sarmei.




6) Rola de sarma ar trebui sa se roteasca in sensul acelor de ceas pentru a lasa sarma sa alunece;
de obicei sarma este setata de orificiul fixat a partii rotii. Pentru a impiedica sarma Indoita sa se
prinda, va rugam sa taiati aceasta parte a sarmei.
7) Pistoletul MIG a fost ajustat in interiorul masinii, trebuie doar sa puneti manual sarma in
pistolet.

machine rear view

How meter

r'-‘t:.i : %é.

e g 3
. -\ =
Gas Hose

/
:
| input line

= |

gas cylinder

clamp Sy 7 torch

Utilizare

1. Duceti comutatorul de alimentare in pozitia ,,ON”, deschideti valva cilindrului CO2 si ajustati
fluxul.

2. Alegeti varfurile adecvate ale contactului de sudura pe baza diametrului sdrmei.

3. Reglati comutatorul de tensiune, comutatorul de vitezd in pozitia corectd pe baza grosimii
piesei de lucru si a mecanicii.

4. Apasati comutatorul pistoletului pentru a lasa sdrma sa ajunga la capul pistoletului si incepeti
sa lucrati.

Instalare, atunci cand folositi sudura fara gaz (Sairma cu flux)

1) Introduceti conectorul cablului de impamantare in racordul din panoul frontal.

2) Setati bobina sarmei de sudurd pe axa rotii, orificiul rotii ar trebui sa se potriveasca cu
fixatorul de roti.

3) Alegeti fanta sarmei in functie de marimea sarmei.

4) Slabiti surubul rotii de presare a sarmei, puneti sairma in fanta prin tubul conductorului, reglati
roata de presare a sirmei pentru ca sarma sa nu gliseze, dar presiunea ar trebui sa fie adecvata in

cazul 1n care sarma se deformeaza si afecteaza transmisia sarmei.



5) Rola de sarma ar trebui sa se roteasca in sensul acelor de ceas pentru a lasa sarma sa alunece;
de obicei sarma este setata de orificiul fixat a partii rotii. Pentru a impiedica sarma Indoita sa se
prinda, va rugam sa taiati aceasta parte a sarmei.

6) Pistoletul MIG a fost ajustat in interiorul maginii, trebuie doar sd puneti manual sdrma in

pistolet.



OBSERVATII SAU MASURI PREVENTIVE

1) Mediu

1) Magina poate functiona intr-un mediu unde conditiile sunt uscate, cu un nivel de umiditate de
maxim 90%.

2) Temperatura ambientald este Intre 10 si 40 grade Celsius.

3) Evitati sudura la soare sau in caz de stropituri.

4) Nu folositi masina intr-un mediu poluat cu praf conductiv in aer sau gaz coroziv in aer.

5) Evitati sudura cu gaz in mediu cu flux puternic de aer.

DEEE

Informatii pentru gospodariile particulare
I

Directiva DEEE (deseuri de echipamente electrice si electronice).
Simbolul cosului de gunoi cu roti taiat inseamna ca dispozitivul electronic pe care l-ati

achizitionat nu trebuie aruncat impreuna cu deseurile menajere la sfarsitul duratei sale de viata.
Va rugam sa utilizati punctele gratuite de colectare din municipiul dumneavoastra pentru a va
returna echipamentele electrice si electronice vechi. Puteti obtine adresele si orele relevante de la
orasul sau autoritatea locala. Deseurile de echipamente electrice si electronice sunt colectate
acolo separat, refolosite, reciclate material si eliminate profesional, fara ca substantele

periculoase pe care le contine sa aiba un efect nociv asupra oamenilor sau mediului.

2. Norme de siguranta

Magina de sudurad are instalat circuit de protectie pentru supratensiune si curent si incalzire.
Atunci cand tensiunea si curentul de iesire §i temperatura masinii depasesc standardul evaluat,
magsina de sudat se va opri automat din functionare. Deoarece acest lucru va deteriora masina de
sudat, utilizatorul trebuie sa fie atent la urmatoarele.

1) Zona de lucru este ventilata corespunzator!

Masina de lucru este o masind puternica, atunci cand este utilizatd genereaza curenti ridicati, si
vantul natural nu va satisface cerintele de racire ale maginii. Prin urmare in interiorul masinii
existd un ventilator care sd raceasca masina. Asigurati-va cd admisia nu este blocatd sau

acoperita, ca obiectele din mediu sunt la 0,3 metri de masina de sudat. Utilizatorul ar trebui sa se



asigure ca zona de lucru este ventilatd corespunzator. Este important pentru performanta si
longevitatea masinii.

2) Nu supraincarcati!

Operatorul ar trebui sa 11 aminteasca sa respecte curentul maxim de functionare (Raspuns la
ciclul de functionare ales).

Curentul de sudura nu trebuie sa depaseasca curentul ciclului maxim de functionare.

Curentul de supraincarcare va deteriora si arde masina.

3) Fara supratensiune!

Tensiunea de alimentare poate fi gasita in diagrama datelor tehnice principale. Circuitul automat
de compensare a tensiunii va asigura mentinerea curentului de sudurd in limitele permise. Daca
tensiunea de alimentare depaseste limita permisd, componente ale masinii se deterioreaza.
Operatorul ar trebui sa inteleaga situatia si sa ia masuri preventive.

4) Exista un surub de Tmpamantare in spatele masinii de sudat, exista un marker de impamantare
pe acesta. Mantia ar trebui impamantatd in mod sigur, cu cablul al carei sectiune este peste 6
milimetri patrati pentru a impiedica energia statica si curgerile.

5) Daca perioada de sudura este depasitd, ciclul de functionare este limitat, masina de sudat va
inceta sa functioneze pentru protectie. Deoarece masina este supraincarcatd, comutatorul de
control al tensiunii este in pozitia ,,ON” si lumina indicatoare este rosie. In aceasta situatie, nu
trebuie sa scoateti mufa, pentru a ldsa ventilatorul sd raceascd masina. Atunci cand lumina
indicatoare este oprita si temperatura ajunge in intervalul standard, poate suda din nou.
INTREBARI DE CARE NE PUTEM LOVI iN TIMPUL SUDURII

Armaturile, materialele de sudura, factorul de mediu, puterile de alimentare ar putea avea de-a
face cu sudura. utilizatorul trebuie sa incearca sa imbunatateasca mediul de sudura.

A. Formarea arcului electric — Aprinderea arcului electric sunt greu si usor de oprit:

1) Asigurati-va cd clama cablului de impamantare se conecteaza bine cu piesa de lucru.

2) Verificati daca fiecare punct de conectare este conectat sau nu.

B. Curentul de iesire nu poate atinge volumul evaluat:

Daca tensiunea furnizata este diferitd de cea evaluatd, acest lucru va duce la non-conformitatea
curentului de iesire si a curentului ajustat. Atunci cand tensiunea furnizata este mai mica decat
cea evaluata, curentul maxim de iesire va fi mai scazut decat cel evaluat.

C. Curentul nu se stabilizeaza cand masina functioneaza.



Are legatura cu urmatorii factori:

1) Tensiunea neta a sarmei electrice a fost schimbata;

2) Exista interferente daunatoare ale sirmei electrice sau ale altui echipament.
D. Orificiul de sudura are gauri de aer.

1) Verificati daca bucla de alimentare cu gaz are scurgeri sau nu.

2) Suprafata materialului principal are ulei, pete, rugind, lac sau alte impuritati.

INTRETINERE

ATENTIE:
Inainte de Intretinere si verificare, alimentarea trebuie oprita, si inainte de
rr Deschiderea carcasei, asigurati-va cd mufa de alimentare este scoasa.
1. Scoateti praful prin aer comprimat uscat si curat regulat, daca masina de sudat este utilizata

intr-un mediu poluat cu fum si aer de poluare, praful din masina trebuie scos in fiecare zi.

2. Presiunea aerului comprimat trebuie s fie in limitele rezonabile pentru a preveni deteriorarea
componentelor mici din linia de legatura.

3. Verificati circuitul intermediar al masinii de sudat regulat si asigurati-va ca cablul circuitului
este conectat corect §i conectoarele sunt conectate strans (in special introduceti conectorul si
componentele). Daca se descopera cojire si slabire, lustruiti bine si apoi conectati din nou strans.
4. Evitati ca apa si aburul sa intre in linia de legatura, daca intrd In masina

Va rugam uscati linia de legatura, apoi verificati izolatia masinii.

5. Daca masina de sudat nu va fi utilizata o perioada lunga, trebuie pusa in cutie si depozitatad in
mediu uscat.

6. Atunci cand masina de sudat functioneaza 300 de ore, peria electrica de carbon si rectificatorul
armaturii ar trebui lustruite, reducatorul ar trebui curatat, si ar trebui adaugat lubrifiant in turbo si
in rulment.

VERIFICARE ERORI

Note: Daca utilizatorul doreste sa utilizeze masina dupa cum urmeaza, operatorul trebuie

(= sd fie o persoana intr-un domeniu specific de electricitate si siguranta si sa detind
certificatul relevant ce 11 dovedeste capacitatea si cunostintele. Inainte de intrefinere,
sugerdam sd intrati in contact cu agentul nostru de vanzare pentru autorizare.



Erori

Metoda de rezolvare

Indicatorul de alimentare
nu se aprinde,
ventilatorul nu
functioneaza si nu exista
curent de sudura

1. Asigurati-va ca intrerupatorul este deschis.

2. Verificati daca reteaua electrica functioneaza.

3. Unul dintre rezistoarele cu caldura variabila (patru) de pe panoul de
alimentare este deteriorat, cand se Intampla acest lucru, releul general
DC24v este deschis sau Conectorii au contact slab.

4. Panoul de alimentare (placa inferioard) este deteriorat, tensiune DC
310V. Nu poate exista iesire.

(1) Puntea de silicon sau conectorul puntii de silicon sunt rupte. Contact
prost.

(2) Panoul de alimentare a ars.

(3) Verificati cablul de la sursa de alimentare la cablul de intrare pentru
a vedea daca contactul este slab sau nu.

5. Alimentarea auxiliara a panoului de control este deficitara.

Indicatorul de alimentare
este aprins, ventilatorul
functioneaza, fara iesire
de sudura

1. Verificati daca toate cablurile au contact prost.

2. Conectorul de iesire este Intrerupt sau cu contact prost.

3. Cablul de control sau intrerupatorul pistoletului este stricat.
4. Circuitul de control este stricat.

Indicatorul de alimentare
este aprins, ventilatorul
functioneaza, indicatorul
anormal este aprins.

1. Poate protectia este supraincalzita, va rugdm sa opriti intai masina,
apoi sa reporniti masina dupa oprirea indicatorului anormal.

2. Poate protectia este supraincalzita, agteptati 2-3 minute.

3. Poate circuitul invertorului este defect:

(1) Daca indicatorul anormal este inca aprins, o parte din IGBT este
deterioratd pe panoul principal, aflati si inlocuiti cu acelasi model.

(2) Daca indicatorul anormal nu este aprins:

a. Poate transformatorul este deteriorat, masurati volumul de inductanta
si volumul Q al transformatorului principal prin puntea de inductanta.

b. Poate tubul secundar de rectificare al transformatorului este
deteriorat, gasiti erorile si inlocuiti tubul de rectificare odata cu acestea.

Nota: Operatiunile de mai jos i cer operatorului suficiente cunostinte electrice si
un simf total de siguranta, certificat de calificare ce le poate dovedi abilitatea si
cunostintele, dacid este necesar. Inainte de inspectiec recomandim si ne
contactati .

VERIFICAREA ERORILOR

Atunci cand apar situatii anormale precum erori de sudurd, arc instabil, rezultate proaste de

sudura, nu considerati ca exista erori.

Magina ar putea functiona bine, dar unele motive pot produce anormalitati, precum unii conectori

sunt slabifi, ati uitat sd porniti comutatorul, setare gresita, cablu rupt si teava de gaz, etc. Astfel,

inainte de intretinere, verificati intdi daca unele dintre probleme au fost rezolvate.




