MIG/MMA 25082
MANUAL DE UTILIZARE

1. INTRODUCERE

MIG250D2/S2 este o masini de sudare MIG usor de folosit, potrivita atat pentru uz obisnuit cat si profesional. Inainte de a
folosi sau efectua orice lucrari de intretinere asupra masinii, cititi manualul de utilizare si péstrati-1 pentru consultare
ulterioara.

1.1. PROPRIETATI

Masina de sudare este mica, eficienta i extrem de usoara. Este usor de transportat cu ajutorul unui maner. Masina este
adecvatd pentru o gama de scopuri diferite si posibilitatea de a folosi un cablu lung de prelungire usureaza utilizarea in
diferite locuri. De asemenea este adecvat pentru utilizarea cu generator pe santierele de constructie.

Tensiunea de sudare si viteza de alimentare cu sirma sunt ajustate cu o singurd comanda conform grosimii materialului de
sudat. Prin urmare, este usor sa alegeti parametrii corecti. Lungimea arcului, sau cdldura de sudare, este ajustata cu o alta
comanda, si odata ce se gaseste valoarea corectd ,de obicei nu exista nevoia de schimbare, chiar in cazul sudurii unui
material mai groas sau mai subtire.

Proprietatile masinii de sudare sunt optime , cu o sarma de otel cu diametru de 0.8 mm. De asemenea, sarma plina sau sarma
cu flux de 0.8 mm, 0.9 mm sau 1.0 mm poate fi folosita ca sdrma de umplere

1.2. DESPRE SUDARE

in plus fata de masina de sudare, rezultatul sudarii este influentat de piesa sudata si de mediul de sudare. Prin urmare,
trebuie respectate recomandarile din acest manual

in timpul sudarii curentul electric este condus cu duza de curent a pistolului de sudare la sirma de aport si prin intermediul
acesteia la piesa sudatd. Cablul de Tmpamantare atasat clestelui de masa ghideaza curentul inapoi citre masind, de aceea
nevoia de circuit inchis. Fluxul nerestrictionat de curent este posibil atunci cand clestele de impamantare este atasat adecvat
la piesa de lucru si punctul de fixare al clestelui pe piesa de lucru este curat, fard vopsea si rugina.

Gazul de protectie trebuie folosit in timpul sudurii pentru a impiedica aerul sd se amestece cu baia de sudare. Dioxidul de

carbon sau un amestec de dioxid de carbon si argon este adecvat pentru gazul de protectie. Unele sarme cu flux formeaza un
gaz de protectie din nucleul sArmei pe masurd ce se topeste, eliminand astfel nevoia unui gaz separat de protectie.

curentul Tnapoi cdtre masina, de aceea nevoia de circuit inchis.

2. INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

Masina este usor de utilizat datorita capacului sau de plastic, care nu este conductor de electricitate. Pistolul de sudare are
un protector la supraincélzire, ce impiedica functionarea atunci cind masina este supraincalzitd. De asemenea masina este
protejata de tensiune de alimentare prea scazutd sau prea ridicata.

In orice caz, existd anumiti factori de risc legati de sudare. Prin urmare ar trebui sa cititi i s urmati cu atentie urmatoarele
instructiuni de siguranta.

2.1. UTILIZAREA ACCESORIILOR DE PROTECTIE



Arcul si radiatia reflectata de acesta afecteaza ochii neprotejati. Protejati-va intotdeauna ochii si fata cu o masca adecvata de
sudare. Stropii de la arc si de la sudare ard pielea neprotejatd. Atunci cand sudati, folositi manusi si imbracaminte de
protectie

2.2. UTILIZAREA SIGURA A PISTOLULUI DE SUDARE

Parti ale masinii, precum capatul sarmei tubulare si pistolul de sudare, devin foarte fierbinti in timpul utilizarii. Sarma este,
de asemenea, ascutita si se misca rapid, asa ca fiti atent cand o infiletati.

Nu transportati niciodatd masina pe umar in timpul sudurii, ci agezati-o pe o suprafatd egald. De asemenea, nu stocati
masina agatand-o de cureaua de umar.

Nu tineti masina langa sau pe obiecte fierbinti, deoarece capacul de plastic ar putea sa se topeasca.

Nu miscati butelia de gaz de protectie cand valva de control este la locul sau. Fixati bine butelia de gaz in pozitie dreapta de
un raft separat pe perete sau cirucior de butelii. Inchideti intotdeauna butelia de gaz inainte de utilizare.

2.3. SIGURANTA LA INCENDII

Sudura este clasificatd intotdeauna ca activitate la cald, asa ca fifi atenti la reglementérile de siguranta impotriva incendiilor.
Protejati mediul de stropii de sudare. Eliminati materialul inflamabil, precum lichide de ardere, din apropierea locului de
sudare si aprovizionati santierul cu echipamente adecvate de protectie impotriva incendiilor.

Luati 1n calcul pericolele produse de zonele speciale de lucru, precum prime riscuri si pericol de explozie, atunci cand sudati
piese de tip container.

NOTA! Focul produs de scantei poate sd izbucneasca si dupd céteva ore!

ATENTIE! Sudura in locuri inflamabile si explozive este strict interzisa!

2.4. TENSIUNE DE ALIMENTARE

o Nu duceti tensiunea de alimentare in interiorul unui cleste de masa, de exemplu Intr-un container sau masina.
¢ Nu puneti masina de sudare pe o suprafatd uda.
e Schimbati imediat cablurile defecte pentru ca sunt un pericol pentru viata dumneavoastra si pot produce un incendiu.

o Asigurati-va ca nu aveti cabluri turtite sau in contact cu margini ascutite sau un cleste de masa.
2.5. CIRCUIT DE SUDARE
e Izolati-va de circuitul de sudare folosind imbracaminte de protectie uscata si nedeteriorata.
e  Nu lucrati pe o suprafatd umeda.
e Nu folositi cabluri de sudare deteriorate.
e Nu pozitionati pistolul de sudare sau clestele de impamantare pe magina de sudare sau pe alt dispozitiv electric.
2.6. FUM DE SUDURA
Asigurati-va ca ventilatia este suficientd. Luati-va precautii speciale atunci cand sudati metale ce contin plumb, cadmiu,
zinc, mercur sau beriliu.
Se va asigura ca exista suficient aer curat prin folosirea unei mésti cu aer curat.
3. UTILIZARE MASINA
Masina este livrata gata de utilizare, pntru sarma cu diametru de 0.8 mm.
Daca nu folositi sarma recomandata, asigurati-va ca canelura cilindrului de alimentare, varful de contact al pistolului de

sudare si polaritatea masinii sunt adecvate pentru marimea si tipul sarmei folosite.



3.1. INAINTE DE PUNERE IN FUNCTIUNE

Produsele sunt ambalate in ambalaje durabile proiectate special pentru ele. In orice caz, asigurati-va intotdeauna inainte de
utilizare cd produsele nu au fost deteriorate In timpul transportului. Verificati de asemenea ca ati primit produsele pe care le-
ati comandat i manualele de instructiuni necesare. Materialul de ambalare al produselor este reciclabil.

Transport

Masina ar trebui transportata in pozitie dreapta.

NOTA! Mutati intotdeauna magina de sudare ridicind-o de maner. Nu o tragefi niciodatd de pistolul de sudare sau de alte
cabluri.

Mediu

Masina este adecvata atat pentru utilizare in interior §i exterior, dar ar trebui protejata de ploaie grea si de razele soarelui.
Depozitati masina intr-un mediu uscat si curat si protejati-o de nisip si praf in timpul utilizarii si stocarii. Gama recomandata
a temperaturii de functionare este -20°C - +40°C.

Asezati magina astfel incat sa nu intre in contact cu suprafete fierbinti, scantei si improscaturi.

Asigurati-va ca fluxul de aer din magina este nerestrictionat.

Informatii pentru gospodariile particulare

Directiva DEEE (deseuri de echipamente electrice si electronice).

Simbolul cosului de gunoi cu roti taiat inseamna ca dispozitivul electronic pe care |-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.

3.2. PRIVIRE GENERALA ASUPRA MASINII
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. Pistol de sudare
. Cablu de impamantare

. Comutator principal

. Cablu de alimentare a tensiunii

MMAMIG

. Conector furtun gaz de protectie

. Conector port-electrod

. Comutator de transfer MMA/MIG/TIG

0 9 AN L B W N

. Comutator de alimentare rapida a sdrmei

3.3. CONEXIUNI PRIN CABLU

Conexiuni la sursa de alimentare

Masina este dotatd cu un cablu lung de alimentare de 1.7 m si stecher. Conectati cablul de alimentare la sursa principala.
NOTA! Marimea necesard a sigurantei este 16 A cu declansare.

Daca folositi un cablu de prelungire, zona sa transversala ar trebui sa fie cel putin la fel de mare ca cea a cablului de
tensiune (3 x 2,5 mm?2). Lungimea maxima a cablului de prelungire este 50 m.

Masina poate fi, de asemenea, folosita ca generator. Puterea minima a generatorului este 3.5 kVA si puterea recomandata
6.0 kVA pentru ca masina sa fie folosita la capacitate maxima

fmpamantare

Cablul de impamantare este deja conectat la magina. Curatati suprafata clestelui de masa si fixati clestele cablului de
impamantare de cleste pentru a crea un circuit inchis si fara interferente necesar pentru sudare.

Pistol de sudare

Pistolul de sudare este deja conectat la masina. Pistolul de sudare conduce sarma , gazul de protectie si curentul electric la
sudare. Atunci cand apasafi declansatorul pistolului de sudare, gazul de sudare curge i incepe alimentarea cu sdrmad.
Arcul se aprinde, atunci cand sarma tubulara atinge piesa sudata.

NOTA! Daca folositi altceva decdt sarmd cu diametru mai mare de 0.8 mm, schimbati vérful de contact al pistolului de
sudare pentru a se potrivi cu grosimea sdarmei

Gaz de protectie

Gazul de protectie folosit pentru sirme de otel este dioxid de carbon sau un amestec de dioxid de argon si carbon, ce
inlocuieste aerul in zona arcului. Grosimea foii sudate si puterea de alimentare definesc rata de curgere a gazului de
protectie.

Figura 3.2. Conectarea furtunului de gaz la o valva tipica de control




1. Conectati furtunul la valva de control a buteliei de gaz
si strAngeti conectorul.
2. Ajustati rata de curgere cu surubul valvei de control.
O ratd adecvata a fluxului gazului de protectie este §8-15
1/min.
3. Inchideti valva buteliei dupa utilizare
NOTA! Folositi un gaz de protectie adecvat pentru sudura materialului. Fixafi bine butelia de gaz in pozifie dreaptd inainte

de a instala valva de control.

3.4. SARMA SUDARE

Magina este livrata cu pistolul de sudare conectat la polul + facandu-1 adecvat pentru sudarea sarmei de otel fara ajustari.
3.4.1. Schimbarea rolei de antrenare

Rola de antrenare este setatd din fabrica pentru sairme de sudare cu diametru de 0.8 — 1.0 mm.

Figura 3.3. Schimbarea canelurii cilindrului de alimentare

1. Deschideti cilindrul de alimentare din maneta de control a presiunii.

2. Porniti masina de pe comutatorul principal.

3. Apasati declansatorul pistolului de sudare si duceti cilindrul de alimentare intr-o asemenea pozitie incat surubul de
blocare sa fie ridicat si sa poata fi deschis.

4. Opriti comutatorul principal.

5. Deschideti surubul de blocare al cilindrului de alimentare cu o cheie Allen de 2.0 mm aproximativ jumatate de rotatie.
6. Trageti rola de alimentare din axul sau.

7. Rotiti rola de alimentare si reinstalati-o in ax pana la capat in jos, asigurdndu-va ca surubul este la nivelul axului.

8. Strangeti surubul de blocare al cilindrului de alimentare.

3.4.2. Torsionarea sirmei de sudura




Figura 3.4. Torsionarea sarmei de sudura

1. Deschideti carcasa bobinei apasand pe butonul de deschidere si instalati bobina sdrmei astfel incat sa se roteasca in sens
invers acelor de ceasornic. Puteti folosi bobina cu sirma de 5 kg (diametru 200 mm) sau 1 kg (100 mm).

2. Atasati bobina cu o incuietoare de bobina.

3. Desfaceti capatul sirmei din bobina, dar tineti-1 tot timpul.

4. Indreptati capatul sirmei aproximativ 20 cm si tdiati sirma in locatia indreptata.

5. Deschideti maneta de control a presiunii, care deschide apoi angrenajul de alimentare.

6. Insurubati sarma prin ghidajul din spate al sarmei la ghidajul sarmei pistolului.

7. Inchideti angrenajul de alimentare si strangeti-1 cu maneta de control a presiunii. Asigurati-va ci sirma intri in canelura
cilindrului de alimentare.

8. Ajustati presiunea de comprimare cu maneta de control a presiunii nu mai sus de mijlocul scérii. Dacé presiunea este prea
ridicata, elimind fragmentele de metal de pe suprafata sarmei si poate deteriora sarma. Pe de cealalta parte, dacé presiunea
este prea scazuta, angrenajul de alimentare aluneca si sirma nu se misca lin.

9. Apasati declangatorul pistolului de sudare §i asteptati ca sarma sa iasa. Dacd presiunea este prea ridicata, elimina
fragmentele de metal de pe suprafata sdrmei si poate deteriora sirma. Pe de cealalta parte, daca presiunea este prea scazuta,
angrenajul de alimentare alunecd si sarma nu se misca lin.

10. Inchideti capacul carcasei bobinei.

ATENTIE! Atunci cdnd ghidati sarma in pistol, nu indreptati pistolul spre dumneavoastra sau altii sau nu puneti, de
exemplu, mana in fata varfului, deoarece capatul sarmei taiate este extrem de ascutit. De asemenea, nu vd puneti degetele
langa cilindrii de alimentare, deoarece ar putea sa fie turtiti intre cilindri.

3.4.3. Inversarea polaritatii

Unele sarme de sudura se recomanda a fi sudate cu pistolul in polul -, astfel incat polaritatea ar trebui inversata. Verificati

polaritatea recomandata din pachetul de sarma de sudura.

Figura 3.5. Inversarea polarititii

1. Deconectati masina de la sursa de alimentare.

2. Indoiti capacul de cauciuc al polului cablului de impamantare astfel incat capul si poata fi deconectat.
3. Scoateti piulitele si saibele de prindere din poli. Observati ordinea corecta a saibelor!

4. Interschimbati cablurile.

5. Instalati saibele la locul lor si strangeti piulitele pentru a le fixa.



6. Puneti capacul de cauciuc al polului cablului de impamantare ferm la loc. Capacul de cauciuc trebuie sd protejeze

intotdeauna polul cablului de impamantare.

Figura 3.6 Panoul frontal al masinii
1. Lumina indicatoare de supraincalzire Control putere de sudare 2. Ajustor lungime arc
3. Lumina indicatoare standby
4. Control putere de sudare
5. Comutator de transfer MMA/MIG/TIG
Ajustare curent atunci cand MMA este 1n stare de sudare
Puterea de sudare este ajustatd conform grosimii foii de sudare. De asemenea masina are un ajustor pentru lungimea arcului.
Luminile indicatoare afiseaza modul standby al masinii si informeaza cu privire la o posibila supraincarcare.
Cand porniti masina, o lumina verde de asteptare se aprinde. Simultan, lumina indicatoare a comutatorului principal se

aprinde. Dacd masina se supraincilzeste sau tensiunea de alimentare este prea scazutd sau prea mare, sudura se opreste

automat si lumina indicatoare galbend de supraincilzire se aprinde. Lumina se stinge atunci cand masina este din nou
gata de utilizare. Asigurati-va ca aveti spatiu suficient in jurul masinii pentru a permite aerului sa curga liber si sa riceasca
masina.

3.5.1. Ajustarea puterii de sudare

Ajustarea puterii de sudurd conform grosimii materialului de sudura afecta simultan atat viteza de alimentare a sdrmei cat si
cantitatea de curent din sirma. Acesta este un punct bun de pornire pentru suduri in diferite situatii de utilizare. in orice caz,
tipul de conexiune si deschiderea bazei poate influenta cantitatea de putere de sudare necesara.

Alegeti parametrul corect cu controlul puterii de sudura conform cu grosimea materialului de sudura.. Dacd materialele de
sudura sunt de grosimi diferite, folositi media lor ca parametru implicit.

Scara de grosime a materialului a fost prevazuta in milimetri si se bazeaza pe diametrul sdrmei de 0.8 mm. Atunci cand
folositi o sarma de 0.6 mm, setati controlul puterii de sudare usor mai mare decat grosimea foii folosite si usor mai mic cu
sarme de 0.9 — 1.0 mm.

NOTA! Atunci cind sudati prima datd, vi recomanddam sd setati ajustorul lungimii arcului in pozitia de mijloc.

3.5.2. Ajustor lungime arc



Ajustorul lungimii arcului ajusteaza lungimea arcului, facdnd-o mai mica sau mai mare si afecteaza temperaturd de sudura.
Un arc mai scurt este mai rece si unul mai lung mai fierbinte. Ajustorul lungimii arcului afecteaza si proprietatile de sudura
ale arcului si improscaturile cu diferite combinatii de diametre ale sdrmei tubulare si gazelor de protectie.
Daca sudura este prea convexa, arcul este prea scurt sau rece. Apoi ajustati arcul faicandu-1 mai lung sau mai fierbinte, rotind
controlul in sensul acelor de ceas.
Daca, pe de alta parte, doriti sd sudati cu un arc mai rece pentru a impiedica, de exemplu, ca materialul sursa sa se arda,
ajustati arcul mai scurt rotind contorul de contor in sensul acelor de ceas. De asemenea puteti ajusta puterea de sudura, daca
este necesar.
Odata ce arcul a fost ajustat, de obicei nu trebuie sa fie schimbat atunci cand se schimba grosimea foii de sudura.
4. UTILIZARE
Atunci cand utilizati masina, gradul sdu de utilizare si circumstantele de mediu ar trebui luate in calcul. Daca folositi
adecvat masina si o deserviti regulat, va veti scuti de defectiuni inutile.
ATENTIE! Deconectati magina de la sursa de alimentare inainte de a gestiona cablurile electrice.
4.1. INTRETINERE ZILNICA
e Scoateti Tmproscarile de sudura de pe varful pistolului de sudura si verificati starea pieselor. Schimbati imediat
piesele deteriorate in altele noi.
e Verificati ca varfurile de izolare ale gatului pistolului de sudura sa fie nedeteriorate si la locul lor. Schimbati
imediat partile izolate deteriorate cu unele noi.
e  Verificati etangeitatea pistolului de sudura si a racordurilor cablului de impamantare.
e  Verificati starea tensiunii de alimentare si a cablului de alimentare si inlocuiti cablurile defecte.
4.2. INTRETINEREA MECANISMULUI DE ALIMENTARE CU SARMA
Deserviti mecanismul de alimentare cu sarma cel putin de fiecare datd cand schimbati bobina.
e  Verificati uzura canelurii cilindrului de alimentare si schimbati cilindrul de alimentare cand este necesar.

o  Curatati ghidajul de sarma a pistolului de sudura cu aer comprimat.

Figura 4.1. Parti ale pistolului de sudura si ghidaj sarma.



Curatarea ghidajului de sirma

Presiunea rolelor de alimentare elimina praful metalic de pe suprafata sarmei tubulare, care apoi 1si gaseste loc spre ghidajul
sarmei. Dacad ghidajul sarmei nu este curatat, se infunda treptat si produce defectiuni in alimentarea cu sarma. Curatati
ghidajul sarmei in urmatorul mod:

1. Scoateti duza de gaz a pistolului de sudura, varful de contact si adaptorul varfului de contact.

2. Cu un pistol pneumatic, suflati aer comprimat prin ghidajul sarmei.

3. Suflati mecanismul de alimentare cu sdrma si carcasa bobinei cu aer comprimat pentru a o curata.

4. Reatasati piesele pistolului de sudura. Strangeti varful de contact si adaptorul varfului de contact pentru a evita
improscarea

Schimbarea ghidajului sarmei

In cazul in care ghidajul sirmei este total uzat sau total infundat, schimbati-1 cu unul nou conform urmitoarelor instructiuni.
1. Deconectati pistolul de sudare din masina.

a. Deconectati clestele cablului de pe cablul de alimentare al pistolului, deschizand suruburile.

b. Deconectati cablul de alimentare al pistolului de pe polul masinii.

c. Deconectati conectorul conductoarelor de declansare de pe masina.

d. Deschideti piulita de montare a pistolului.

e. Extrageti pistolul usor din masina pentru ca toate partile sa iasa prin partea frontala a orificiului cablului.

2. Deschideti piulita de montare a ghidajului sarmei ce expune capatul ghidajului sarmei.

3. Indreptati cablul pistolului de sudura si retrageti ghidajul sarmei din pistol.

4. Apasati un nou ghidaj cu sarmé in pistol. Asigurati-va cd ghidajul cu sarma intra pana la capat in adaptorul varfului de
contact si ca existd un inel 1n o la capatul de pe masina al ghidajului.

5. Strangeti ghidajul sarmei la locul sau cu piulita de montare.

6. Taiati ghidajul sarmei la 2 mm de piulita de montare si rotunjiti marginile ascutite ale tdieturii.

7. Reatasati pistolul la loc si strangeti piesele bine.



S. DEPANARE

PROBLEMA CAUZA

Sarma nu se migsca sau alimentarea cu sidrma se | Cilindrii de alimentare, conductorul de sirma sau varfurile de contact sunt defecte

incélceste

Verificati ca cilindrii de alimentare sa nu fie prea stranse sau libere

Verificati daca canelura cilindrului de alimentare nu este prea uzata.

Verificati dacd conductorul de sirma nu este blocat

Verificati dacd nu existd improscaturi pe varful conductei si orificiul nu este
blocat sau uzat in asa fel incat sa fie prea larg.

Lumina indicatoare a intrerupatorului principal nu se

aprinde

Magsina nu are tensiune de alimentare

Verificati sigurantele tensiunii de alimentare
Verificati tensiunea cablului de alimentare si stecherul

Magina sudeaza prost

Rezultatul sudurii este influentat de mai multi factori

Verificati setarile de ajustare ale controlului alimentarii sudurii si lungimea arcului
Verificati daca clestele de impamantare este fixat adecvat, punctul de fixare este
curat, i atat cablul cat si racordurile sale sunt nedeteriorate.

Verificati fluxul de gaz de protectie din varful pistolului de sudura.

Tensiunea de alimentare este inegald, prea scazutd sau prea ridicata.

Lumina indicatorului de supraincalzire se aprinde

Masina s-a supraincalzit

Verificati ca aerul de racire sa poata circula fara obstructii

Raportul volum-capacitate al masinii a fost depasit; asteptati ca lumina indicatoare
sa se stinga

Tensiunea de alimentare este prea mica sau prea mare

6. DATE TEHNICE

ARTICOL MIG/MMA-250
D2/S2
Tensiune de intrare (Vac) 1-220V £ 10%
1-230V + 10%
Frecventd (Hz) 50/60
Capacitate (KVA) 7
Curent (A) 40-250
Ciclu de functionare evaluat 60%
Factor de alimentare 0.93
Eficientd (%) 85
Alimentare sdrma Interior
Viteza sdrma (m/min) 2.5-12
Diametru rola sarma (mm) R-200
Diametru sarma (mm) 0.6/0.8/1.0
Dimensiune (mm) L460XB210XH29
0
Greutate (kg) 12
Clasa de izolare F
Grad de productie 1P21




