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INTRODUCERE

Manualul de utilizare face parte din produsul achizitionat. Va rugdm si cititi contfinutul acestuia
pentru a utiliza aparatul de sudura cu invertor in mod corect Si sigur. Nerespectarea recomandarilor Si
avertismentelor confinute in prezentul manual de utilizare poate expune utilizatorul la vatamari
corporale grave, deces, deteriorarea aparatului Si a mediului Inconjurator. Nu permiteti prezenta
minorilor in apropierea locului de muncd; persoanele cu stimulator cardiac implantat trebuie sa
consulte medicul. Intretinerea Si orice reparatii ale aparatului trebuie efectuate de personal calificat,
respectand toate conditiile de sigurantd la locul de munca. Sunt interzise modificarile, editarile Si
adaptarile aparatului.

INFORMATIE! Aparatul contine numeroase componente electronice care nu trebuie
contaminate cu pilitura de metal.



. <
Siguranta

'
Aparatul de sudura este echipat cu un circuit de protectie impotriva supratensiunii, suprasarcinilor Si supraincalzirii.
Atunci cand tensiunea, curentul de ieSire Si temperatura aparatului depasSesc standardul cerut, aparatul de sudura se va
opri automat. Cu toate acestea, utilizarea excesiva (cum ar fi supratensiunea) va provoca in continuare deteriorarea
aparatului de sudura. Pentru a evita acest lucru, utilizatorul trebuie sa acorde atentie urmatoarelor aspecte.

1)  Locul de lucru trebuie si fie bine ventilat!
Aparatul de sudura este o masindrie puternica, care genereaza un curent mare in timpul

functionarii, iar vantul natural nu va satisface cerintele de racire ale masinii. Prin urmare, exista
un ventilator intern pentru racirea masinii. Asigurati-va ca orificiul de admisie nu este infundat
sau acoperit si ca aparatul de sudura se afla la o distantd de 0,3 metri de obiectele din jur.
Utilizatorul trebuie sa se asigure ca locul de munca este ventilat corespunzator. Acest lucru este
important pentru performanta si durabilitatea aparatului.

2) Nu supraincarcati !
Operatorul trebuie sa tina cont de curentul maxim de lucru (Raspuns la ciclul de lucru selectat).
Mentineti curentul de sudare sub curentul maxim al ciclului de lucru. Curentul de suprasarcina va
provoca deteriorarea si arderea aparatului.

3) Fara supratensiuni in retea!
Tensiunea de alimentare poate fi gasita in schema cu datele tehnice principale. Sistemul de
compensare automatd a tensiunii va asigura mentinerea curentului de sudare in intervalul
admisibil. Daca tensiunea de alimentare depaseste intervalul admisibil, aceasta va provoca
deteriorarea componentelor masinii. Operatorul trebuie sa inteleaga aceasta situatie si sa ia
masuri preventive.

4) in spatele aparatului de sudura se afla un surub de impamantare cu marcaj de impamantare. Inainte de
inceperea lucrului, carcasa aparatului de sudura trebuie sa fie bine legata la paméant cu un cablu

cu sectiune mai mare de 6 milimetri patrati, pentru a preveni electricitatea statica si accidentele
cauzate de scurgerea de curent.

5) Daca durata de sudare depaseste ciclul de lucru limitat, aparatul de suduré va inceta sa functioneze
scop de protectie. Deoarece aparatul este supraincalzit, comutatorul de control al temperaturii va

fi in pozitia ,ON”, iar indicatorul luminos va fi rosu. in aceasta situatie, nu este necesar sa
scoateti stecherul pentru ca ventilatorul sa raceasca aparatul. Cand indicatorul luminos se stinge
si temperatura scade la intervalul standard, puteti suda din nou.

6) Stecherul trebuie sa se potriveasca cu priza de alimentare; este interzisa utilizarea cablurilor la
care stecherul a fost modificat. Modificarea stecherelor, a prizelor

creste riscul de producere a unui accident.

7) Protejati-va impotriva socurilor electrice — evitati contactul cu suprafetele impamantate.

8) Nu expuneti aparatul la ploaie si umezeald. Patrunderea apei in aparat creste riscul de
electrocutare.

9) Nu folositi niciodata cablul de alimentare pentru a transporta sau a trage aparatul. Nu opriti
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aparatul tragand de cablul de alimentare. Cablul de alimentare trebuie protejat impotriva caldurii,
uleiului si a oricaror muchii ascutite.
Utilizati o prelungitoare adecvata pentru a reduce riscul de electrocutare

Daca lucrati cu un aparat de sudura cu invertor intr-un mediu umed, reteaua de alimentare
TREBUIE sa fie echipata cu un dispozitiv de protectie diferentiala.

Trebuie sa fiti extrem de precauti in timpul lucrului — lucrati cu prudenta, nu
utilizati aparatul cand sunteti obosit, sub influenta medicamentelor, alcoolului sau a altor

substante psihoactive.

In timpul lucrului, folositi echipament de protectie individual& — purtati o viziera de protectie
pentru a va proteja fata si ochii. De asemenea, trebuie sa purtati o masca de protectie — in
timpul sudarii

se produc gaze si vapori nocivi pentru sanatate.
Evitati pozitiile fortate Tn timpul lucrului — pozitia pe care o adoptati in timpul utilizarii aparatului
de sudura trebuie sa va asigure echilibru si stabilitate.

Purtati imbracaminte de lucru adecvata — nu purtati haine largi si nu purtati
bijuterii lungi si libere. Parul si alte elemente libere ale tinutei trebuie sa fie fixate corespunzator.

Folositi incaltaminte cu talpa de protectie.

Sudarea trebuie sa se desfasoare intr-un mediu uscat, unde umiditatea este de 90% sau mai
mica.

Temperatura mediului Tnconjurator trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C.

Evitati sudarea in aer liber; protejati aparatul de lumina soarelui si de ploaie. Aparatul trebuie sa
ramana uscat si curat.

Evitati lucrul in medii cu praf.

Sudarea cu arc electric in atmosfera protectoare trebuie efectuata intr-un mediu fara curenti de
aer puternici.

Aparatul de sudura este echipat cu protectie impotriva suprasarcinilor, supratensiunilor si
supraincalzirii. Daca tensiunea de intrare sau curentul de iesire este prea mare,

iar temperatura este prea ridicata, aparatul se va opri automat. Utilizarea excesiva a aparatului

poate duce la deteriorarea acestuia; retineti intotdeauna acest lucru.

In timpul sudarii circuld un curent de intensitate mare, iar ventilatia naturald nu este
capabila sa raceasca aparatul Tn mod corespunzator. Asigurati o ventilatie buna prin circulatia

aerului intre panouri si ferestre. Distanta minima dintre aparat si alte obiecte trebuie sa fie de
aproximativ 30 cm. O ventilatie buna are un impact semnificativ asupra functionarii si duratei de
viata a aparatului.

Nu sudati niciodata cand aparatul este suprasolicitat — respectati valoarea curentului maxim de
sarcina.



PRECAUTII DE SIGURANTA iN TIMPUL SUDARII
¢ Elementele sudate pot provoca arsuri — nu atingeti niciodata elementele
sudate cu parti ale corpului neprotejate — utilizati manusi de sudura si
clesti speciali.
e Butelia de gaz poate exploda — utilizati numai butelii omologate, cu un reductor
care functioneaza corect; butelia trebuie sa fie securizata si asezata in pozitie
verticala; nu apropiati butelia de nicio sursa de foc

¢ Campul electromagnetic — curentul electric care circula prin cablurile de
sudura genereaza in jurul sdu un camp electromagnetic care poate perturba
functionarea stimulatorului cardiac

¢ Scanteile pot provoca un incendiu — in timpul sudarii se formeaza scantei care
pot provoca un incendiu neasteptat; purtati intotdeauna imbracaminte adecvata in
timpul sudarii si asigurati-va ca zona din jurul locului unde sudati este libera de

orice elemente inflamabile; echipamentul de stingere a incendiilor trebuie sa se afle
in apropierea locului de munca

e Vaporii si gazele pot fi periculoase pentru viata si sanatate — in timpul
procesului de sudare se produc diverse vapori Si gaze nocive; evitati inhalarea
acestor vapori, utilizati protectie adecvata pentru caile respiratorii

¢ Razele de lumina pot provoca arsuri — este interzisa observarea directa a arcului
electric cu ochii neprotejati; se recomanda utilizarea unei masti sau a unei viziere de
protectie dotate cu un filtru adecvat

A PERICOL!

Indica existenta unei situatii periculoase care va duce la deces sau la leziuni grave daca nu

este evitata. Posibilele pericole sunt prezentate prin simbolurile afisate langa text sau sunt
explicate in text
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Indica existenta unei situatii periculoase care poate duce la deces sau la vatamari grave

daca nu este evitatd. Posibilele pericole sunt prezentate prin simbolurile afisate 1anga text
sau sunt explicate in text.
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Aceasta grupa de simboluri semnifica Avertisment! Atentie! pericole cauzate de
ELECTROCUTARE CURENT ELECTRIC, PARTI MOBILE i

PARTI FIERBINTI. Pentru a v& familiariza cu méasurile necesare pentru evitarea acestor
pericole, verificati simbolurile de mai jos si instructiunile asociate acestora.




inainte de a incepe orice lucrari de curatare si intretinere, opriti aparatul de sudura si
scoateti stecherul din priza. Dupa oprire, asteptati cateva minute pentru descarcarea
condensatoarelor.
 Indepartati regulat praful cu ajutorul aerului comprimat curat. Dacé aparatul de
sudura functioneaza in conditii de fum, in aer puternic poluat, indepartati zilnic
praful acumulat.

e Presiunea aerului comprimat trebuie mentinuta la un nivel care sa nu deterioreze
componentele mici din interiorul aparatului, maxim 2-4 bari.

e Verificati periodic componentele interne ale aparatului de sudura, asigurati-va ca
imbinarile sunt corecte si sigure (in special in ceea ce priveste echipamentele si
piesele). Daca observati rugina sau imbinari slabite, indepartati rugina sau stratul
de oxid cu ajutorul hartiei abrazive, reconectati si strangeti bine.

e Se recomanda curatarea aparatului imediat dupa fiecare utilizare.

* In cazul utiliz&rii in conditii necorespunzatoare, de exemplu in apropierea unui post
de slefuire, poate aparea situatia in care in interiorul aparatului se acumuleaza praf
metalic aspirat de ventilator. In aceasté situatie, dupa deconectarea aparatului de la
reteaua electrica si asteptarea a aproximativ 10 minute, desurubati suruburile de
fixare ale carcasei si scoateti-o cu grija. Indepartati-va de aparat si curatati interiorul
carcasei cu aer comprimat.

Daca acumularea de impuritati apare pe suprafata circuitelor electronice, trebuie
sa aveti mare grija la curatare, pentru a nu distruge aparatul. Persoanele care nu
se simt in stare sa efectueze curatarea corecta a circuitelor electronice ar trebui sa
duca aparatul de sudat la un service autorizat.

« Evitati situatiile in care apa sau aburul ar putea patrunde in aparat. In cazul in care
aparatul de sudura se umezeste, acesta trebuie uscat, iar apoi trebuie verificata
izolatia aparatului (inclusiv intre conexiuni si la puncte de contact). Dupa ce va
asigurati ca totul este in ordine, puteti continua lucrul.

e Dupa fiecare utilizare, curatati manerul electrodului si clema cablului de masa,
pe care se pot acumula aschii metalice rezultate in timpul sudarii

Operatiunile de intretinere constau in
o efectuarea curatarii dupa fiecare utilizare,
e verificarea starii cablului de sudura impreuna cu mufa si manerul
electrodului — verificarea consta in controlul vizual al izolatiei,
fixarii capetelor cablului in mufa si in maner (daca este necesar, demontati aceste
elemente si strangeti suruburile de fixare a cablului),
e verificarea starii cablului de masa (operatiuni similare celor pentru cablul de sudura),
e verificarea starii cablului de alimentare.

e Daca cablurile de sudura prezinta semne de uzura (izolatie uzata, fire de cupru
rupte, prize deteriorate etc.), acestea trebuie Tnlocuite cu unele noi.



* Tnlocuirea cablurilor de sudura uzate este responsabilitatea utilizatorului si nu este
acoperita de contractul de garantie

Lista pieselor de uzura:
¢ Maner de masa pentru aparat de sudura
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e Maner de sudura

ATENTIE!
¢ Nu utilizati aparatul de sudura pentru dezghetarea tevilor inghetate.
 Nu utilizati aparatul pe suprafete inclinate. Inainte de a incepe lucrul, verificati
daca aparatul de sudura se afla pe o suprafata plana si daca cablurile au o
lungime suficienta.

Ciclul de lucru
e Ciclul de lucru se bazeaza pe o perioada de 10 minute. Un ciclu de lucru de 60%
inseamna ca, dupa 6 minute de functionare a aparatului, este necesara o pauza de
4 minute. Un ciclu de lucru de 100% inseamna ca aparatul poate functiona
continuu, fara pauze.



UTILIZAREA APARATULUI

Echipamentul de sudura poate fi periculos atat pentru operator, cat si pentru persoanele aflate in apropiere
sau in zona de lucru, daca nu este utilizat corect. Echipamentul poate fi utilizat numai cu respectarea stricta
si integrald a tuturor normelor de siguranta aplicabile. inainte de instalarea si utilizarea acestui echipament,
cititi cu atentie si intelegeti prezentul manual de utilizare.

AVERTISMENT

AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca trebuie sa respectati instructiunile pentru a evita
vatamari corporale grave, deces sau deteriorarea echipamentului. Protejati-va pe dumneavoastra Si pe
ceilalti impotriva posibilelor vatamari corporale grave sau a decesului.

CITITI SI INTELEGETI MANUALUL: inainte de a incepe utilizarea acestui echipament, cititi Si
intelegeti acest manual. Sudarea cu arc electric poate fi

Periculos. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca leziuni grave, decesul sau
deteriorarea aparatului.

EXISTA RISC DE ELECTROCUTARE: Echipamentul de sudura
genereazd tensiune 1naltd. Nu atingeti electrodul, clema de lucru sau piesele de prelucrat conectate cand
echipamentul este pornit. [zolati-va de electrod, clema de lucru Si piesele de prelucrat conectate.

ECHIPAMENT ALIMENTAT CU CURENT ELECTRIC Inainte de a incepe lucrul la acest echipament
, opriti alimentarea de intrare folosind intrerupatorul din cutia de sigurante. impamantati acest
echipament conform reglementarilor electrice locale.

ECHIPAMENTE ALIMENTATE CU CURENT ELECTRIC: Verificati regulat cablurile de alimentare,
cele ale electrozilor Si cele de prindere. In cazul oricarei deterioriri a izolatiei,
inlocuiti cablul. Nu asezati manerul electrodului direct pe masa de sudura sau pe orice altd suprafata

care intra in contact cu clema de lucru, pentru a evita riscul
aprinderii accidentale a arcului electric

L

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul

care trece prin orice conductor genereaza campuri electrice Si magnetice (CEM). Campurile CEM pot
perturba functionarea anumitor stimulatoare cardiace, iar sudorii

care au un stimulator cardiac ar trebui sa consulte un medic fnainte de a utiliza acest echipament.

CE

CONFORMITATE CE: Acest echipament este conform cu directivele Comunitatii Europene.

@

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Conform cerintelor Directivei 2006/25/CE si standardului EN
12198, echipamentul se incadreaza in categoria 2. Este necesara

utilizarea echipamentului de protectie individuald (EPI) cu un filtru cu un grad de protectie de pana la
15, in conformitate cu cerintele standardului EN169.

[

VAPORII ST GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate provoca

formarea de vapori Si gaze periculoase pentru sanatate. Evitati inhalarea acestor vapori Si gaze. Pentru a
a evita aceste pericole, operatorul trebuie sa utilizeze o ventilatie adecvata sau un sistem de extractie
pentru a mentine vaporii Si gazele departe de zona de respiratie.
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RAZELE ARCULUI ELECTRIC POT PROVOCA ARSURI: Utilizati o masca de protectie cu

un filtru adecvat Si placi de protectie pentru a

a va proteja ochii de scantei Si de razele arcului electric in timpul sudarii sau al observarii. Folositi
imbracaminte adecvatd, confectionata dintr-un material rezistent Si ignifug, pentru a va proteja pielea Si
pielea celor care va ajutd. Protejati alte persoane aflate in apropiere folosind

ecrane adecvate, neinflamabile, Si Indemnati-le sa nu priveasca arcul electric Si sa nu se expuna la
acesta.

)
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SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA UN INCENDIU SAU O EXPLOZIE: indepirtati
pericolele de incendiu

din zona de sudare Si tineti la Indemana un stingator de incendiu. Scénteile de sudurd Si materialele
fierbinti rezultate din procesul de sudare pot patrunde cu usurinta prin mici fisuri Si orificii In zonele
invecinate

. Nu sudati rezervoare, butoaie, recipiente sau

materiale pana cand nu se iau masurile adecvate pentru a va asigura ca

vor fi prezente vapori inflamabili sau toxici. Nu utilizati niciodata acest echipament in prezenta




gazelor inflamabile,

vapori sau materiale lichide inflamabile.

MATERIALELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: Sudarea genereaza o cantitate mare de caldura.
Suprafetele Si materialele fierbinti de la locul de munca pot provoca arsuri grave. Folositi manusi Si
clesti atunci cand atingeti sau mutati materialele la locul

de lucru.

Introducere Si specificatii

Prezentare generala: Noul aparat de sudura MIG-200A 5-in-1 cu control digital este un aparat de sudura DC Stick,

destinat lucrarilor de reparatii portabile si proiectelor mici. Este ideal pentru pasionatii de sudura sau amatori cu nevoi de baza de reparatii non-aluminiu
si cerinte generale de sudura usoara. Marca se caracterizeaza prin greutate redusa

Datorita constructiei invertorului IGBT, acest aparat poate asigura o functionare eficienta in cadrul proiectelor mici si al reparatiilor. Acest model nu este
destinat utilizarii in productie sau pentru lucrari grele de constructii. ATENTIE: Acest aparat nu este potrivit pentru sudarea aluminiului.

Utilizare generala si intretinere: Aveti grija ca aparatul s nu fie expus la contactul direct cu jetul de apa. Aparatul are clasa de protectie IP21S,
ceea ce inseamnd cé este rezistent la contactul usor cu picaturile de apd, dar, din motive de siguranta, nu trebuie utilizat niciodata in prezenta apei.
Este recomandat s& indepartati aparatul de suduré din apropierea surselor de apd sau umiditate, pentru a reduce riscul de electrocutare sau soc
electric. Nu utilizati niciodatd in apa stagnanta.

La fiecare 1-2 luni, in functie de intensitatea de utilizare, aparatul de sudura trebuie deconectat de la sursa de alimentare, deschis si curatat cu grija cu
aer comprimat. Intretinerea regulaté va prelungi durata de viata a aparatului.

IMPORTANT: inainte de a deschide carcasa aparatului din orice motiv, asigurati-vi ci aparatul a fost deconectat de la sursa de alimentare timp de cel putin 10
minute, pentru a permite descircarea completi a condensatoarelor. Acest lucru poate provoca electrocutare gravi Si/sau deces.

Nu directionati in mod intentionat praf metalic sau alte impuritati catre masina, in special in timpul slefuirii si sudarii. Asigurati-va ca panoul este protejat
impotriva deteriorarii in timpul sudarii.

Ciclul de functionare Acest aparat poate fi descris ca un dispozitiv universal, multifunctional, destinat asamblarii de catre utilizator, conceput pentru
utilizarea in scopuri de hobby, precum si pentru reparatii generale minore si lucrari de constructie. Este important sa aveti grija sa nu depasiti limita
ciclului de functionare a aparatului 5 in 1 MIG-200A, pentru a asigura o durata de viata maxima a acestuia.

Dupa depasirea ciclului de functionare, caldura se poate acumula in continuare in componentele electronice. Ciclul de functionare se bazeaza pe un
ciclu de 10 minute la 40 °C. Aceasta inseamna ca aparatul poate fi utilizat la intensitatea maxima a curentului pentru un anumit procent din cele 10
minute, fara pauzé de racire. In restul celor 10 minute, aparatul de sudura trebuie sa se odihneasca fara intrerupere, pentru a asigura o duraté de viata
maxima. Lampa de control a temperaturii se va aprinde, iar aparatul de sudura va opri automat sudarea atunci cand apare o stare de supraincalzire.
Daca se intampla acest lucru, opriti-va si lasati aparatul sa se raceasca in timp ce este pornit. Céldura va fi in continuare generaté si transmisa céatre
componentele electronice dupa terminarea sudarii. Sudarea n conditii de umiditate sau caldura poate afecta, de asemenea, ciclul de functionare. Nu
opriti aparatul de sudat supraincalzit pana cand nu s-a racit in siguranta timp de cel putin 15 minute. Dupa ce starea de supraincalzire a trecut, opriti si
reporniti intrerupatorul de alimentare pentru a reseta aparatul. Nu utilizati aparatul de suduré cu capacele indepartate

Supracurent. Supracurentul poate aparea in cazul in care se produce o defectiune in sistemul de alimentare sau in interiorul aparatului. Daca se
intampla acest lucru si LED-ul se aprinde, opriti aparatul, verificati cauzele externe si remediati problema. Daca nu se identifica niciuna, opriti si reporniti
intrerupatorul de alimentare. Daca indicatorul de curent excesiv nu se stinge dupa oprirea si repornirea intrerupatorului de alimentare, contactati marca
pentru a rezolva problema.

Specificatii tehnice

Intervalul curentului de MMA 230V

25-250 A
sudare (A) 5250




MAN/SYN MIG 20V 30-285A
TG 230V 20-250A
Aparat de tiiat cu 230V 65 A
plasma
Tensiune nominala in circuit deschis DC (OCV) 73V
Ciclu de lucru % MMA 60%@160A  100%@124A
MAN/SYN MIG 60%@180A  100%@140A
TIG 60%@180A 100%@139.5A
Masina de taiat cu plasma 60%@40A 100%@31A
Eficienta 85%
Factor de putere 0,93
Diametrul firului 0,8-1,0 mm
Dimensiunea electrodului 1,6-5,0 mm
Grosime corespunzatoare (mm) 1,6-2,0 mm
Clasa IP P21
Greutate 20 kg
Dimensiuni

43,5 x 20,5 x 35 cm
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Buton de selectare a functiilor

Afisaj digital

Reglarea vitezei

Buton de selectare a vitezei

Buton de selectare a diametrului firului
Buton functie parametru

Buton functie autoblocare

Reglarea curentului

Indicator de tensiune

0. Indicator de anomalii
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1. Interfata arzator MIG

2. CUT(-) Borna de iesire negativa 3. Conector cu doua pini
4. Interfata arzator CUT/TIG

5. MMA(-)TIG(-)/MIG Gaz(+)

6. Adaptor

7. MMA(+)/MIG fara gaz(-)



MMA

Mai intai trebuie sa se determine polaritatea corecta a electrodului care va fi utilizat. Pentru a obtine aceste informatii, consultati datele electrodului. Apoi conectati cablurile
de iesire la bornele de ieSire ale aparatului pentru a obtine polaritatea selectata. Aici este prezentata metoda de conectare pentru sudarea cu curent continuu (+).

Set function button selecton, /f" \\

switch to MMA
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Qutput connector (DC=)

Apasati butonul pentru a comuta la functia MMA. Rotiti

butonul pentru a regla nivelul de curent dorit.

1. Porniti comutatorul de alimentare din spatele aparatului. Lasati aparatul s parcurga programul de pornire.

2. Selectati modul de sudare folosind comutatorul de selectare a modului de sudare.

3. Asigurati-va c¢a ménerul electrodului este conectat la conectorul pozitiv, iar clema de lucru este conectatd la conectorul negativ.

4. Selectati intensitatea curentului dorita. Utilizati tabelul de selectare a diametrului electrodului din acest manual pentru a determina

intervalul aproximativ de curent adecvat pentru dimensiunea aleasd a tijei. Consultati recomandarile producatorului electrodului de sudura privind intervalul corespunzitor de
curent. Fiecare producitor are recomandari specifice pentru electrozii sai. In cele din urma, intensitatea curentului este determinati de grosimea electrodului i de grosimea

metalului.

5. Aprindeti arcul prin metoda de filetare sau prin metoda de aprindere cu chibritul. incepitorii considera de obicei ca metoda de aprindere cu chibritul oferd cele mai bune

rezultate. Profesionistii preferd metoda de filetare datorita preciziei de pozitionare, ceea ce ajuta la prevenirea aprinderii arcului in afara zonei de sudare.



MIG CU GAZ /| FARA GAZ

Set Standard selector switch
inside door to Standard

Connect the gas line
fo the regulator and
comfect to the gas
‘Tylinder

Set function button selector
switch to Mig(Gas)

Current adjustment knob
*  Potentiometer used to

set the output cument
used during welding.
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MIG TORCH
TORCH Output connector (DC-)

Apasati butonul pentru a comuta la functia SYN MIG.

Tensiunea Si viteza firului

Reglati tensiunea (+3V) si intensitatea corespunzatoare in conformitate cu cerintele de sudare-




Alegerea gazului

Alegeti gazul adecvat in functie de sarma de sudura. CO2 MIX
Amestec

FLUX Airless Ar Argon

Alegerea diametrului firului

Selectati diametrul adecvat al sarmei in functie de sdrma de sudura. Fe+C02(0,60,30,91,0)
Fe+MIX (0,6; 0,8; 0,9; 1,0) FLUX (0,8; 0,9;
1,0) AL+Ar (1,0)

Autoblocare

Reglati functia de autoblocare (2T, 4T, SPOT) in functie de necesitatile de sudare.
2T: In aceasta functie, comutatorul pistolului de sudura trebuie tinut ap&sat in permanenta pentru a functiona.
4T: In aceasta functie, apasati comutatorul pistolului de sudura pentru a incepe lucrul si apasati din nou comutatorul pentru a opri lucrul.
SPOT: Aceasta functie este sudarea prin puncte, cu o durati de sudare de 0-3 s
Instructiuni de instalare Si configurare a firului
Nu se poate subestima niciodata importanta unei alimentari fluide Si uniforme a sarmei in timpul sudarii prin metoda MIG. Instalarea corecta a bobinei de sdrma Si a sarmei in

dispozitivul de alimentare este esentiala pentru a obtine o alimentare uniforma Si constanta a sairmei. Un procent ridicat de defectiuni ale aparatelor de sudura MIG se
datoreaza reglarii incorecte a sarmei in alimentatorul de sairma. Ghidul de mai jos va va ajuta sa reglati corect alimentatorul de sarma.



1. Scoateti piulita de fixare a bobinei
2. Acordati atentie regulatorului arcului de tensionare $i Stiftului de fixare a bobinei.
3. Montati bobina cu sarma pe suportul bobinei, aliniind Stiftul de fixare cu orificiul de fixare de pe bobina. Strangeti din nou bine piulita de fixare a bobinei.

4. Taiati sarma cu grija, avand grija sa o tineti bine pentru a preveni derularea bobinei. Introduceti cu grija sarma in tubul de ghidare de intrare al alimentatorului
de sarma.

5. Introduceti sarma prin rola de antrenare in tubul de ghidare de ieSire al alimentatorului de sdrma.

6. Blocati rola de presiune superioara Si aplicati o forta de presiune medie folosind butonul de reglare a tensiunii.

7. Verificati daca sarma trece prin centrul tubului de ghidare al orificiului de evacuare, fara a atinge peretii laterali. Slabiti Surubul de blocare, apoi slabiti piulita de
fixare a tubului de ghidare al orificiului de evacuare pentru a efectua reglajul, daca este necesar. Strangeti cu grija piulita de blocare Si Surubul pentru a mentine

noua pozitie.

8. O verificare simpla a tensiunii corecte a transmisiei consta in indoirea capatului firului, tinerea acestuia la aproximativ 100 m de mana Si lasarea lui sa alunece
spre mana. Acesta ar trebui sa se infaSoare in méana fara a se opri din alunecarea pe rolele de transmisie; mariti tensiunea daca aluneca.

9. Greutatea Si viteza de rotatie a bobinei de sdrma genereaza o inertie care poate determina deplasarea bobinei, iar sirma se poate incurca pe partea laterala a bobinei
Si se poate innoda. Daca se intdmpla acest lucru, mariti presiunea exercitata asupra arcului de tensionare din interiorul ansamblului suportului bobinei folosind

surubul de reglare a tensiunii.



Configurare rapida si instructiuni de utilizare TIG

Earth clamp connection | | Five-pin ket

TIG gun connection

Instructiuni de configurare a afisajului HF-TIG

Apasati butonul pentru a comuta la functia TIG.




Reglati parametrii functiei in functie de cerintele de sudare (pregas, postgas).

Pre-gaz
Reglarea duratei de alimentare cu pre-gaz dupa declansarea pistolului initial.

Postgaz
Reglarea duratei de alimentare cu gaz dupa oprirea sudarii.

Operatiune TIG cu aprindere de inalta frecventa

1. Plasati varful ascutit de tungsten la aproximativ 1/8” sau mai putin deasupra metalului
2. Apasati tragaciul tortei sau pedala pentru a initia arcul. HF va fi initiat Si poate aparea pentru scurt timp sub forma unei scantei albastre.

3. Arcul electric ar trebui sd se formeze aproape imediat. Dacd arcul electric nu se initiaza, iar HF a generat o scanteie, verificati conexiunea clemei de lucru cu piesa
de prelucrat. Daca este necesar, Slefuiti o zona curata pentru a fixa clema. Conectati polaritatea; daca arcul electric nu se initiaza sau se stinge rapid, repetati pasii 1

Si2.

4. Pastrati o distantd de 1/8” sau mai mic intre vérful de tungsten Si metal. Continuati sudarea, mentinand arzatorul inclinat la un unghi maxim de 15 grade.



Instructiuni de instalare Si utilizare CUT QUCK

Earth clamp connection | ~=

Five=pin socket

Instructiuni de configurare a afisajului cUT

Apasati butonul pentru a accesa functia CUT

Reglarea parametrilor functiei in conformitate cu cerintele de sudare (pre-gaz, post-gaz) Pre-gaz
Reglarea duratei de alimentare cu gaz de pre-suflare atunci cand se declanSeaza pistolul initial.

Post-gaz
Reglarea duratei de continuare a alimentarii cu gaz dupa oprirea taierii




0°-15° EDGE START

inceperea de la margine este cea mai bund metoda de pornire, dac este posibil, pentru a prelungi durata de viatd a consumabilelor Si a arzatorului. Aceasta reduce

imprastierea materialului topit Si permite un inceput lin Si gradual al taierii.

1. Pozitionati orificiul din partea superioara a electrodului pe marginea taieturii. Tineti arzatorul perpendicular pe taietura initiala, la aproximativ 1/16” de metal.
2. Cand arcurile incep, asteptati pana cand arcul strapunge intregul metal.
3. Cand arzatorul a strapuns metalul cu flacara, inclinati arzatorul astfel incat flacara sa iasa uSor in afara, daca metalul este subtire. Daca este gros, tineti

arzatorul intr-o pozitie aproape verticala.
4. incepeti si deplasati arzatorul in directia taierii, mentinand o distant de 1/16”.

Reglarea parametrilor in functie de cerintele de sudare (pre-gaz, post-gaz)

Gaz de preincalzire

Reglarea duratei de alimentare cu gaz de pre-curatare atunci cand se declanseaza pistolul initial.

Post-gaz

Reglarea duratei de alimentare cu gaz dupa oprirea taierii




Rezolvarea problemelor cu MIG

Tabelul de mai jos prezinta cateva probleme tipice legate de sudarea prin metoda MIG. in toate cazurile de defectare a echipamentului, trebuie respectate cu strictete

recomandarile producatorului.

Stropire excesiva

Cauza posibila

Solutie sugerata

Viteza de alimentare a sarmei este setatd prea
mare

Alegeti o vitezd mai mica de alimentare a sdrmei

Tensiunea este prea mare

Selectati o setare de tensiune mai mica

Polaritatea este setatd incorect

Selectati polaritatea corectd pentru cablul utilizat — consultati manualul
de configurare a masinii

Metalul de baza este contaminat

Indepartati de pe metalul de baza materiale precum vopsea, unsoare, ulei Si murdarie,
inclusiv
oxidatia de laminare.

Sarma MIG contaminata

Utilizati sdrma uscata, fara rugina. Nu ungeti sirma cu ulei, unsoare etc.

Debit insuficient de gaz sau debit prea mare de gaz

Verificati daca alimentarea cu gaz este conectata, verificati daca furtunurile, robinetul de
gaz Si racordurile nu sunt obstructionate. Reglati debitul de gaz la 15-25 CFH. Verificati

daca racordurile Si
raccorduri nu prezinta gauri, scurgeri etc. Protejati zona de sudare impotriva vantului Si
curentelor de aer.

Porozitate — mici cavitati sau gauri rezultate din prezenta buzelor de gaz in metalul sudurii.

Cauza posibila

Solutie sugerata

Gaz necorespunzator

Verificati daca se utilizeaza gazul corespunzator.

Debit insuficient sau prea mare
debit de gaz

Verificati racordul de gaz, reglati debitul de gaz la 15-25 CFH.

Umiditate pe metalul de baza

Inainte de sudare, trebuie indepartati toati umezeala de pe metalul de baza.

Metal de baza contaminat

Indepartati de pe metalul de baza materiale precum vopsea, unsoare, ulei Si murdarie,
inclusiv
oxida de laminare.

Sarma MIG contaminata

Utilizati sdrma uscata, fard rugina. Nu ungeti sarma cu ulei, unsoare etc.

Duza de gaz infundata cu aschii, uzatd sau
deformata

Curatati sau inlocuiti duza de gaz

Difuzor de gaz lipsa sau defect

Inlocuiti difuzorul de gaz

Inelul de etanSare
de etanSare Euro-Connect al arzatorului Mig

Verificati Si inlocuiti inelul de etanSare

Ruptura firului in timpul sudarii

Cauza posibila

Solutie sugerata

Tineti torta la distanta

Apropiati torta de piesa de prelucrat Si mentineti o distanta intre 0,195 si 0,393”.

Tensiune de sudare prea mica

Mariti tensiunea

Viteza firului este setatd prea mare

Reduceti viteza de alimentare a sarmei

Lipsa legéturii — lipsa legéturii complete intre metalul sudurii Si metalul de bazi sau stratul urmaétor

soudurei.

Cauza posibila

Solutie sugerata

Metal de baza contaminat

Indepartati de pe metalul de bazad materiale precum vopsea, unsoare, ulei Si murdarie,
inclusiv
oxida de laminare.

Alimentare insuficienta cu caldurda

Selectati un interval de tensiune mai mare Si/sau reglati corespunzator viteza de deplasare
sarmei.




Tehnica de sudare incorecta

Mentineti arcul pe marginea frontala a baltii de sudura
Unghiul de lucru al pistolului trebuie sa fie intre 5 Si 15 inci.
Directionati arcul catre imbinare

Reglati unghiul de lucru sau largiti canelura pentru a avea acces la fundul bazei in timpul
sudarii

Mentineti arc electricul temporar pe peretii laterali, daca utilizati tehnica de sudare in zig-
zag

Penetrare excesiva — topirea metalului de sudura de citre metalul de baza

Cauza posibila

Solutie sugerata

Caldura excesiva

Alegeti o gama de tensiune mai mica Si/sau reglati viteza de deplasare a firului astfel incat
sd corespunda vitezei de avans crescute.

Lipsa penetrarii — imbinare superficiala a metalului de sudura cu metalul de baza

Cauza posibila

Solutie sugerata

Pregatirea necorespunzatoare a imbinarilor

Material prea gros; pregatirea imbindrii Si proiectarea trebuie sd permita accesul la fundul
canelurii, mentinand in acelaSi timp alungirea corecta a firului

de sudura Si a caracteristicilor arcului. Mentineti arcul pe marginea frontala a baltii

de sudura si mentineti unghiul pistolului intre 5 Si 15°, mentinand tija in exterior in
intervalul de la 0,196 1a 0,393”.

Aport insuficient de caldura

Selectati un interval de tensiune mai mare Si/sau reglati viteza de deplasare a firului.
Reduceti viteza de avans

Metal de baza contaminat

Indepartati de pe metalul de bazd materiale precum vopsea, unsoare, ulei Si murdarie,
inclusiv
carbune de laminare.

Nu se alimenteaza sirma

Cauza posibila

Solutie sugerata

A fost selectat un mod gresit

Verificati daca comutatorul TIG/MMA/MIG este setat in pozitia MIG.

Comutatorul de selectare a bobinei este incorect

Verificati daca comutatorul standard/spoolgun este setat in pozitia
STANDARD 1n timpul sudarii cu metoda MIG si SPOOLGUN atunci cand utilizati
SPOOLGUN

Viteza

cablului este inconstanti/intrerupta

Cauza posibila

Solutie sugerata

Reglarea butonului gresit

Nu uitati sa reglati butoanele de alimentare cu sdrma Si de tensiune in cazul sudarii prin
metoda MIG.

Butonul de intensitate a curentului este destinat sudarii cu electrod invelit Si modurilor
de sudare.

A fost selectata polaritatea incorecta

Selectati polaritatea corecta pentru cablul utilizat — consultati manualul
de configurare a masinii.

Setarea incorecta a vitezei de avans
firului

Reglati viteza de alimentare a firului

Setare incorectd a tensiunii

Reglati setarea tensiunii

Cablul arzatorului MIG este prea lung

Cablurile cu diametru mic Si cele moi, cum ar fi cele din aluminiu, nu trec bine prin
cablurile lungi ale arzatorului — inlocuiti arzitorul cu unul cu o lungime mai mica
lungime
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PHROPESSHIN AL

DECLARATIE DE CONFORMITATE
Produciator: FOREINTRADE S.A
Adresa producatorului: Janéwek, str. Modrzewiowa 54, 05-555 Tarczyn

Denumirea produsului: Aparat de sudura cu invertor

Model: KD3431

Produsul la care se refera prezenta declaratie indeplineste cerintele Directivelor UE:
1. 2014/30/UE - Directiva EMC
2. 2014/35/UE - Directiva privind joasa tensiune
3. 2011/65/UE cu modificarile ulterioare - Directiva RoHS

Conform standardelor:

EN 60974-10:2021

EN 50011:2016+A2:2021

EN IEC 61000-3-11:2019

EN 61000-3-12:2011

EN IEC 60974-1:2018+A1:2019

Prezenta declaratie de conformitate este emisa este sub
exclusivitatea responsabilitatii producatorului.

Persoana responsabili cu gestionarea documentatiei tehnice:
Ma Dong Hui, Jandwek, str. Modrzewiowa nr. 54, 05-555 Tarczyn

Membru al consiliului de administratie Ma Dong Hui, 03.05.2025
Tarczyn




