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MANUAL DE UTILIZARE
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Cititi cu atentie si Tnsusiti-va instructiunile din acest manual inainte de a folosi

echipamentul. Pastrati manualul la indeméana pentru consultare ulterioara.
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DECLARATIE DE CONFORMITATE

Declaram prin aceasta ca aceste echipamente sunt produse pe baza
standardelor din China si a celor internationale si sunt conforme cu standardul
international IEC60974-1. Elementele de design si tehnologie folosite n aceste
masini sunt brevetate.

Cititi cu atentie si insusiti-va instructiunile din acest manual inainte de a folosi
echipamentul.

1. Continutul acestui manual poate fi revizuit fara o notificare prealabila si fara

alte obligatii.

2. Textul manualului a fost verificat cu maxima atentie. Cu toate acestea poate

contine eventuale greseli. Daca gasiti orice inadvertenta, va rugam sa ne
contactati.




1. MASURI DE SECURITATE A MUNCII

Procesele de sudare de orice fel pot fi periculoase nu numai pentru operator dar si pentru
persoanele aflate in apropiere, daca nu sunt respectate cu strictete instructiunile de
securitate si de utilizare. Proprietarul si operatorul trebuie sa cunoasca posibilele riscuri,
astfel incat sa ia masurile preventive pentru a evita orice accident la locul de lucru.

Folosirea acestui echipament necesitd o pregatire profesionala
preliminara.
® Folositi echipamentele si dispozitivele de protectie prevazute de

normativele nationale specifice. oS — 5
® Operatorul trebuie sa fie calificat in domeniul sudarii in conformitate f R ‘- ‘

_ﬁ

cu legislatia nationala in domeniu.
® intrerupeti alimentarea cu curent a aparatului inainte de realizarea
oricarei activitati de mentenanta sau reparare.

Electrocutarile pot cauza accidente grave sau chiar moartea.

® Folositi dispozitive de impamantare adecvate aplicatiei de sudare.

® Nu atingeti niciodatd componentele aflate sub tensiune cu mainile
goale sau pielea descoperita, sau cu manusile sau imbracamintea
umede.

® |zolati-va din punct de vedere electric de impamantare si de piesa
de sudat.

® Alegeti o pozitie de lucru sigura.

Fumul si gazele de la sudare pot fi daunatoare sanatatii.

® Feriti-va capul de fum si gaz pentru a evita inhalarea acestora.

® Pastrati zona de lucru bine aerisita, folosind mijloacele adecvate de
ventilare sau de absorbtie a noxelor.

Radiatiile arcului electric pot provoca arsuri ale ochilor si pielii.

® Folositi 0 masca de sudura adecvata si imbracaminte de protectie
pentru ochi, fata si corp.

® Folositi masti si ecrane de protectie pentru persoanele din jur.

Utilizarea incorecta a aparatului poate provoca incendii sau

explozii.

® Stropii de sudurd pot genera un incendiu. Indepartati din zona de
lucru toate materialele inflamabile si fiti atenti la riscurile de
incendiu.

® Pastrati un extinctor functional in apropiere si o persoana instruita
pentru a-I folosi.

® Este interzisa sudarea in recipiente etanse.

® Echipamentul nu trebuie folosit pentru alte scopuri in afara de
sudura (cum ar fi dezghetarea tevilor, incarcarea bateriilor,



Piesele fierbinti pot provoca arsuri grave.

® Nu atingeti piesele fierbinti cu méinile goale.

® | a folosirea continua a tortei de sudare este necesara racirea
acesteia.

Campurile magnetice pot afecta functionarea stimulatoarelor

cardiace.

® Persoanele care folosesc stimulatoare cardiace trebuie sa
consulte medicul de specialitate Tnainte de a participa la
activitati de sudare.

Componentele aflate in miscare pot provoca accidente.

® Feriti-va de componentele aflate in miscare (de ex.:
ventilatoare).

® Toate usile, panourile, capacele si orice alte dispozitive de
protectie trebuie sa fie Tinchise in timpul functionarii
echipamentului.

in cazul unei defectiuni a echipamentului, solicitati asistenta

unei persoane calificate.

® Consultati sectiunile relevante ale acestui manual in cazul in
care aveti dificultati la instalarea sau utilizarea echipamentului.

2. DESCRIERE GENERALA

g R
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MIG-200L este un echipament de sudare invertor dotat cu un afisaj LED si cu un micro-controller

care permit ca setarile sa se faca mult mai usor.

Este un echipament multiproces ce poate fi folosit pentru: Sudare semiautomata MIG/MAG cu

sarma plina sau tubulara, sudare WIG cu amorsare LIFT TIG, sudare manuala cu electrozi inveliti si

taiere cu jet de plasma.

» Caracteristici:

€ Afisaj LED, pentru vizualizarea parametrilor de lucru si a valorilor setate pentru acestia,

facand reglajele mult mai usoare si mai rapide.

€ Echipament dotat cu micro-controller, permitand reglajul sinergic al parametrilor la

sudarea MIG/MAG, ceea ce imbunétateste eficienta sudarii.

€ Capacitate multiproces, aplicabila pentru o larga varietate de aplicatii de sudare si taiere.



2.1 Diagrama electrica:
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3. DATE TEHNICE

3.1 Parametri tehnici:

MODEL MIG-200L
Tensiune alimentare (V) 230 V AC, 50 Hz, 1 faza
Mod de lucru MIG/Flux MMA TIG PAC
Curent alimentare (A) 36 39 25 30
Putere alimentare (KVA) 8,3 9,0 5,8 6,9
Tensiune de mers in gol (V) 72 72 72 380
Curent de sudare (A) 20-200 20-190 20-190 20-40
Tensiune arc (V) 15-24 20,8-27,6 10,8-17,6 88-96
Durata activa normata 25% 25% 25% 25%
Diametru sarma sudare.(mm) 0,6-1,0 N/A N/A N/A
Diametru electrod (mm) N/A 1,0-5,0 N/A N/A
Grosime maxima taiere(mm) N/A N/A N/A 12
Eficienta 85%
Factor de putere 0,7
Clasa de protectie IP21S
Clasa de izolatie F

* Nota: Durata activa este determinata prin simulare si testata la 40°C.

3.2 Alimentare:

MODEL MIG-200L
Tensiune alimentare (V) 230 V AC, 50 Hz, 1 faza
inim3 Retea de 10,5 KVA
Putere minima alimentare ;
necesara
Generator 13,5 KVA
Siguranta
. - 32A
Protectie fuzibila
alimentare Disjunctor
32A
MCB




4. ELEMENTE DE COMANDA S| FUNCTIONALE
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PANOU FRONTAL
Tasta Wire Dia.: pentru a alege setarile adecvate unui anumit diametru de sarma, Th modul

MIG/FLUX, cu functia Synergic setata pe “on/AUTO”.
Tasta Mode: pentru a alege modul de sudare - MIG/FLUX / MMA/ LIFT TIG / CUT.

PANOU SPATE

Potentiometru setare: pentru setarea tensiunii arcului in modul MIG/FLUX, cu functia
Synergic setata pe “off MANUAL”, sau pentru reglajul fin al parametrilor de sudare Tn modul
MIG/FLUX cu functia Synergic setata pe “on/AUTO”, sau pentru a ajusta dinamica arcului
(Arc Force) in modul MMA.

Borna “+” a circuitului de sudare: in modul CUT, conectati aici cablul cu clema de masa.
Conectorul tortei de plasma: ih modul CUT conectati aici torta de taiere cu jet de plasma.

Borna “-” a circuitului de sudare.
Conectorul cablului de comanda al tortei: pentru cablul de comanda al tortei de plasma, in
modul CUT, respectiv pentru cel al tortei WIG, in modul TIG.

Cablul de inversare a polaritatii: legati-l la borna “-” in modul FLUX, respectiv la borna “+”
daca lucrati in modul MIG.

Conectorul tortei MIG (folosit ih modul MIG/FLUX).

Potentiometru setare: pentru setarea vitezei de avans a sarmei in modul MIG/FLUX cu
functia Synergic setata pe “off MANUAL”, sau pentru a regla impreuna tensiunea arcului si
curentul de sudare Tn modul MIG/FLUX cu functia Synergic setata pe “on/AUTO”, sau
pentru a ajusta curentul de sudare Tn modurile MMA/TIG, sau curentul de taiere in modul

CUT.



11. Tasta Synergic ON/OFF: pentru a porni (AUTO) sau opri (MANUAL) functia de setare
sinergica a parametrilor in modul MIG/FLUX.

12. Afisaj LED: pentru vizualizarea parametrilor setati si a starii masinii.

13. Tasta Wire Feed: pentru a activa avansul sarmei in modul MIG/FLUX; avansul poate fi oprit
din tragaciul tortei de sudare.

14. Intrare aer: pentru a conecta furtunul de la sursa de aer comprimat, in modul CUT.

15. Cablu de alimentare: a se conecta la priza retelei de curent.

16. Intrare gaz: pentru a conecta furtunul de la sursa de gaz de protectie, in modul MIG (de
obicei la sudarea aluminiului si a aliajelor de aluminiu).

17. Surub impamantare: pentru conectarea cablului de impamantare.

18. Comutatorul principal: pentru a porni/opri alimentarea cu curent a echipamentului.

5. INSTALARE

5.1 Conectarea cablului de alimentare:

Cu comutatorul principal in pozitia oprit, conectati cablul de alimentare al masinii la priza retelei de
alimentare (230 V AC, 1 faza).

5.2 Conectarea cablurilor de lucru:

5.2.1 Tn modul MIG cu sarma plina: cablul de inversare a polaritatii se conecteaza la “+”, cablul de

masa la “-”, iar torta MIG la conectorul 9.

5.2.2 In modul FLUX cu sarma tubulara: cablul de inversare a polaritétii se conecteaza la “-”, cablul
de masa la “+”, iar torta MIG la conectorul 9.

5.2.3 In modul MMA: cablul port-electrod la “+”, cablul de masa la “-”.

5.2.4 Tn modul TIG: torta WIG la “-”, cablul de comanda al tortei la conectorul 7, cablul de masi la

“+” jar furtunul de gaz al tortei se va lega direct la sursa de gaz.

5.2.5 Tn modul CUT: torta de plasma la conectorul 5, cablul de comanda al tortei la conectorul 7,
cablul de masa la “+”.

5.3 S&rma de sudare

5.3.1 Alimentarea cu sarma

1. Deschideti capacul incintei mecanismului de avans si introduceti bobina de sarma astfel incat sa
se roteasca in sen opus celui orar. Pe acest echipament se pot folosi bobine de sarma de 5 kg
(diametru 200 mm) sau de 1 kg (diametru 100 mm).

2. Fixati bobina cu zavorul aferent.

3. Desfaceti capatul sédrmei de pe bobina, dar tineti-l bine in continuare fara sa i dati drumul.

4. Indreptati srma pe o portiune de cca 20 cm si taiati capatul sdrmei.

5. Desfaceti bratul presor al rolei de avans.



6. Introduceti sédrma prin ghidajele mecanismului de avans, pana ajunge in ghidajul de intrare in
torta de sudare.

7. Inchideti mecanismul de avans prinzand la loc bratul presor. Verificati ca sarma sa treaca prin
canalul dedicat al rolei de avans.

8. Ajustati forta de apasare a rolei, dar nu mai mult de jumatatea scalei de pe bratul presor. Daca
forta de apasare e prea mare; va produce exfolieri ale suprafetei sdrmei; daca forta e prea mica,
sarma va patina pe rola de avans si avansul acesteia nu va fi uniform.

9. Apasati tragaciul tortei si asteptati pana cand capatul sdrmei iese din torta.

10. inchideti capacul carcasei.

ATENTIE! in timpul alimentarii cu sarma, nu indreptati torta catre propria persoana sau catre
cei din jur, nu tineti mana in dreptul duzei tortei; capatul sdrmei are muchii ascutite care pot
provoca rani. De asemenea, nu tineti degetele langa rolele de avans, pentru a nu le strivi
intre acestea.

5.3.2 Intoarcerea rolei de avans

Rola de avans este instalata din fabrica pentru sarme de sudare cu diametre de 0,8-1,0 mm. Daca
urmeaza sa sudati cu sdrma de 0,6 mm, trebuie sa& schimbati canalul de ghidare al rolei.

1. Desfaceti bratul presor al rolei de avans.

2. Porniti aparatul.

3. Apasati tragaciul tortei si rotiti rola de avans astfel incat surubul de fixare al acesteia sa fie in sus
si sa poata fi desfacut.

4. Intrerupeti alimentarea masinii.

5. Deschideti surubul de fixare cam o jumatate de tura folosind o cheie imbus (Allen) de 2,0 mm.
6. Scoateti rola de avans de pe ax.

7. Tntoarce‘;i rola de avans pe cealalta parte si montati-o inapoi pe ax, impinsa pana la capat.

8. Strangeti la loc surubul de fixare.

5.4 Gazul de protectie

La sudarea otelurilor se foloseste ca gaz de protectie dioxidul de carbon sau un amestec de argon
si dioxid de carbon. Debitul de gaz se stabileste Tn functie de grosimea pieselor de sudat si de
curentul de sudare si tensiunea arcului.

Instalati un furtun de gaz intre reductorul de gaz si conectorul 16 al masinii.



1. Conectati un furtun de gaz la stutul
reductorului.
2. Ajustati debitul de gaz la o valoare
2 n intervalul 8-15 I/min.
3. Dupa utilizare, inchideti robinetul
buteliei de gaz.

NOTA! Folositi un gaz de protectie adecvat pentru aplicatia de sudare data. Fixati bine

butelia de gaz in pozitie verticala inainte de a monta reductorul de presiune.

6. PRECAUTII

6.1 Mediul de lucru

(1) Operatiunile de sudare trebuie sa se desfasoare intr-un mediu uscat, cu o umiditate a
aerului sub 90%.

(2) Temperatura in zona de lucru trebuie sa fie intre -10°C si 40°C.

(3) Evitati sa sudati in aer liber; daca totusi trebuie, feriti-va de ploaie sau de lumina directa a
soarelui. Pastrati echipamentul mereu uscat si nu il asezati pe suprafete umede sau in
balti.

(4) Evitati sa sudati Tn zone cu mult praf sau cu gaze chimice corozive.

(5) Sudarea cu arc electric cu gaz de protectie trebuie sa se desfasoare intr-un loc curenti
puternici de aer.

6.2 Protectia muncii

Masina este dotata cu un circuit de protectie la supracurenti / supratensiune / supraincalzire.
Daca tensiunea de alimentare sau curentul de sudare sau temperatura in interiorul masinii sunt
prea mari, echipamentul este oprit automat. Cu toate acestea utilizarea excesiva (de ex. tensiune
prea mare) a aparatului poate duce la deteriorarea acestuia, asa ca tineti cont si de urmatoarele:

6.2.1 Ventilare: ventilarea naturald nu este suficientd pentru a asigura racirea aparatului.
Asigurati buna ventilare a masinii prin fantele de ventilare. Pastrati un spatiu liber de minim 30cm
imprejurul masinii. Buna ventilare este de importanta capitala pentru buna functionare si durata de
viata a echipamentului.

6.2.2 Este interzisa sudarea cand masina este suprasolicitatd. Verificati mereu valoarea
curentului maxim de sudare corelatéd cu durata activa aferentd, astfel incat sd nu fie depasite
valorile normate. Suprasolicitarea poate reduce durata de viata a masinii sau poate duce chiar la
deteriorarea echipamentului.

6.2.3 Este interzisa supunerea aparatului la supratensiune. Verificati sectiunea Date Tehnice
pentru a vedea tensiunea de alimentare recomandatd. Masina are un dispozitiv automat de
compensare care incearca sa mentina tensiunea in domeniul normat, dar depasirea acestor valori
poate duce totusi la deteriorarea aparatului.

6.2.4 Functionarea masinii poate fi intrerupta brusc in caz de suprasolicitare. In acest caz,
Trebuie sa lasati masina pornita, pentru ca ventilatorul sa functioneze in continuare si sa ajute la



racirea masinii.

7. INTRETINERE

ATENTIE! Activitatile urmatoare necesita un anumit nivel de pregatire
profesionala si de intelegere a masurilor de securitate a muncii.
Operatorii trebuie sa detina atestate valide ale competentelor si
cunostintelor lor. inainte de orice interventie asupra masinii
intrerupeti alimentarea acesteia de la retea.

(1) Verificati periodic starea circuitelor interne ale masinii. Strangeti conexiunile slabite.
Curatati cu hartie abraziva contactele oxidate.

(2) Feriti-va mainile, parul si sculele de componentele aflate in miscare (ventilatoare etc.)
pentru a evita accidentarile sau deteriorarea masinii.

(3) Indepartati periodic praful si mizeria cu ajutorul unui jet de aer comprimat uscat. Daca
aparatul lucreaza intr-un mediu cu mult praf si alte elemente poluante, trebuie sa fie curatat
zilnic. Presiunea aerului comprimat va fi setata astfel incat sa se evite deteriorarea
componentelor mici din interiorul masinii.

(4) Nu expuneti masina la ploaie, umezeald sau vapori. Daca totusi este udata, luati masurile
necesare pentru uscare si apoi verificati starea izolatiei (inclusiv a conexiunilor si circuitelor
interne). Reluati lucrul numai cand aparatul revine intr-o stare corespunzatoare.

(5) Verificati periodic izolatia tuturor cablurilor. Daca exista deteriorari ale acesteia, refaceti
izolatia sau Tnlocuiti cablul.

(6) Daca masina nu va mai fi folositd pentru o perioada mai lunga de timp, aceasta trebuie
pusa Thapoi in ambalajul original si depozitata intr-un loc uscat si curat..

8. VERIFICARI ZILNICE

e Curatati duza tortei de stropii de sudurd adunati pe aceasta. Verificati starea
componentelor masinii. Tnlocuiti imediat componentele deteriorate.
e Asigurati-va ca piesele izolatoare ale tortei sunt in buna stare si la locul lor. Tnlocuiti
imediat izolatiile deteriorate cu altele noi.
o \Verificati toate conexiunile sistemului de sudare (torta, cabluri etc), sa fie bine stranse.
e \Verificati starea cablurilor de alimentare si de sudare. inlocuiti cablurile deteriorate.
INTRETINEREA MECANISMULUI DE AVANS AL SARMEI
Servisati mecanismul de avans al sdrmei cel putin de fiecare datd cand schimbati bobina de
sarma.
o \Verificati nivelul de uzura al rolei de avans si inlocuiti-o daca este necesar.

e Curatati liner-ul tortei cu un jet de aer comprimat.



Curatarea liner-ului tortei

Presiunea exercitata de rolele de avans determina desprinderea de particule (pulbere metalica)
de pe suprafata sdrmei de sudare, care se aduna apoi in liner. Daca liner-ul nu este curatat,
particulele se acumuleaza in timp si afecteaza calitatea avansului sarmei. Liner-ul se poate
curata astfel:

1. Demontati din capatul tortei de sudare duza de gaz, duza de contact si adaptorul duzei de
contact.

2. Folosing un pistol pneumatic, suflati aer comprimat prin liner.

3. Suflati mecanismul de avans si intreaga carcasa cu aer comprimat.

4. Montati la loc si strangeti bine piesele componente ale tortei de sudare.

Inlocuirea liner-ului

Daca liner-ul este prea uzat sau total infundat, Tnlocuiti-I cu unul nou astfel:

1. Deconectati torta de la aparat.

2. Desfaceti duza de gaz, cea de contact si adaptorul duzei din capatul tortei.

3. Desfaceti piulita de fixare a liner-ului de la celalalt capat al tortei (din conector).

4. Trageti afara cu grija liner-ul uzat.

5. intindeti cablul pistoletului pe o suprafata plana.

6. Introduceti liner-ul nou prin cablul tortei pana la capat. La capatul dinspre masina liner-ul
trebuie sa aiba un o-ring pentru etansare. Stréngeti la loc piulita de fixare a liner-ului in
conector.

7. La celalalt capat taiati liner-ul la cca 2 mm de piulita de montare, apoi montati la loc piesele

tortei (adaptor, duza contact, duza gaz).



9. DEPANARE

ATENTIE!

Activitatile urmatoare necesitda un anumit nivel de pregatire
profesionala si de intelegere a masurilor de securitate a muncii.
Operatorii trebuie sa detina atestate valide ale competentelor si
cunostintelor lor. inainte de orice interventie asupra masinii
intrerupeti alimentarea acesteia de la retea.

SIMPTOM CAUZA

Afisajul nu este aprins, ventilatorul nu | e Verificati daca aparatul este pornit.
functioneaza, nu exista curent la bornele

e Verificati daca este conectat la reteaua de
aparatului.

alimentare si daca aceasta furnizeaza curent.

o \Verificati dacéa este intrerupt cablul de alimentare.

Afisajul este aprins, ventilatorul | « Verificati daca circuitele interne sunt corect
functioneaza, dar nu este antrenata

sarma de sudare.

conectate.

o Verificati daca sunt contacte intrerupte la bornele
masinii.

o Verificati daca functioneaza corect tragaciul tortei si
daca firele de comanda ale acestuia nu sunt
rupte/desfacute.

e Placa de comanda este defecta?

e Conectorul tortei se potriveste cu conectorul
dedicat al aparatului? Conexiunea acestora e
stransa bine?

e \Verificati daca selectorul tipului de torta se afla in
pozitia corespunzatoare cu tipul tortei folosite
pentru sudare.

e Daca este aprins indicatorul de protectie termica,

asteptati ca acesta sa se stinga.

Masina furnizeaza curent si gaz, dar nu | e Vedeti dacd mecanismul de avans functioneaz si

exista avans al sarmei. daca rola de antrenare corespunde cu diametrul
sarmei.

e Verificati daca duza tortei nu e infundata si daca e
de dimensiunea corecta.

e \Verificati daca selectorul tipului de torta se afla in
pozitia corespunzatoare cu tipul tortei folosite

pentru sudare.




Avansul sarmei e ok, sudarea e ok, dar | e Verificati reductorul si circuitul de gaz.

alimentarea cu gaz e anormala. o Verificati daca furtunul tortei este infundat sau

are scapairi.

Arcul de sudare nu este stabil.  Verificati tensiunea de alimentare.

o Verificati polaritatea curentului de sudare.

e Schimbati piesele consumabile ale tortei daca
sunt uzate.

o \Verificati presiunea si debitul gazului de
protectie.

o \Verificati conexiunile cablurilor s fie bine
stranse.

o \Verificati ca torta sa fie in stare buna.

e Verificati ca dimensiunea rolei de avans sa

corespunda cu diametrul sarmei.

Afisajul arata coduri de eroare. e Conexiuni incorecte intre placa de comanda, cea

de putere si afisaj. Reporniti echipamentul.

Lucram constant la imbunatatirea produselor noastre; de aceea unele componente pot fi
schimbate fara o notificare prealabila pentru a obtine o calitate superioara, dar
caracteristicile principale si functiile echipamentului vor raméane aceleasi.

Va multumim pentru intelegere!

Importator: Mafcom Prod Impex SRL, Romania, judetul Cluj, localitatea Cluj Napoca,

Bulevardul Muncii nr 16
www.sculesiechipamente.ro



