E-v-v=i_l_’ CUTTING EDGE WELDING

MANUAL DE UTILIZARE

MIG/MMA functie dublad, IGBT tehnologia inverter
surse de alimentare de sudare compact

MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL
MIG 320 DIGITAL



ATENTIE!
Pentru siguranta dumneavoastrd si a celor din jur, va rugdm sa cititi acest manual
inainte de instalarea si utilizarea echipamentului. V& rugdm sa folositi echipament de
protectie In timpul suddrii sau tdierii. Pentru mai multe detalii, consultati instructiunile
de ufilizare.

¢ Nu trece la un alt mod in timpul suddarii!

e Scoateti din prizd atunci c@nd nu este in utilizare.

* Butonul de alimentare asigurd o infrerupere com-
pleta

¢ Consumabile de sudura, accesorii, frebuie sa fiie
perfecta

* Numai personalul calificat trebuie sa foloseasca

echipamentul

Electrocutarea - poate cauza moarteal

¢ Echipamentul trebuie sa fie impamantat, conform

standardului aplicat!

* Nu atingeti niciodatd piese electrizate sau baghe-
ta de sudurd electrica fard protectie sau purténd
manusi sau haine ude!

* Asigurati-va cd dumneavoastra si piesa de prelu-
crat sunteti izolati. Asigurati-va cd pozitia dumneao- @
voastra de lucru este sigurd.
Fumul - poate fi nociv sanatatii dumneavoastra!l k\\ /
* Tineti-va capul la distantd de fum. e
Radiatia arcului electric - Poate dauna ochilor si pielii
dumneavoastral
¢ V@ rugdm sa purtati masca de sudurd corespunza-
toare, filtru siimbracdaminte de protectie pentru a
va proteja ochii si corpul.
* Folositi o masca corespunzatoare sau o cortind X\\ /
pentru a feri privitorii de pericol. >=.
Incendiul

e Scanteia de sudurd poate cauza aparitia focului.
Va rugdm sa va asigurati ca nu existd substante in-
flamabile pe suprafata unde se executd lucrarea
Zgomotul excesiv poate dauna sanatdafiil \

* Purtatiinfodeauna cdsti de urechi sau alte echipa- \\ /
mente pentru a va proteja urechile. —

Defectiuni

¢ V@ rugdm sa solutionati problemele conform indi-
catiilor 2 relevante din manual.

* Consultati persoane autorizate atunci cand aveti

ga .3
probleme. m
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Infroducere

V& multumim ca ati cumpdarat echipamentul de sudurd! Aparatul de sudura adoptd

tehnologia avansatd in verter. Echipamentul de sudare cu arc de tip inver- tor a
benefi-ciat de teoria alimentarii cu invertor si a componentelor sale. Tranzisto- rul cu
efect de cdmp IGBT inaltd putere este folosit pentru alimentarea suddarii cu arc de
fip inver-tor. Acest tip de aparat de sudare are urmdatoarele caracteristici: eficien-
te,economice cu randament energetic ridicat, portabilitate, arc electric stabil, con-
stanta arcului electric, tensiune Inaltd la fard sarcind si consum redus la functionarea
n gol. Aparatul de sudura poate fi utilizat pentru sudarea otelului inoxidabil, aligjului
din otel, ofel car-bonului, cuprului si altor metale neferoase.

Aparatele MIG 251/253/320 DIGITAL de sudura este functional la altitudine ridicata,

j—

pe camp, in interior si afard etc. Se caracterizeaza prin masd compactad, greutate
usoard, insta- lare si utilizare sim-ple in comparatie cu alte produse din aceeasi co-
tegorie din tard si strainatate.

. 12 de luni garantie.
. Pentru toate invertoarele de sudare comercializate si service specializat atat in peri-

oada de garantie.

. Utilizatorul nu este permis sa corecteze sau sa stabileascd in caz contrar, produca-

torul nu este raspunzator.




1. Primele parametrii

1-1. parametrii

MIG 320 DIGITAL MIG 253 DIGITAL MIG 251 DIGITAL

800MIG320 800MIG253 800MIG251
Accesoriu pistolet MIG IGrip 240 I1Grip 240 IGrip 240
Sinergic control x x x
Compartiment v v x
Pereche dubla de role v x x
. . 3x400V AC£10% 230V AC£15%
Tensiune de alimentare 3x400V AC+10% 50/60Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Curentul de infrare max/ef MIG:18A/10.6A, MIG:12.7A/9.8A, MIG:50A/35A ,
' MMA:T19A/8.5A MMA:T4.4A/11.2A MMA:47A/26A
Factorul de putere (coso) 0.93 0.93 0.93
Randament 85 % 85% 85 %
. . . 300A/29V @ 60% 250A/26.5V @ 60% 250A/26.5V @ 60%
[o]
Timp de pornire (10 min/40 °C) 250A/26.5V @ 100%  194A/23.7V@100%  194A/23.7V @ 100%
Reglare curent de iesire MIG: MMA: MIG: MMA: MIG: MMA:
9 50A-300A  70A-300A  40A-250A  60A-250A  50A-250A  50A-220A
Tensiune de iesire nominald MIG: MMA: MIG: MMA: MIG:16.5V- MMA:
g 16.5V-29V  22.8V-32V  16V-26.5V  22.4V-30V 26.5V 22V-28.8V
Tensiune de mersin gol 56V 56V 56V
Clasa de izolatie F F F
Clas de protfectie IP21 IP21 P21
Diametrul sérmei de sudare 2 0.8-1.2 mm 2 0.8-1.0 mm @ 0.8-1.0 mm
Diametrul tip bobina de sarma @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg @ 270 mm, 15 kg
Masa 60 kg 45 kg 45 kg

Dimensiune 950 x 458 x 950 mm 950 x 458 x 950 mm 900 x 458 x 950 mm




2. Punerea in functiune
2-1. Conexiune pe retea

1. Fiecare masind are propriul cablu de alimentare de infrare.
2. Trebuie sd fie conectat la retea printr-o prizd cu Impdmantare adecvatal

3. Cablul de alimentare trebuie sa fie conectat la o prizd de alimentare cu impdmantare
corespunzatoare!

4. Multimetru pentru a verifica daca existd o bandd in tensiune corespunzatoare.

Conexiune la retea Conexiune laretea [~ CO: Supapa reglare a presiunii

Butelii de gaz

AL

Cleste de masa

Cleste de masa

iese de lucr o

Piese de lucry,
Port electrod

Pistolet de Sudare

Mod MMA Mod MIG

2-2. Pregatirea inainte de utilizare

- Sudare borna negativa, conectati cablul de la piesa de lucru!
- Sudare cablu la borna pozitiva a aparat de sudura prizal

- Conectati alimentatoare de sudurd conector cablu de control al aparatului de con-
froll

- Conectdatii sticla de alimentare furtuni gazelor de regulator de presiune!

- Reglementarea cablu de incdlzire pentru a conecta “sursa de incdlzire cu gaze natu-
rale”, la partea din spate a conectorului de pe calculatorul dumneavoastral

- Conectati sudare fire electrice in cutia de racord in fimp ce la sol in conditii de sigu-
rantd / aparatul este impamantat!

- Reporniti comutatorul de pe partea din spate.




2-3. Conexiune derulator

1. Axa de derulator de alimentare titularul roller bloca care firul specific.

2. Asigurati-va cd rola de sGrma este potrivit pentru sGrma folosit!

3. SGrma frebuie sa rostogoleascd ceas-intelept, apoi se faie linia, pe etape, e doar
dupd alaturarea-l pe!

4. StrGngesi suruburile de asteptare deruleazd pe sGrmad, apdsati butonul de pe pisto-
let mai departe, in fimp ce firul pdnd cénd iesi pana la duza de contact.

2-4, Control

1. Asigurati-va ca aparatul este impamantat in mod corespunzator!

2. Asigurati-va ca toate conexiunile pentru a fi perfect, in special la impamant a masi-
niil

3. Verificati dacd conexiunile cablului de electrozi si cablului la derulatorl pentfru a fi
perfect!

4. Asigurati-va cd polaritatea este iesirile corectel

5. Cauza cincea de sudurd foc stropi, deci asigurati-va ca nu existd materiale inflama-
bile in zona de lucru!

3. Functionarea

3-1. Functii Panoul de control

J—

Regulator de curente

Arc caracteristic de reglare

Comutator MMA/MIG

2T/4T setarea mod sudare

Statutul de protectie

Masurarea curentului de sudare

Mdasurare de tensiune de lucru

Regulator de tensuine

V|| AW

Borna pozitiva (+)

12

.|Borna negativa (-)

[
o
=5

.| Variabil polaritate

11

N

.| Conector central




3-2.  Utilizarea panoului de control

1. Punerea in mod MMA/MIG (3). Apdasati butonul pentru a comuta dintre MIG/MMA. Lumina
este In consecinta.

2. 2T/4T buton: In doi timpi, metodele de selectie a patru timpi sau sudare. (4)
- Gradul 2: Apoi, sudate atunci cénd este apdsat inditéjat torta si de sudare este oprit atunci
cdnd declansatorul este eliberat.
- Gradul 4: Dupd o aprindere de succes, impresia de pornire a ceea ce facem atunci cand
a iesit, pot fi sudate; daca pistolul este apdsat din nou pornit, vom trece in modul de sudurd
de incarcare crater, puteti contfrola care arc de stingere buton de pe panoul frontal inainte.
Sudare poate fi oprit atunci cand emisiile operatorului declansa. Acest mod adecvat pentru
sudarea lung.

3. Buton de reglare tensiune(8). Setati tensiunea de iesire la valoarea corecta.

4. Buton de reglare curent de baza (1). Setafi curentul de iesire la valoarea corecta.

5. Buton arc caracteristic (2). Setafi moale / tare sudarea perfecta.

3-3.  Variabil polaritate
Cand utilizati sarma de sudura solid ca gaz de protectie, la sudare cablu pistoleti la scena
himeric pozitiv pentru a fi conectat la cablul de masa la iesirea negativ.

3-4. Lista parametrilor de sudare

ile standard.

Valorile valide sunt enumerate in tabelele de mai jos, valorile generale si condit

APIocc" Sarma Inrerupere Curent Tensiune Viteza Scrmq Debutil
diametrii de sudare de baza sudara prelungire de gaz
(mm) (mm) (mm) (A) (v) (cm/min) (mm) (L/min)
144 < 0.8 0.8,0.9 0 60-70 16-16.5 50-60 10 10
% % 1.0 0.8,0.9 0 75-85 17-17.5 50-60 10 10-15
% § 1.2 0.8,0.9 0 80-90 16-16.5 50-60 10 10-15
g g 1.6 0.8,0.9 0 95-105 17-18 45-50 10 10-15
Q
‘i: é 2.0 1.0,1.2 0-0.5 110-120 18-19 45-50 10 10-15
: % 2.3 1.0,1.2 0.5-1.0 120-130 19-19.5 45-50 10 10-15
3.2 1.0,1.2 1.0-1.2 140-150 20-21 45-50 10-15 10-15
4.5 1.0,1.2 1.0-1.5 160-180 22-23 45-50 15 15
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 220-260 24-26 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
1.2 1.2-1.6 300-340 32-34 45-50 15 15-20
< 0.8 0.8,0.9 0 100 17 130 10 15
g 1.0 0.8,0.9 0 110 17-5 130 10 15
§ 1.2 0.8,0.9 0 120 18-5 130 10 15
< 1.6 1.0,1.2 0 180 19-5 130 10 15
§ 2.0 1.0,1.2 0 200 21 100 15 15
@ 2.3 1.0,1.2 0 220 23 120 15 20
3.2 41641 0 260 26 120 15 20




Placa Sarma Curent . . Sarma . .
. " Tensiune Viteza sudara . Gdz aramlds
diametrii de sudare de baza prelungire
(mm) (mm) (A) v) (cm/min) (mm) (L/min)
ag 1.6 0.8,0.9 60-80 16-17 40-50 10 10
0g
g % 2.3 0.8,0.9 80-100 19-20 40-55 10 10-15
Q
g 3.2 1.0,1.2 120-160 20-22 35-45 10-15 10-15
45 1.0,1.2 150-180 21-23 30-40 10-15 20-25
Placa Sarma Unghuil Curent Tensiune Viteza Sarma Debutil
diametrii de sudare | de sudare de baza sudara prelungire de gaz
(mm) (mm) (°) (A) (V) (cm/min) (mm) (L/min)
I = 1.0 0.8,0.9 450 70--80 17--18 50--60 10 10--15
Q o]
g‘ & 1.2 0.9,1.0 450 85--90 18--19 50--60 10 10--15
@
& o 1.6 1.0,1.2 450 100--110 19--20 50--60 10 10--15
0 G
-% g 2 1.0,1.2 450 115--125 19--20 50--60 10 10--15
= ]
§ ‘é 2.3 1.0,1.2 450 130--140 20--21 50--60 10 10--15
=]
% % 3.2 1.0.1.2 450 150--170 21--22 45--50 15 15--20
4.5 1.0.1.2 450 140--200 22--24 45--50 15 15--20
6 1.2 450 230--260 24--27 45--50 20 15--20
8.9 1.2,1.6 500 270--380 29--35 45--50 25 20--25
12 1.2,1.6 500 400 32--36 35--40 25 20--25
< 1.0 0.8,0.9 450 140 19--20 160 10 15
@
o 1.2 0.8,0.9 450 130--150 19--20 120 10 15
3
% 1.6 1.0.1.2 450 180 22--23 120 10 15--20
I3 2 41641 450 210 24 120 15 20
§ 23 41641 450 230 25 110 20 25
@ 32 41641 450 270 27 110 20 25
4.5 41641 500 290 30 80 20 25
6 41641 500 310 33 70 25 25
& s 0.8 0.8,0.9 100 60--70 16--17 40--45 10 10--15
Q o]
é‘ ot 1.2 0.8,0.9 300 80--90 18--19 45--50 10 10--15
I9)
& o3 1.6 0.8,0.9 300 90--100 19--20 45--50 10 10--15
o) S
s |3 0809 470 100130 20--21 45--50 10 10-15
Q @ 23
y é 1.0,1.2 470 120--150 20--21 45--50 10 10--15
3
% % 3.2 1.0,1.2 470 150--180 20--22 35--45 10--15 20--25
4.5 1.2 470 200--250 24--26 45--50 10--15 20--25
< 470 220 24 150 15 15
Q@
QN
o Q
3
8| 2332 12
Q 470 300 26 250 15 15
@




Masuri de precautie

Spatiul de lucru

1. Aparatul de sudare se va utiliza intr-o incdpere fard praf, fard gaze corozive, fard materiale inflamabile, cu
continut de umiditate de maxim 90%.

2. Se va evita sudareain aer liber, cu exceptia cazurilor in care operatiunea este efectuatd ferit de razele solare,
de ploaie, de cdldurd; temperatura spatiului de lucru trebuie sd fie infre -10°C si +40°C.

3. Aparatul se va amplasa la cel pufin 30 cm de perete.

4. Sudarea se va realiza intr-o incdpere bine aerisitd.!

Cerinte de securitate

Aparatul de sudare dispune de protectie fajd de supratensiune / fatd de valori prea mari ale curentului / fatd de
supra-incdlzire. Dacd survine orice eveniment mentionat anterior, aparatul se opreste in mod automat. Dar
utilizarea in exces dduneazd aparatului, astfel ¢ este recomandat s& respectati urmatoarele:

1. Ventilare. In timpul suddrii aparatul este parcurs de curenti mari, astfel cd ventilarea naturald nu este sufi-
cientd pentru rdcirea aparatului. Este necesar sd se asigure rdcirea corespunzatoare, astfel cd distanfa
dinfre aparat si orice obiect va fi de cel putin 30 cm. Pentru functionarea corespunzdtoare si durata de viafd
a aparatului este necesard o ventilare bund.

2. Nu este permis ca valoarea intensitdtii curentului de sudare s& depdseascd in mod permanent valoarea
maximd permisd. Supra-sarcina de curent scurteazd durata de viatd a aparatului sau poate conduce la
deteriorarea aparatului.

3. Este inferzis@ supratensiuneal Pentru respectarea valorilor tensiunii de alimentare, consultati tabelul de pa-
rametri de functionare. Aparatul de sudare compenseazd in mod automat tensiunea de alimentare, ceea ce
face posibild aflarea tensiunii in domeniul indicat. Dacd tensiunea de intrare depdseste valoarea indicatd,
componentele aparatului se vor deteriora.

4. Aparatul este necesar sd fie legat la pamént. In cazul in care aparatul functioneaza de la o refea legatd la
pdmant, standard, legarea la pdmant a aparatului este asiguratd in mod automat. Dacd aparatul este utilizat
de la un generator de curent, in strdindtate, sau de la o refea de alimentare electricd necunoscutd, este ne-
cesard legarea sa la masa prin punctul de impdmantare existent pe acesta, pentru evitarea unor eventuale
electrocutari.

5. In timpul sudérii poate apdrea o intrerupere bruscd a functiondrii, atunci cand apare o suprasarcind, sau
dacd aparatul se supraincdlzeste. Intr-o asemenea situatie nu se va porni din nou aparatul, nu se va incerca
imediat continuarea lucrului, dar nici nu se va decupla comutatorul principal, Idsand ventilatorul incorporat
sd raceascd aparatul de sudare

Intretinerea

1.Inainte de orice operatie de intrefinere sau de reparatie, aparatul se va scoate de sub tensiune!
2. Se va verifica sa fie corespunzatoare legarea la pamant.

3. Se va verifica sd fie perfecte racordurile interioare de gaz si de curent si se vor regla, strnge dacd este
necesar; dacd se observa oxidare pe anumite piese, se va indepdrta cu hartie abrazivd, dupd care se va
conecta din nou conductorul respectiv.

4. Ferifi-va mainile, parul, pdrtile de vestimentatie largi de partile aparatului aflate sub tensiune, de conductoare,
de ventilator.

5. Indepdrtatiin mod regulat praful de pe aparat cu aer comprimat curat si uscat; unde fumul este prea mult iar
aerul este poluat aparatul se va curdta zilnic!

6. Presiunea din aparat va fi corespunzdatoare, pentru a evita deteriorarea componentelor acestuia.

7. Dacd in aparat patrunde apd, de exemplu cu ocazia unei ploi, aparatul se va usca in mod corespunzdtor si
se va verifica izolatia sa! Sudarea se va continua numai dacd toate verificarile au confirmat cd totul este in
ordine!

8. Dacd nu utilizati aparatul o perioadd indelungatd, depozitati-l in ambalajul original, infr-un loc uscat.
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CERTIFICAT DE CONFORMITATE
CERTIFICAT DE CALITATE

Furnizorul: IWELD Ltd.
2314 Haldsztelek
Strada Il. Rdkdczi Ferenc nr. 90/B
Tel: +36 24 532-625
Fax: +36 24 532-626

Produsul: MIG 251 DIGITAL
MIG 253 DIGITAL
MIG 320 DIGITAL
MIG/MMA functie dubld, IGBT tehnologia inverter
surse de alimentare de sudare compact

Standardele aplicate (1): EN ISO 12100:2011
EN 50199:1998 si EN 55011 2002/95/CE
EN 60974-10:2014/A1:2015 -05
EN 60974-1:2013

(1) Referire la legile, standardele si normativele aflate in vigoare la momentul actual.
Prevederile legale conexe cu produsul si cu utilizarea sa este necesar sa fie cunoscute,
aplicate si respectate.

Producatorul declard ca produsul definit mai sus corespunde tuturor standardelor indicate
mai sus li cerintelor fundamentale definite de Regulamentele UE 2004/108 / Ce si 2006/95 /
CE.

Serie de fabricatie:

q

'Oféyu ﬂ}
Director Executiv
Bodi Andrds

Haldsztelek, 14.12.2012

www.iweld.ro info@iweld.hu



IWEL D

RO . . Distribuitor:
Certificat de gara nhe IWELD KFT.
2314 Haldsztelek

Str. I.LRAkdczi Ferenc 90/B

Ungaria

Tel: +36 24 532-625

Fax: +36 24 532-626

Numdar:

tipul numdar de serie
necesare sunt garantate timp de 12 luni de la data de produse de cumpdrare, in conformitate cu legea. La trei ani dupd
expirarea garantiei oferim piese de aprovizionare.
La cumparaturi incercati produsul!

Completat de catre Vanzator:

Numele clientului:

Adresa:

Data de cumpdrare: An Luna Zi

Stampila si semndatura vanzatorului:

Sectiuni de garantie a perioadei de garantie

Data raportului:

Data incetdrii:

Descriere defect:

Noul termen de garantie:

Numele serviciului: Cod de locuri de munca:

An Luna Zi

semndtura
Data raportului:
Data incetdrii:
Descriere defect:
Noul termen de garantie:
Numele serviciului: Cod de locuri de munca:
An Luna Zi
semndtura
Atentie!

Garantia trebuie sa fie validate la timp de cumparare a biletului fabrica numarull Garantie numai pe aceeasi
zi, cu o facturd poartd numarul de eliberat este valabil pentru o fabrica, deci proiectul de lege sa-l pastratil



