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GENERAL SAFETY RULES
ATTENTION!

The equipment must only be used for the purpose it was designed for. Using it in any other way could result in
damage or injury. Only suitably trained and competent people could use the equipment. Operators should
consider the safety of other people.

1. Electrical Safety

A. The equipment should be installed by a qualified person and operated according to
current standards.

Itis the user’s responsibility to ensure that the equipment is connected to a suitable power supply. Consult
with your utility supplier if required.

B. Avoid using the equipment with the covers removed.
If earth grounding of the work piece is required, ground it directly with a separate cable.

C. Don't touch live electrical parts or parts that are electrically charged. Turn off all
equipment when it is not in use.

D. Check the cables (both primary supply and welding) regularly.
Do not use worn, damaged, undersized, or poorly jointed cables.

E. Wear the correct protective clothing, gloves, head and eye protection.
Insulate yourself from work and the ground by using dry insulating mats or covers big enough to prevent any
physical contact with the work grounds.

F. Never touch the electrode if you are in contact with the work ground, or another
electrode from a different machine.

G. Do not wrap cables around your body.

H. Additional safety precautions

1) When you are welding in electrically hazardous conditions, such as damp environments, wearing wet
clothing and metal structures. Try to avoid welding in cramped or restricted positions.

2) Ensure that the equipment is well maintained.

3) Repair or replace damaged or defective parts immediately. Carry out any regular maintenance in accordance
with the manufacturer's instructions.

2. Work Area

A. Locate the equipment in a well-ventilated position.

Ensure the welding zone is in a well-ventilated area. If this is not possible, provision should be made for
suitable fume extraction.

B. If ventilation is poor, wear an approved respirator.

Read and understand the Material Safety Data Sheets (MSDS) and the manufacturer's instructions for metals,
consumables, coatings, cleaners, and degreaser.

Do not weld in locations near any degreasing, cleaning, or spraying operations. Be aware that heat and rays
from the arc can react with vapor to form highly toxic and irritating gases. Do not breathe in the fumes.

C. Do not weld on coated metals.

The coatings on many metals can give off toxic fumes if welded. Don’t weld on coated metals unless the
coating is removed from the weld area, the area is well ventilated, and you are wearing an air-supplied
respirator.

3. Combustion and Radiation Safety
A . Wear approved safety glasses with side shields under your helmet.
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B. Never use broken or faulty welding helmets.
Wear an approved welding helmet fitted with a proper fitter lens to protect your face and eyes when welding
or watching.

C. Wear suitable protective, flame-resistant clothing.
Arc rays from the welding process produce intense, visible and invisible (ultraviolet and infrared) rays that can
burn the eyes and skin.

D. Check and be sure the area is free of inflammable material before carrying out any
welding.

The sparks and spatter from welding, hot work pieces, and hot equipment can cause fires and burns.
Welding on closed containers, such as tanks, drums, or pipes, can cause them to explode.

Accidental contact of electrodes with metal objects can cause arcs, explosions, overheating, or fire. Always
ensure there are adequate protective screens or barriers to protect others from flashes, glare and sparks from
the welding area.

E. Ensure that there are adequate warnings that welding or cutting is taking place.

4. Moving Parts Safety
A. When the machine is in operation, keep away from moving parts.
Moving parts, such as the fan, may cut fingers and hands and snag garments.

B. Always ensure machine covers and protective devices are in operation.

Protections and coverings may be removed for maintenance and controlled only by qualified personnel, after
first disconnecting the power supply cable.

Replace the coverings and protections and close all doors when the intervention is finished, and the
equipment hasn't started operation.

C. Take care to avoid getting fingers trapped when loading and feeding wire during
assembly and operation. When feeding wire, be careful to avoid pointing it at other people
or toward your body.

5. Fire and Explosion Safety
A. Avoid causing fires due to sparks and hot waste or molten metal.

B. Ensure that appropriate fire safety devices are available near the cutting and welding
area.

C. Remove all flammable and combustible materials from the cutting and welding zone and
surrounding areas.

Do not cut or weld fuel and lubricant containers, even if they are empty. These must be carefully cleaned
before they can be cut/welded.

D. Always allow the cut or welded material to cool before touching it or placing it in contact
with combustible or flammable material.

E. Do not work in atmospheres with high concentrations of combustible fumes, flammable
gases and dust.

F. Always check the work area half an hour after cutting to make sure that no fires have
begun.

6. Magnetic Fields Safety

A. The magnetic fields created by high currents may affect the operation of pacemakers or
electronically controlled medical equipment.
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B. Wearers of vital electronic equipment should consult their physician before beginning
any ARC welding, cutting, gouging or spot welding operations.

C. Do not go near welding equipment with any sensitive electronic equipment as the
magnetic fields may cause damage.

7. RF Declaration

Difficulties may arise in ensuring class A electromagnetic compatibility for systems installed in domestic
locations due to conducted and radiated emissions.

In the case of electromagnetic problems, it is the responsibility of the user to resolve the situation. It may be
necessary to shield the equipment and fit suitable filters on the main supply.

8. LF Declaration

Consult the data plate on the equipment for the power supply requirements.

Due to the elevated absorbance of the primary current from the power supply network, high-power systems
affect the quality of power provided by the network.

Consequently, connection restrictions or maximum impedance requirements permitted by the network at the
public network connection point must be applied to these systems.

In this case, the installer or user is responsible for ensuring the equipment can be connected, consulting the
electricity provider if necessary.

9. Materials Safety

1)The equipment is manufactured with materials that do not contain any toxic or poisonous materials
dangerous to the operator.

2)When the equipment is scrapped, it should be dismantled into separate components according to the type
of material. Do not dispose of the equipment with normal waste.

3)The European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment states that electrical
equipment that has reached its end of life must be collected separately and returned to an environmentally
compatible recycling facility.

10. Safety of Compressed Gas Cylinders and Regulators

A. All cylinders and pressure regulators used in welding operations should be handled with
care.

Never allow the electrode, electrode holder or any other electrically "hot" parts to touch a cylinder. Keep your
head and face away from the cylinder valve outlet when opening the cylinder valve.

B. Always secure the cylinder safely.

C. Never deface or alter any cylinder.
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1. PREFACE

1.1 General

Congratulations on choosing the MIG welding machine! When used correctly, our products can significantly
increase the productivity of your welding and provide years of economical service. This operating manual
contains important information on the use, maintenance and safety of our product. Please read the manual
carefully before using the equipment for the first time. For your safety and that of your working environment,
pay particular attention to the safety instructions in the manual.

The specifications presented in this manual are subject to change without prior notice

Important notes
Items in the manual that require particular attention to minimize damage and personal harm are
indicated with the “*NOTE" notation. Read these sections carefully and follow the instructions.

Disclaimer

While every effort has been made to ensure that the information contained in this guide is accurate and
complete, no liability can be accepted for any errors or omissions. We reserve the right to

change the specification of the product described at any time without prior noti

1.2 Introduction

This MIG welding machine power source is a MIG power source designed for demanding professional use in
steel. The power source has a control panel that allows ready control of the functions of the power source and
the wire feeder.

The MIG welding machine power source is an inverter-based MIG welding machine with an added MMA
function. The MIG function allows you to weld with flux-cored wires.

The MIG welding machine is an inverter power source that can provide MIG and MMA. Its IGBT power device
with a unique control mode provides excellent reliability with a high-duty cycle. The system has a closed-loop
feedback control and constant voltage output, which allows it to operate with a wide tolerance to mains
fluctuation, within +15%.

The machine also has a very stable welding current in MMA, excellent arc ignition, and can be used with a wide
variety of welding electrodes.

Features

® Innovative IGBT inverter technology
® MIG with flux-cored wire function

e | ED digital display

o Suitable for 0.8 to 1.0 mm wires

1.3 Technical Specifications

Parameters MIG-120

Rated Input Voltage (V) [220+15% 110+15%
Input Frequency (Hz) 50/60

Rated Power (KV.A) MMA:5

MIG:4

Rated Input Current (A) |MMA:43.4 @110V
MMA:21.7@220V
MIG:34.8@110V
MIG:17.4@220V
No-load Voltage (V) 60

Rated Output Current(A) [ MMA:20-120

MIG:36-120
Duty Cycle (%)@ 25 C |35
Power Factor 0.7
Efficiency (%) 85
Insulation Class F
Protection Class 1P21S
Welder Weight (Ibs) 1

Welder Size (inches) 12.9%6%6.5
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1.4 Overview of Machine 1

Front Panel Instruction

N
w

1. Overheated Led
2. Power Led

3. MMA Mode
4.0.8mm MIG Mode
5.1.0mm MIG Mode A
6. Mode Switch Buttom
7.Voltage Adjusting Knob
8. Current Adjusting Knob

2. INSTALLATION

2.1 Open the package.

Check the packaging for any signs of damage.
Carefully remove the machine and retain the packaging until the installation is complete.

2.2 Locate the machine in a suitable position and environment.
Place the machine on a secure level surface and ensure that there is adequate clearance around
the machine to ensure natural airflow. Take care to avoid moisture, dust, steam, oil or corrosive gases.

2.3 Ensure the correct power supply before connecting the machine.

Details of the machine requirements can be found on the data plate of the machine or in the technical
parameters shown in the manual. The equipment should be connected by a suitably qualified and competent
person. Always ensure the ground clamp is properly connected before using it. Never connect the machine to
the main supply if the panels are removed.

2.4 Ensure the correct output connections.

In general, when using MMA welding mode, the electrode holder should be connected to the positive
terminal, the ground clamp to the negative terminal and the clamp to the work piece.

When using MIG welding mode, the ground clamp should be connected to the positive terminal and the
clamp to the work piece.

MMA welding

Power Source
LJO Olos] Ol | A m A 5

oQaQ
—.ua

@ @
VOLTAGE CURRENT

MIG-120

Electrode Cable

Electrode Holder

Ground Clamp
>

Ground Cable
WORKPIECE

1. Connect the electrode holder to the "+" positive terminal on the front panel and tighten it clockwise.

2. Connect the ground clamp to the "-" negative terminal on the front panel, tighten it clockwise, then clamp
the ground clamp to the work piece.

3. Connect to power, turn on the machine and choose MMA welding mode.
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MIG welding

Power Source

Ground Cable

Welding Torch

Ground Clamp

Schematic diagram of weliding torch connection

Align the thread of the 1 line card with the machine line
card seat and rotate it in the 2 direction to tighten it to
protect the welding torch from bending too much to
avoid poor wire feeding

Install in order of 12345

Hold down the No.5 handle and rotate it in the
direction of the arrow to install the wire reel, turn it
A Notice inthe opposite directoin and apply pressure to it to
take the wire reel

& Notice ire o pevent he wekimg wie from loseing.
1. Install the flux core wire on the spindle adapter, as shown in the picture above.
2. Connect the MIG welding torch to the " — " negative terminal on the front panel and tighten it clockwise,
insert the power control plug and rotate it to the right to secure it, then connect the ground clamp to the "+"

terminal on the front panel and secure it by turning clockwise and clamping the ground clamp on the
workpiece.

3. Connect to power, turn on the machine, and choose the proper MIG welding mode.

Assembly of the face shield
1
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3. OPERATION

Before starting any welding activity, make sure you have suitable goggles and protective clothing. Take the
necessary steps to protect anyone within the area.

3.1 MMA Welding Mode

After connecting the welding leads as detailed, you will need to switch the power switch on the back panel to
"ON"

Select MMA by switching to the MMA welding mode. There is voltage output at both output terminals. Set the
amperage on the machine suitable for the electrode being used. Ensure the electrode’s polarity is correct. A
guide to the number of amperes required is given below.

Electrode Diameter(mm) | Welding Current(A) Electrode Diameter(mm) [ Welding Current(A)
1.0 20~60 3.2 108~148

1.6 40~84 4.0 140~180

2.0 60~100 5.0 180~220

2.5 80~120

3.2 MIG Welding Mode

Switch the welding mode to 0.8mm flux core or 1.0mm flux core welding mode based on the wire you were
using.

Adjust the "Voltage Knob" on the front panel to get the proper welding voltage. We will suggest starting with
50% if you are a beginner.

The "Current Knob" is used to adjust the wire feed and is recommended for beginners starting at 30%. Operate
the torch trigger and you can start welding.

Set the welding current after the above preparation. The short-circuit transmission is mainly suitable for flux
diameters of 0.8 or 1.0 mm electrode wires. Set the welding current according to the table below.

Wire Diameter(mm) Welding Current Range(A) | Optimal Current(A)
0.8 50~120 70~100

1.0 70~180 80~120

1.2 80~350 100~200

1) Selecting welding speed

The welding quality and productivity should be taken into consideration when selecting the welding speed. In
the event that the welding speed increases, it weakens the protection effect and quickens the cooling. As a
consequence, it is not good for weld bead shaping. In the event that the speed is too slow, the workpiece will
be burned through, and a good weld bead will be unavailable. In practical operation, the welding speed
should not exceed 50 cm/min.

2) Selecting the stick-out

The increase in stick-out can improve productivity, but too long a stick-out may lead to excessive spatter, wire
breaking and unstable welding. Generally, the stick-out should be 10 times the diameter of the welding wire.

4. PACKAGE LIST

Main Machine X 1 2m 14AK Welding Torch x1
1.2m 5AWG Wire with 200A Ground Clamp x1 0.5kg 0.8mm Welding Wirex1
1.8m 5AWG Wire with 200A Electrode Holder x1 Protective Mask x1

Wire Brushx1 Welding Rod x1

Welding Nozzle x1 User Manual x1
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5. TROUBLESHOOTING
In the event of a failure of the machine, contact an authorized service agent. The following operation requires
sufficient professional knowledge on electric aspects and comprehensive safety knowledge. Make sure the

input cable of the machine is disconnected from the electricity supply and wait for 5 minutes before removing

the machine covers. Before taking your unit for servicing, check the list below.

Solutions of malfunction

A. The LED is on due to overheating.

1. Check the welding current and welding time. Refer to the manual and follow the specifications.

2. Check fan operation while welding. If the fan does not work and the power supply is normal, check the fan; if
the power supply is abnormal, check the power connection cable.

3. Replace the thermal switch if it is damaged or malfunctioning.

B. LED off, no output current.

1. Check if the fan is working. If the fan isn't working, power is not present. Check all fuses, cables and supply
switches.

2.If the fan is working, the PCB inside the machine may be defective.

C. The wire feeder feeds wire when operating the torch trigger, but there is no output
current, and the protection LED is off.

1. Check if the ground clamp is properly connected or intact. (Page 9-10)

2. Check if the quick plug is connected to the correct terminals.

3. Check if the welding torch is damaged.

4.The PCB inside the machine may be defective.

D. Welding can be carried out when pushing the torch trigger, but the voltage
cannot be adjusted.

1. Check if the voltage feedback wire inside the machine is intact.

2.The PCB inside the machine may be defective.

E. The welding current is unstable.

1. Check if the pressure arm on the wire feeder is locked properly.

2. Check if the wire feeding wheel matches the wire size (0.8mm-1.0mm).

3. Check if the contact tip of the welding torch is stuck or worn. If so, replace it with a new one.

4. Check if the welding wire is badly bent or stuck. If so, cut off the bent wire and reset the wire feeder.
5. Check if the quick plug is loose.

*We highly value our customers’ opinions. If you have any problems with our MIG-120 MIG
MG Welder, please contact us on Amazon or visit our website.

6. MAINTENANCE

The utilization level of the power source and its working environment should be taken into consideration in
planning the frequency of maintenance for the machine. Proper use and preventive maintenance guarantee
the trouble-free use of the equipment. This avoids interruptions in use and increases the productivity of the
machine.

6.1 Cables

Check the condition of welding cables and power cords daily. Do not use damaged cables. Ensure that all
extension cables used in the mains connection are in proper condition and comply with relevant regulations.
*NOTE: The power cords must be repaired and installed only by authorized electrical contractors and installers.

6.2 Power Supply

Before cleaning the interior of the machine, you need to remove the machine casing by unscrewing the
mounting screws at the top and sides of the machine.

*NOTE: To prevent damage, wait approximately two minutes after disconnecting the power cable before
removing the machine's casing. Perform the following cleaning and maintenance at least every six months:
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1. Clean the interior of the machine and the fan grill's net of any dust and stains, for example, with a soft brush
and vacuum cleaner.
® Do not use high-pressure air. The stain may become compressed into the grooves of the coolers.
® Do not use a pressure-washing device.
2. Check the electrical connections of the machine. Clean any oxidized connections, and tighten the loosened
ones.
o Check for the right tension before you start repairing the connections.
*NOTE: Remember that the machine must be repaired only by authorized electrical contractors or installers.

6.3 Regular Maintenance

Authorized service agents perform regular maintenance by agreement. Tasks included in regular maintenance:
Cleaning of equipment;

Inspection and maintenance of the welding gun;

Checking of connectors, switches, and control knobs;

Checking of electrical connections;

Checking of the mains cable and plug;

Replacement of damaged or worn parts;

Calibration testing, with adjustments to the functions and operational values of the machine if necessary.

7. COMPLIANCE STATEMENT

c € This product is in compliance with the standards of the European Community.

‘o This symbol indicates that the product is capable of being recycled.

conditions: (1) this device may not cause harmful interference, and (2) this device must accept any

F@ This device complies with Part 15 of the FCC Rules Operation is subjected to the following two
interference received, including interference that may cause undesired operation.

The UL Mark indicates that UL has tested representative samples of the product and found it to be
“I_ compliant with the applicable standard or other requirements with respect to its potential risk of

® . .
fire, electric shock and mechanical hazards.

This product complies with the Restriction of Hazardous Substances in Electrical and Electronic
ROH S Equipment (RoHS) EU rules restricting the use of hazardous substances in electrical and electronic
equipment to protect the environment and public health.
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ALLGEMEINE SICHERHEITSREGELN
ACHTUNG!

Das Gerat darf nur fir den Zweck verwendet werden, flir den es konstruiert wurde. Jede andere Verwendung
kann zu Schaden oder Verletzungen fihren. Nur entsprechend ausgebildete und kompetente Personen dirfen
das Gerét benutzen. Die Bediener sollten die Sicherheit anderer Personen beriicksichtigen.

1. Elektrische Sicherheit

A. Das Gerat sollte von einer qualifizierten Person installiert und geméan den geltenden
Normen betrieben werden.

It is the user’s responsibility to ensure that the equipment is connected to a suitable power supply. Consult
with your utility supplier if required.

B. Vermeiden Sie die Verwendung des Gerats mit abgenommenen Abdeckungen.
Wenn eine Erdung des Werkstticks erforderlich ist, erden Sie es direkt mit einem separaten Kabel.

C. Beriihren Sie keine stromfiihrenden oder elektrisch geladenen Teile. Schalten Sie alle
Gerate aus, wenn sie nicht in Gebrauch sin

D. Uberpriifen Sie die Kabel (sowohl die Primérversorgung als auch die SchweiRBkabel)
regelmaRig.
Verwenden Sie keine abgenutzten, beschadigten, unterdimensionierten oder schlecht angeschlossenen Kabel.

E. Tragen Sie die richtige Schutzkleidung, Handschuhe, Kopf- und Augenschutz.
Isolieren Sie sich von der Arbeit und dem Boden, indem Sie trockene Isoliermatten oder Abdeckungen
verwenden, die grof3 genug sind, um jeglichen physischen Kontakt mit dem Arbeitsboden zu verhindern.

F. Beriihren Sie niemals die Elektrode, wenn Sie in Kontakt mit dem Arbeitsboden oder einer
anderen Elektrode einer anderen Maschine sind.

G. Wickeln Sie die Kabel nicht um Ihren Korper.

H. Zusétzliche Sicherheitsvorkehrungen

1) Wenn Sie unter elektrisch gefahrlichen Bedingungen schweif3en, z. in feuchter Umgebung, mit nasser Kleidung
und in Metallkonstruktionen. Versuchen Sie, das Schwei3en in beengten oder eingeschrankten Positionen.

2) Sorgen Sie dafiir, dass die Ausriistung gut gewartet wird.

3) Reparieren oder ersetzen Sie beschadigte oder defekte Teile sofort. Fiihren Sie alle regelmé@Rigen Wartungsarbe-
iten gemaR den Anweisungen des Herstellers durch.

2. Arbeitsbereich

A. Stellen Sie die Ausriistung an einem gut beliifteten Ort auf.

Stellen Sie sicher, dass sich der Schweil3bereich in einem gut bellifteten Bereich befindet. Wenn dies nicht
maoglich ist, sollte eine geeignete Absaugung der Dampfe vorgesehen werden.

B. Bei schlechter Beliiftung ist ein zugelassenes Atemschutzgerat zu tragen.

Lesen und verstehen Sie die Sicherheitsdatenblatter (MSDS) und die Anweisungen des Herstellers fiir Metalle,
Verbrauchsmaterialien, Beschichtungen, Reinigungsmittel und Entfettungsmittel.

SchweiBen Sie nicht in der Ndhe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Spriihvorgangen. Beachten Sie, dass Hitze
und Strahlen des Lichtbogens mit Dampfen reagieren und hochgiftige und reizende Gase bilden kdnnen.
Atmen Sie die Dampfe nicht ein.

C. SchweiRen Sie nicht auf beschichteten Metallen.

Die Beschichtungen vieler Metalle kdnnen beim Schweillen giftige Dampfe freisetzen. Schweilen Sie nicht auf
beschichteten Metallen, es sei denn, die Beschichtung ist vom Schweibereich entfernt, der Bereich ist gut
beluftet und Sie tragen ein Atemschutzgerat mit Luftversorgung.

3. Sicherheit Bei Verbrennung UND Strahlung
A. Tragen Sie eine zugelassene Schutzbrille mit Seitenschutz unter Ihrem Helm.
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B. Verwenden Sie niemals einen kaputten oder defekten SchweiRerhelm.
Tragen Sie einen zugelassenen Schweil3erhelm mit einer passenden Scheibe, um Ihr Gesicht und Ihre Augen
beim Schweif3en oder Beobachten zu schiitzen.

C. Tragen Sie geeignete, flammhemmende Schutzkleidung.
Der beim Schweif3en entstehende Lichtbogen erzeugt intensive, sichtbare und unsichtbare (ultraviolette und
infrarote) Strahlen, die Augen und Haut verbrennen konnen.

D. Vergewissern Sie sich, dass der Bereich frei von brennbarem Material ist, bevor Sie mit
dem Schwei3en beginnen.

Die beim Schwei3en entstehenden Funken und Spritzer, heile Werkstlicke und heif3e Gerdte kénnen Brande
und Verbrennungen verursachen.

Das Schweif3en an geschlossenen Behdltern, wie Tanks, Fassern oder Rohren, kann zu deren Explosion fiihren.
Versehentlicher Kontakt von Elektroden mit Metallgegenstanden kann zu Lichtbégen, Explosionen, Uberhitzu-
ng oder Feuer fiihren. Sorgen Sie immer fiir ausreichende Schutzschirme oder Barrieren, um andere vor
Blitzen, Blendung und Funken aus dem Schwei3bereich zu schiitzen.

E. Stellen Sie sicher, dass es ausreichende Warnhinweise gibt, dass geschweif3t oder
geschnitten wird.

4. Sicherheit von Beweglichen Teilen
A. Halten Sie sich von beweglichen Teilen fern, wenn die Maschine in Betrieb ist.
Bewegliche Teile, wie z. B. das Gebldse, konnen Finger und Hande einschneiden und Kleidungsstticke verletzen.

B. Vergewissern Sie sich immer, dass die Abdeckungen und Schutzvorrichtungen der
Maschine in Betrieb sind.

Schutzvorrichtungen und Abdeckungen diirfen zu Wartungszwecken nur von qualifiziertem Personal entfernt
und kontrolliert werden, nachdem zuvor das Stromversorgungskabel abgezogen wurde.

Bringen Sie die Abdeckungen und Schutzvorrichtungen wieder an und schlie3en Sie alle Tiren, wenn der
Eingriff beendet ist und das Gerat noch nicht in Betrieb genommen wurde.

C. Achten Sie darauf, dass Sie sich beim Einlegen und Zufiihren des Kabels wéahrend der
Montage und des Betriebs nicht die Finger einklemmen. Achten Sie darauf, dass das Kabel
nicht auf andere Personen oder auf Ihren Korper gerichtet ist, wenn Sie es einfiihren.

5. Brand- UND Explosionsschutz
A. Vermeiden Sie die Entstehung von Branden durch Funken und heiRe Abfélle oder
geschmolzenes Metall.

B. Stellen Sie sicher, dass in der Ndhe des Schneid- und SchweiRbereichs geeignete Brand-
schutzvorrichtungen vorhanden sind.

C. Entfernen Sie alle entziindlichen und brennbaren Materialien aus dem Schneid- und
SchweiRbereich und den umliegenden Bereichen.

Schneiden oder schweif3en Sie keine Kraftstoff- und Schmiermittelbehalter, auch wenn sie leer sind. Diese
miissen sorgfaltig gereinigt werden, bevor sie geschnitten/geschweif3t werden kdnnen.

D. Lassen Sie das geschnittene oder geschwei3te Material immer abkiihlen, bevor Sie es
beriihren oder mit brennbarem oder entflammbarem Material in Kontakt bringen.

E. Arbeiten Sie nicht in Umgebungen mit hohen Konzentrationen von brennbaren Dampfen,
entziindlichen Gasen und Staub.

F. Uberpriifen Sie den Arbeitsbereich immer eine halbe Stunde nach dem Schneiden, um
sicherzustellen, dass kein Feuer ausgebrochen ist.

6. Magnetische Felder Sicherheit
A. Die durch hohe Strome erzeugten Magnetfelder konnen den Betrieb von Herzschritt-
machern oder elektronisch gesteuerten medizinischen Geraten beeintrachtigen.

-12-
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B. Trager lebenswichtiger elektronischer Geréate sollten ihren Arzt konsultieren, bevor sie
mit ARC-SchweiBen, Schneiden, Fugenhobeln oder Punktschweien beginnen.

C. Gehen Sie nicht in die Ndhe von SchweiRgerdten mit empfindlichen elektronischen
Geraten, da die Magnetfelder Schaden verursachen kénnen.

7. RF Erklarung

Bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit der Klasse A fuir Systeme, die in Wohnrdumen
installiert werden, kénnen aufgrund von leitungsgebundenen und gestrahlten Emissionen Schwierigkeiten
auftreten.

Im Falle von elektromagnetischen Problemen liegt es in der Verantwortung des Benutzers, die Situation zu
I6sen. Es kann erforderlich sein, das Gerat abzuschirmen und geeignete Filter in die Hauptstromversorgung
einzubauen.

8. LF Erklérung

Die Anforderungen an die Stromversorgung sind dem Typenschild des Gerats zu entnehmen.

Aufgrund der erhohten Absorption des Primarstroms aus dem Stromversorgungsnetz beeintrachtigen
Systeme mit hoher Leistung die Qualitdt der vom Netz gelieferten Leistung.

Daher mussen fiir diese Anlagen Anschlussbeschrankungen oder maximale Impedanzanforderungen gelten,
die das Netz am Anschlusspunkt des 6ffentlichen Netzes zuldsst.

In diesem Fall ist der Installateur oder Benutzer dafiir verantwortlich, dass die Anlage angeschlossen werden
kann, und muss gegebenenfalls den Stromversorger konsultieren.

9. Materialien Sicherheit

1) Das Gerat wurde aus Materialien hergestellt, die keine giftigen oder fiir den Benutzer gefahrlichen Stoffe
enthalten.

2) Wenn das Gerét verschrottet wird, sollte es in seine einzelnen Bestandteile zerlegt werden, je nach Art des
Materials. Das Geréat darf nicht mit dem normalen Abfall entsorgt werden.

3) Die europadische Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte besagt, dass Elektrogerate, die
das Ende ihrer Lebensdauer erreicht haben, getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden missen.

10. Sicherheit von Druckgasflaschen UND Druckreglern

A. Alle beim SchweiBen verwendeten Gasflaschen und Druckregler miissen mit Vorsicht
behandelt werden.

Lassen Sie niemals die Elektrode, den Elektrodenhalter oder andere elektrisch "heiBe" Teile mit einer Flasche in
Beriihrung kommen. Halten Sie beim Offnen des Flaschenventils Ihren Kopf und Ihr Gesicht vom Auslass der
Flasche fern.

B. Sichern Sie die Flasche immer sicher.

C. Verunstalten oder verandern Sie niemals eine Flasche.

13-
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1. VORWORT

1.1 Allgemeines

Herzlichen Gliickwunsch, dass Sie sich fiir ein MIG-Schweigerdt entschieden haben! Bei richtiger Anwendung
konnen unsere Produkte die Produktivitat Ihrer Schweiarbeiten erheblich steigern und Ihnen tber Jahre
hinweg wirtschaftliche Dienste leisten. Diese Betriebsanleitung enthalt wichtige Informationen Giber den
Gebrauch, die Wartung und die Sicherheit unseres Produktes. Bitte lesen Sie die Anleitung vor der ersten
Benutzung des Geréts sorgfaltig durch. Beachten Sie zu lhrer Sicherheit und der lhrer Arbeitsumgebung
insbesondere die Sicherheitshinweise in der Anleitung.

Die in diesem Handbuch aufgefiihrten Spezifikationen kénnen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.

Wichtige Hinweise

Punkte in diesem Handbuch, die besondere Aufmerksamkeit erfordern, um Schaden und Personenschaden zu
minimieren, sind sind mit dem Vermerk "*HINWEIS" gekennzeichnet. Lesen Sie diese Abschnitte sorgfaltig
durch und befolgen Sie die Anweisungen.

Haftungsausschluss

Obwohl alle Anstrengungen unternommen wurden, um sicherzustellen, dass die in diesem Handbuch
enthaltenen Informationen korrekt und vollstandig sind, kann fiir etwaige Fehler oder Auslassungen keine
Haftung Gbernommen werden. Wir behalten uns das Recht vor

Wir behalten uns das Recht vor, die Spezifikationen des beschriebenen Produkts jederzeit und ohne vorherige
Ankiindigung zu dndern.

1.2 Einleitung

Diese MIG-SchweiBmaschine ist eine MIG-Stromquelle, die fiir den anspruchsvollen professionellen Einsatz im
Stahlbereich konzipiert wurde. Die Stromquelle ist mit einem Bedienfeld ausgestattet, das eine einfache
Steuerung der Funktionen der Stromquelle und des Drahtvorschubs ermdglicht.

Die MIG-Schweil3stromquelle ist eine MIG-SchweilBmaschine auf Inverterbasis mit einer zusatzlichen MMA-Funk-
tion. Die MIG-Funktion ermdglicht das Schweien mit Filldréahten.

Die MIG-Schweil3maschine ist eine Inverter-Stromquelle, die MIG und MMA liefern kann. Das IGBT-Leistungsgerat
mit einem einzigartigen Regelungsmodus bietet eine hervorragende Zuverldssigkeit mit hoher Einschaltdauer.
Das System verfiigt Giber einen geschlossenen Regelkreis und eine konstante Ausgangsspannung, wodurch es
mit einer groBen Toleranz gegentiber Netzschwankungen innerhalb von +£15 % arbeiten kann.

Die Maschine hat auBerdem einen sehr stabilen Schwei3strom im MMA-Bereich, eine hervorragende Lichtbo-
genziindung und kann mit einer Vielzahl von Schweielektroden verwendet werden.

Merkmale

® |nnovative IGBT-Inverter-Technologie
® MIG mit Filldrahtfunktion

® | ED digitale Anzeige

e Suitable fuir Drahte von 0,8 bis 1,0 mm

1.3 Technische Daten

Parameter MIG-120

Nenn-Eingang Spannung (V) |220£15% 110+£15%

Eingang Frequenz (Hz) 50/60

Nennleistung (KV.A) MMA:5
MIG:4

Nennwert Eingang MMA:43.4 @110V

Strom(A) MMA:21.7@220V
MIG:34.8@110V
MIG:17.4@220V

Leerlauf Spannung (V) 60

Nennleistung Strom(A) MMA:20-120
MIG:36-120

Einschaltdauer (%)@ 25 C 35

Leistungsfaktor 0.7

Wirkungsgrad (%) 85

Isolations klasse F

Schutz klasse IP21S

Schweil3er Gewicht (lbs) 11

Schweigerat GroBe (Zoll) 12.9%6%6.5 = 1 5'
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1.4 UBerblick iiBer Die Maschine 1
Anleitung fur die Frontplatte

N
w

1. Uberhitzte Led

2. Strom-Led

3. MMA-Modus

4.0,8 mm MIG-Modus
5.1,0 mm MIG-Modus

6. Modus-Schalttaste

7. Spannungseinstellknopf
8. Stromeinstellknopf

2. INSTALLATION

2.1 Offnen Sie die Verpackung.
Uberpriifen Sie die Verpackung auf Anzeichen von Beschidigungen.

Nehmen Sie das Gerat vorsichtig heraus und bewahren Sie die Verpackung auf, bis die Installation
abgeschlossen ist.

2.2 Stellen Sie das Gerat in einer geeigneten Position und Umgebung auf.

Stellen Sie das Gerat auf eine sichere, ebene Flache und achten Sie darauf, dass um das Gerat herum ein
ausreichender Freiraum um das Gerat herum, um eine natirliche Luftzirkulation zu gewahrleisten. Achten Sie
darauf, dass Feuchtigkeit, Staub, Dampf, Ol oder korrosive Gase.

2.3 Stellen Sie vor dem Anschluss der Maschine die korrekte Stromversorgung sicher.
Einzelheiten zu den Anforderungen der Maschine finden Sie auf dem Typenschild der Maschine oder in den
technischen Parametern im Handbuch. Das Gerét sollte von einer entsprechend qualifizierten und kompetent-
en Person angeschlossen werden. Vergewissern Sie sich immer, dass die Erdungsklemme richtig angeschlos-
sen ist, bevor Sie das Gerat benutzen. SchlieBen Sie das Gerat niemals an das Stromnetz an, wenn die
Verkleidungen entfernt sind.

2.4 Achten Sie auf die richtigen Ausgangsanschlisse.

Im Allgemeinen sollte beim MMA-Schweif3en der Elektrodenhalter an die positive Klemme, die Masseklemme
an die negative Klemme und die Klemme an das Werkstiick angeschlossen werden.

Beim MIG-Schweif3en sollte die Masseklemme an den Pluspol und die Klemme an das Werkstiick angeschlos-
sen werden.

MMA schweiRen

Stromquelle

EJO O] O] | & m & &

|:||_| | dmm MvA
OooE® }

(|
I

Q

iy,
@ E )
VOLTAGE CURRENT

MIG-120

yoiliny,

- +
Elektrodenkabel
Erdungsklemme
>

Erdungskabel

Elektrodenhalterung

ARBEITSWERKSTUCK

1. SchlieBen Sie den Elektrodenhalter an den Pluspol "+" auf der Frontplatte an und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest.

2. SchlieBen Sie die Masseklemme an den Minuspol "-" auf der Vorderseite an, ziehen Sie sie im Uhrzeigersinn
fest und klemmen Sie dann die Masseklemme an das Werkstuck.

3. Schliefen Sie das Gerat an die Stromversorgung an, schalten Sie es ein und wahlen Sie den MMA-Schweil3-
modus.
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MIG schweiRen

Stromquelle

I~
CURRENT

+
<> SchweiBbrenner

Erdungskabel

MIG-120

Erdungsklemme

des Schweil eranschlusse:

Schematische D:

Richten Sie das Gewinde der 1-Leitungskarte auf den Sitz
der Maschinenleitungskarte aus und drehen Sie es in
Richtung 2, um es festzuziehen, damit sich der
SchweiBbrenner nicht zu sehr durchbiegt und der Draht
nicht schlecht gefiihrt wird.

In der Reihenfolge von 12345
einbauen

Halten Sie den Griff Nr. 5 gedriickt und drehen Sie
ihn in Pfeilrichtung, um die Drahtspule zu

. . installieren, drehen Sie ihn in die entgegengesetzte
AHINWeIS gy g und tben Sie Druck aus, um die

Installationsschema fiir SchweiBdraht und Drahtvorschub Drahtspule zu entfernen.

i . Nach dem Schneiden des SchweiBdrahtes die Drahtspule
A Hinweis einklemmen, damit sich der SchweiBdraht nicht lockert.

1. Installieren Sie den ux-Kerndraht auf dem Spindeladapter, wie in der Abbildung oben gezeigt.

2. SchlieBen Sie den MIG-Schwei3brenner an den Minuspol "-" an der Vorderseite an und ziehen Sie ihn im
Uhrzeigersinn fest, stecken Sie den Stromkontrollstecker ein und drehen Sie ihn nach rechts, um ihn zu sichern,
schlieBen Sie dann die Erdungsklemme an den Pluspol "+" an der Vorderseite an und sichern Sie sie durch
Drehen im Uhrzeigersinn und Festklemmen der Erdungsklemme am Werksttick.

3. Schlieen Sie das Gerat an die Stromversorgung an, schalten Sie es ein und wahlen Sie den richtigen
MIG-SchweilBmodus.

Befestigen des Gesichtsschutzes
1
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3. BETRIEB

Vergewissern Sie sich vor Beginn der SchweiBarbeiten, dass Sie eine geeignete Schutzbrille und Schutzklei-
dung tragen. Ergreifen Sie die erforderlichen MaBnahmen, um alle Personen in diesem Bereich zu schiitzen.

3.1 MMA-Schweifmodus

Nachdem Sie die Schweif3kabel wie beschrieben angeschlossen haben, missen Sie den Netzschalter auf der
Riickseite des Gerats auf "ON" stellen.

Wahlen Sie MMA, indem Sie in den MMA-Schweimodus wechseln. An beiden Ausgangsklemmen liegt eine
Spannung an. Stellen Sie an der Maschine die fiir die verwendete Elektrode geeignete Stromstéarke ein. Achten
Sie auf die richtige Polaritét der Elektrode. Nachstehend finden Sie einen Anhaltspunkt fiir die erforderliche

Amperezahl.
Elektroden- Schweil3strom (A) Elektroden- Schweifstrom (A)
Durchmesser (mm) Durchmesser (mm)
1.0 20~60 3.2 108~148
1.6 40~84 4.0 140~180
2.0 60~100 5.0 180~220
2.5 80~120

3.2 MIG-SchweiBmodus

Schalten Sie den SchweiBmodus auf 0,8 mm Flussmittelkern oder 1,0 mm Flussmittelkern um, je nachdem,
welchen Draht Sie verwendet haben.

Stellen Sie den "Spannungsregler" an der Vorderseite des Gerats ein, um die richtige Schwei3spannung
einzustellen. Wir schlagen vor, mit 50% zu beginnen, wenn Sie ein Anfanger sind.

Der "Stromregler" dient zum Einstellen des Drahtvorschubs und wird Anfangern empfohlen, mit 30% zu
beginnen. Betatigen Sie den Brennerausldser und Sie kdnnen mit dem Schweil3en beginnen.

Stellen Sie den Schwei3strom nach den oben beschriebenen Vorbereitungen ein. Die Kurzschlussiibertragung
ist hauptsdchlich fiir Elektrodendrahte mit einem Durchmesser von 0,8 oder 1,0 mm geeignet. Stellen Sie den
Schweil3strom gemaB der nachstehenden Tabelle ein.

Drahtdurchmesser (mm) Schweil3strombereich (A) Optimaler Strom (A)
0.8 50~120 70~100

1.0 70~180 80~120

1.2 80~350 100~200

1) Auswahl der SchweiBgeschwindigkeit

Bei der Wahl der Schwei3geschwindigkeit sollten die Schwei3qualitdt und die Produktivitat berticksichtigt
werden. Erhéht man die Schweil3geschwindigkeit, so wird die Schutzwirkung abgeschwacht und die
Abkuihlung beschleunigt. Das hat zur Folge, dass sich die Schweiraupe nicht gut formen lasst. Ist die
Geschwindigkeit zu langsam, wird das Werkstlick durchgeschmort und es lasst sich keine gute Schweif3raupe
erzeugen. In der Praxis sollte die Schwei3geschwindigkeit 50 cm/min nicht iberschreiten.

2) Auswahl des Stick-Outs

Eine Erh6hung des Stick-Out kann die Produktivitat verbessern, aber ein zu langer Stick-Out kann zu
UbermaBigen Spritzern, Drahtbruch und instabilen Schweiungen fihren. Im Allgemeinen sollte der Stick-Out
das 10-fache des Durchmessers des Schwei3drahtes betragen.

4. PAKETLISTE

Hauptmaschine x 1

1,2 m 5AWG-Draht mit 200 A Erdungsklemme x1
1,8m 5AWG-Draht mit 200A Schweif3griffklemme X1

2m 14AK-Schweil3brenner x1
0.5kg 0.8mm Schweissdrahtx1
Schutzmaske x1

Stahlbirstex1

Schweildraht x1

Duse x1

Benutzerhandbuch x1

-18-
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5. FEHLERSUCHE

Bei einer Stérung der Maschine wenden Sie sich bitte an einen autorisierten Kundendienst. Die folgenden
Arbeiten erfordern ausreichende Fachkenntnisse tiber elektrische Aspekte und umfassende Sicherheitskennt-
nisse. Vergewissern Sie sich, dass das Eingangskabel der Maschine von der Stromversorgung getrennt ist und
warten Sie 5 Minuten, bevor Sie die Abdeckungen der Maschine entfernen. Bevor Sie Ihr Gerat zur Wartung
bringen, sollten Sie die nachstehende Liste prifen.

Lésungen fur Fehlfunktionen _

A. Die LED leuchtet aufgrund von Uberhitzung.

1. Uberpriifen Sie den Schweistrom und die Schweifzeit. Schlagen Sie im Handbuch nach und beachten Sie
die Spezifikationen.

2. Priifen Sie den Lifterbetrieb wahrend des Schweif3ens. Wenn das Geblése nicht funktioniert und die
Stromversorgung normal ist, liberprifen Sie das Gebldse; wenn die Stromversorgung anormal ist, Uberprifen
Sie das Stromanschlusskabel.

3. Tauschen Sie den Thermoschalter aus, wenn er beschadigt ist oder nicht richtig funktioniert.

B. LED aus, kein Ausgangsstrom.

1. Priifen Sie, ob der Lufter funktioniert. Wenn der Liifter nicht arbeitet, ist kein Strom vorhanden. Priifen Sie
alle Sicherungen, Kabel und Versorgungsschalter.

2.Wenn das Gebldse funktioniert, ist moglicherweise die Leiterplatte im Inneren des Geréts defekt.

C. Bei Betatigung des Brennerabzugs wird Draht zugefiihrt, aber es flieRt kein
Ausgangsstrom, und die Schutz-LED ist aus.

1. Priifen Sie, ob die Erdungsklemme richtig angeschlossen oder intakt ist. (Seite 9-10)

2. Priifen Sie, ob der Schnellstecker an die richtigen Klemmen angeschlossen ist.

3. Prifen Sie, ob der Schweil3brenner beschédigt ist.

4. Die Platine im Inneren der Maschine konnte defekt sein.

D. Beim Driicken des Brennerschalters kann geschwei3t werden, aber die Spannung kann
nicht eingestellt werden.

1. Priifen Sie, ob das Spannungsriickfiihrungskabel im Inneren des Geréts intakt ist.

2. Die Leiterplatte im Inneren des Geréts ist moglicherweise defekt.

E. Der SchweiBstrom ist unstabil.

1. Priifen Sie, ob der Druckarm des Drahtvorschubs richtig verriegelt ist.

2. Prifen Sie, ob das Drahtvorschubrad zur DrahtgréRe passt (0,8mm-1,0mm).

3. Priifen Sie, ob die Kontaktspitze des Schwei3brenners festsitzt oder abgenutzt ist. Wenn ja, ersetzen Sie sie
durch eine neue.

4. Priifen Sie, ob der Schweil3draht stark verbogen ist oder festsitzt. Wenn ja, schneiden Sie den verbogenen
Draht ab und setzen Sie den Drahtvorschub zurtick.

5. Priifen Sie, ob der Schnellverschluss locker ist.

*Wenn Sie irgendwelche Probleme mit unserem MIG-120 MIG SchweiBBgerat haben, kontak-
tieren Sie uns bitte auf Amazon oder besuchen Sie unsere Website.

6. WARTUNG

Der Nutzungsgrad der Stromquelle und die Arbeitsumgebung sollten bei der Planung der Haufigkeit der
Wartung der Maschine berlicksichtigt werden. Eine ordnungsgemafe Verwendung und vorbeugende
Wartung garantieren einen stérungsfreien Betrieb der Ausriistung. Dadurch werden Betriebsunterbrechungen
vermieden und die Produktivitat der Maschine erhoht.

6.1 Verkabelung

Uberpriifen Sie taglich den Zustand der Schweif3- und Netzkabel. Verwenden Sie keine beschédigten Kabel.
Vergewissern Sie sich, dass alle fiir den Netzanschluss verwendeten Verlangerungskabel in einwandfreiem
Zustand sind und den einschldgigen Vorschriften entsprechen.

*HINWEIS:Die Stromkabel diirfen nur von autorisierten Elektroinstallateuren repariert und installiert werden.
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6.2 Stromzufuhr

Bevor Sie das Innere des Geréts reinigen, missen Sie das Gehause des Gerats abnehmen, indem Sie die
Befestigungsschrauben an der Oberseite und den Seiten des Gerats herausschrauben.

*HINWEIS: Um Schaden zu vermeiden, warten Sie nach dem Abziehen des Netzkabels etwa zwei Minuten,
bevor Sie das Gehduse des Gerdts abnehmen. Fiihren Sie die folgenden Reinigungs- und Wartungsarbeiten
mindestens alle sechs Monate durch:

1. Reinigen Sie das Innere des Gerats und das Netz des Liftergitters von Staub und Flecken, z. B. mit einer
weichen Birste und einem Staubsauger.

® Do keine Hochdruckluft verwenden. Der Fleck kdnnte in die Rillen der Kiihler gedriickt werden.

® Do kein Hochdruckreinigungsgerat verwenden.

2. Uberpriifen Sie die elektrischen Anschliisse des Gerits. Reinigen Sie alle oxidierten Anschliisse und ziehen
Sie die gelockerten Anschlisse fest.

e Check auf die richtige Spannung, bevor Sie mit der Reparatur der Anschliisse beginnen.

*HINWEIS: Remember that the machine must be repaired only by authorized electrical contractors or
installers.

6.3 RegelmaRige Wartung

Die regelmaBige Wartung wird nach Vereinbarung von autorisierten Kundendienststellen durchgefiihrt. Zu den
Aufgaben der regelmaBigen Wartung gehoren:

Reinigung der Ausrlstung;

Inspektion und Wartung der SchweiBpistole;

Uberpriifung von Steckern, Schaltern und Drehknépfen;

Uberpriifung der elektrischen Anschliisse;

Uberpriifung des Netzkabels und des Steckers;

Austausch von beschadigten oder abgenutzten Teilen;

Kalibrierungsprifung, ggf. mit Anpassung der Funktionen und Betriebswerte der Maschine.

7. KONFORMITATSERKLARUNG

C € Dieses Produkt entspricht den Normen der Europdischen Gemeinschaft.

to Dieses Symbol zeigt an, dass das Produkt recycelt werden kann.

Gerét muss alle empfangenen Interferenzen akzeptieren, einschlief3lich Interferenzen, die einen

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen Der Betrieb unterliegt den folgenden zwei
I <C: Bedingungen: (1) Dieses Gerat darf keine schadlichen Interferenzen verursachen, und (2) dieses
unerwiinschten Betrieb verursachen kénnen.

Das UL Priifzeichen zeigt an, dass UL reprasentative Muster des Produkts geprift und fiir konform
@ mit der anwendbaren Norm oder anderen Anforderungen hinsichtlich des potenziellen Risikos von

Feuer, elektrischen Schlagen und mechanischen Gefahren befunden hat.

Dieses Produkt erfillt die Anforderungen der Beschrankung gefahrlicher Stoffe in Elektro- und
Elektronikgeréten (RoHS) EU-Vorschriften zur Beschrankung der Verwendung von geféhrlichen

ROH S Stoffen in Elektro- und Elektronikgeraten zum Schutz der Umwelt und Der 6ffentlichen
Gesundheit.
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NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD
ATENCION!

El equipo sélo debe utilizarse para el fin para el que ha sido disefiado. Cualquier otro uso podria causar dafos o
lesiones. Sélo podran utilizar el equipo personas debidamente formadas y competentes. Los operadores
deben tener en cuenta la seguridad de otras personas.

1. Seguridad Eléctrica

A. El equipo debe ser instalado por una persona cualificada y utilizado de acuerdo con las
normas vigentes.

Es responsabilidad del usuario asegurarse de que el equipo esta conectado a una fuente de alimentacion
adecuada. Si es necesario, consulte con su proveedor de servicios publicos.

B. Evite utilizar el equipo con las cubiertas retiradas.
Si es necesario conectar a tierra la pieza de trabajo, hagalo directamente con un cable separado.

C. No toque piezas eléctricas bajo tensién o cargadas eléctricamente. Apague todos los
equipos cuando no estén en uso.

D. Compruebe regularmente los cables (tanto los de alimentacién primaria como los de
soldadura).
No utilice cables desgastados, dafiados, de tamaiio insuficiente o mal unidos.

E. Lleve la ropa de proteccién adecuada, guantes, proteccion para la cabeza y los ojos.
Aislese del trabajo y del suelo utilizando esteras aislantes secas o cubiertas lo suficientemente grandes como
para evitar cualquier contacto fisico con el suelo de trabajo.

F. No toque nunca el electrodo si esta en contacto con la masa de trabajo, o con otro
electrodo de una maquina diferente.

G. No enrolle los cables alrededor de su cuerpo.

H. Precauciones de seguridad adicionales

1) Cuando suelde en condiciones eléctricamente peligrosas, como ambientes humedos, con ropa mojada y
estructuras metdlicas. Intente evitar soldar en

posiciones estrechas o restringidas.

2)Asegurese de que el equipo esta bien mantenido.

3)Repare o sustituya inmediatamente las piezas dafnadas o defectuosas. Realice cualquier mantenimiento
periddico de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

2. ARea de Trabajo

A. Situe el equipo en un lugar bien ventilado.

Asegurese de que la zona de soldadura se encuentra en un érea bien ventilada. Si esto no es posible, debe
preverse una extraccion de humos adecuada.

B. Si la ventilacién es deficiente, utilice un respirador homologado.

Lea y comprenda las Hojas de Datos de Seguridad (MSDS) y las instrucciones del fabricante para metales,
consumibles, revestimientos, limpiadores y desengrasantes.

desengrasantes.

No suelde en lugares cercanos a operaciones de desengrase, limpieza o pulverizaciéon. Tenga en cuenta que el
calory los rayos del arco pueden reaccionar con el vapor y formar gases altamente toxicos e irritantes. No
respire los humos.

C. No suelde sobre metales revestidos.

Los revestimientos de muchos metales pueden desprender humos téxicos si se sueldan. No suelde sobre
metales revestidos a menos que el revestimiento se haya eliminado de la zona de soldadura, la zona esté bien
ventilada y usted lleve un respirador con suministro de aire.

3. Seguridad Frente a la Combustion Y la Radiacién
A. Lleve gafas de seguridad homologadas con protecciones laterales debajo del casco.

-21-


https://manualsfile.com

ES -

. B. No utilice nunca cascos de soldador rotos o defectuosos.
Utilice un casco de soldador homologado con lentes de ajuste adecuado para protegerse la cara y los ojos
cuando suelde o mire.

C. Lleve ropa protectora adecuada y resistente a las llamas.
Los rayos de arco del proceso de soldadura producen rayos intensos, visibles e invisibles (ultravioleta e
infrarrojos) que pueden quemar los ojos y la piel.

D. Compruebe y asegtirese de que la zona esta libre de material inflamable antes de realizar
cualquier soldadura.

Las chispas y salpicaduras de la soldadura, las piezas de trabajo calientes y el equipo caliente pueden provocar
incendios y quemaduras.

La soldadura en recipientes cerrados, como tanques, bidones o tuberias, puede hacerlos explotar.

El contacto accidental de los electrodos con objetos metalicos puede provocar arcos, explosiones, sobrecalen-
tamiento o incendios. Asegurese siempre de que haya pantallas o barreras de proteccién adecuadas para
proteger a los demds de los destellos, el resplandor y las chispas de la zona de soldadura.

E. Asegurese de que haya advertencias adecuadas de que se esta soldando o cortando.

4. Seguridad de Las Piezas Méviles
A. Cuando la maquina esté en funcionamiento, manténgase alejado de las piezas méviles.
Las piezas méviles, como el ventilador, pueden cortar los dedos y las manos y enganchar las prendas.

B. Asegurese siempre de que las cubiertas y los dispositivos de proteccion de la maquina
estén en funcionamiento.

Las protecciones y cubiertas sélo pueden ser retiradas para su mantenimiento y control por personal
cualificado, previa desconexién del cable de alimentacion.

Vuelva a colocar las cubiertas y protecciones y cierre todas las puertas cuando finalice la intervenciony el
equipo no haya entrado en funcionamiento.

C. Tenga cuidado de no pillarse los dedos al cargar y alimentar el alambre durante el
montaje y el funcionamiento. Cuando alimente el cable, tenga cuidado de evitar apuntarlo
hacia otras personas o hacia su cuerpo.

5. Seguridad Contra Incendios Y Explosiones
A. Evite provocar incendios debidos a chispas y residuos calientes o metal fundido.

B. Asegurese de que haya dispositivos de seguridad contra incendios adecuados cerca de la
zona de corte y soldadura.

C. Retire todos los materiales inflamables y combustibles de la zona de corte y soldadura 'y
de las areas circundantes.

No corte ni suelde recipientes de combustible y lubricante, aunque estén vacios. Estos deben limpiarse
cuidadosamente antes de poder ser cortados/soldados.

D. Deje enfriar siempre el material cortado o soldado antes de tocarlo o ponerlo en contacto
con material combustible o inflamable.

E. No trabaje en atmésferas con altas concentraciones de humos combustibles, gases
inflamables y polvo.

F. Compruebe siempre la zona de trabajo media hora después de cortar para asegurarse de
que no se ha iniciado ninguin incendio.

6. Seguridad Frente a Campos Magnéticos
A. Los campos magnéticos creados por corrientes elevadas pueden afectar al funcionamien-
to de marcapasos o equipos médicos controlados electronicamente.
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B. Los usuarios de equipos electronicos vitales deben consultar a su médico antes de iniciar .
cualquier operacién de soldadura ARC, corte, ranurado o soldadura por puntos.

C. No se acerque al equipo de soldadura ningun equipo electrénico sensible, ya que los
campos magnéticos pueden causar dafos.

7. Declaraciéon RF

Pueden surgir dificultades a la hora de garantizar la compatibilidad electromagnética de clase A para los
sistemas instalados en ubicaciones domésticas debido a las emisiones conducidas y radiadas.

En caso de problemas electromagnéticos, es responsabilidad del usuario resolver la situacion. Puede ser
necesario apantallar el equipo e instalar filtros adecuados en la alimentacion principal.

8. Declaracion LF

Consulte la placa de datos del equipo para conocer los requisitos de alimentacién eléctrica.

Debido a la elevada absorcién de la corriente primaria de la red de alimentacion, los sistemas de alta potencia
afectan a la calidad de la energia suministrada por la red.

En consecuencia, deben aplicarse a estos sistemas restricciones de conexién o requisitos de impedancia
maxima permitidos por la red en el punto de conexion a la red publica.

En este caso, el instalador o usuario es responsable de asegurar que el equipo puede conectarse, consultando
al proveedor de electricidad si es necesario.

9. Seguridad de Los Materiales

1) El equipo esté fabricado con materiales que no contienen materiales téxicos o venenosos peligrosos para el
operador.

2) Cuando se deseche el equipo, debe desmontarse en componentes separados segun el tipo de material. No
deseche el equipo con los residuos normales.

3) La Directiva Europea 2002/96/CE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos establece que los
aparatos eléctricos que hayan llegado al final de su vida util deben recogerse por separado y devolverse a una
instalacion de reciclaje compatible con el medio ambiente.

10. Seguridad de Las Botellas Y Reguladores de Gas Comprimido

A. Todos los cilindros y reguladores de presién utilizados en las operaciones de soldadura
deben manipularse con cuidado.

Nunca permita que el electrodo, el portaelectrodo o cualquier otra pieza eléctricamente "caliente" toque un
cilindro. Mantenga la cabeza y la cara alejadas de la salida de la vélvula del cilindro cuando abra la valvula del
cilindro.

B. Asegure siempre el cilindro de forma segura.

C. Nunca desfigure ni altere ningun cilindro.
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1. PREFACIO

1.1 Generalidades

Le felicitamos por haber elegido la maquina de soldadura MIG. Si se utilizan correctamente, nuestros productos
pueden aumentar significativamente la productividad de su soldadura y proporcionarle aiios de servicio
econdémico. Este manual de instrucciones contiene informacién importante sobre el uso, mantenimiento y
seguridad de nuestro producto. Lea atentamente el manual antes de utilizar el equipo por primera vez. Por su
seguridad y la de su entorno de trabajo, preste especial atencion a las instrucciones de seguridad del manual.
Las especificaciones presentadas en este manual estan sujetas a cambios sin previo aviso.

Notas importantes

Los puntos del manual que requieren una atencién especial para minimizar los danos personales se indican
con el simbolo "*NOTA".

se indican con la anotacién "*NOTA". Lea atentamente estas secciones y siga las instrucciones.

Descargo de responsabilidad

Aunque se ha hecho todo lo posible para garantizar que la informacién contenida en esta guia sea precisa y
completa, no se aceptara responsabilidad alguna por errores u omisiones. Nos reservamos el derecho a

Nos reservamos el derecho a modificar las especificaciones del producto descrito en cualquier momento y sin
previo aviso.

1.2 Introduccién

Esta fuente de potencia para soldadora MIG es una fuente de potencia MIG disefiada para un uso profesional
exigente en acero. El generador dispone de un panel de control que permite controlar facilmente las funciones
del generador y del alimentador de alambre.

El generador para soldadora MIG es una soldadora MIG basada en inversor con una funcién MMA afadida. La
funcion MIG le permite soldar con hilos tubulares.

La maquina de soldar MIG es una fuente de potencia con inversor que puede proporcionar MIGy MMA. Su
dispositivo de potencia IGBT con un modo de control Ginico proporciona una excelente fiabilidad con un alto
ciclo de trabajo. El sistema tiene un control de retroalimentacién de bucle cerrado y una salida de tensién
constante, lo que le permite funcionar con una amplia tolerancia a la fluctuacion de la red, dentro del +15%.

La maquina también tiene una corriente de soldadura muy estable en MMA, un excelente encendido del arco y
puede utilizarse con una amplia variedad de electrodos de soldadura.

Caracteristicas

® |nnovative Tecnologia de inversor IGBT
® MIG con funcién de hilo tubular

® | ED pantalla digital

e Suitable para hilos de 0,8 a 1,0 mm

1.3 Especificaciones Técnicas

Pardmetros MIG-120

Entrada nominal Tension (V) 220+15% 110+15%

Entrada Frecuencia(Hz) 50/60

Potencia nominal (KV.A) MMA:5
MIG:4

Corriente nominal de MMA:43.4 @110V

entrada(A) MMA:21.7@220V
MIG:34.8@110V
MIG:17.4@220V

Sin carga Tensién (V) 60

Salida nominalCorriente(A) MMA:20-120
MIG:36-120

Ciclo de trabajo (%)@ 25 C 35

Factor de potencia 0.7

Eficacia (%) 85

Clase de aislamiento F

Clase de proteccion 1P21S

Peso del soldador (lbs) 11

Tamano de la soldadora (pulgadas) |12.9%6*6.5 '25'
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1.4 Vision General de la Maquina 1

o

N
w

Anleitung fur die Frontplatte

1. Led sobrecalentado

2. Led de encendido

3. Modo MMA

4.0.8mm Modo MIG

5. Modo MIG de 1,0 mm

6. Conmutador de modo
7.Botén de ajuste de tension
8. Botdn de ajuste de corriente

-3
CURRENT

2. INSTALACION

2.1 Abra el embalaje.

Compruebe que el embalaje no presenta dafos.
Retire con cuidado la maquina y conserve el embalaje hasta que finalice la instalacion.

2.2 Coloque la maquina en un lugar y entorno adecuados.

Coloque la méaquina en una superficie nivelada y segura y asegurese de que hay espacio suficiente alrededor
de la maquina para garantizar la circulacion natural del aire. para garantizar la circulaciéon natural del aire. Evite
la humedad, el polvo, el vapor, el aceite o los gases corrosivos.

2.3 Asegurese de que el suministro eléctrico es correcto antes de conectar la maquina.

Los detalles de los requisitos de la maquina se pueden encontrar en la placa de datos de la maquina o en los
pardmetros técnicos que se muestran en el manual. El equipo debe ser conectado por una persona debida-
mente cualificada y competente. Asegurese siempre de que la pinza de masa esta correctamente conectada
antes de utilizarla. No conecte nunca la maquina a la red eléctrica si los paneles estdn desmontados.

2.4 Asegurese de que las conexiones de salida son correctas.

En general, cuando se utiliza el modo de soldadura MMA, el portaelectrodo debe conectarse al terminal
positivo, la pinza de masa al terminal negativo y la pinza a la pieza de trabajo.

Cuando se utiliza el modo de soldadura MIG, la pinza de masa debe conectarse al terminal positivo y la pinza a
la pieza de trabajo.

Soldadura MMA

Fuente de alimentacion

[[10 o o=
I_II_III

vomsgﬁ 5 E ﬁ CURRENT

MIG-120

ADA B

~.: l:. MMA }

Cable del electrodo

Fuente de alimentacion

Pinza de tierra
>

Erdungskabel
PIEZA DETRABAJO

1. Conecte el portaelectrodos al terminal positivo "+" del panel frontal y apriételo en el sentido de las agujas
del reloj.

2. Conecte la pinza de masa al terminal negativo "-" del panel frontal, apriétela en el sentido de las agujas del
reloj y, a continuacion, sujete la pinza de masa a la pieza de trabajo.

3. Conecte a la corriente, encienda la maquina y seleccione el modo de soldadura MMA.
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Soldadura MIG — ES

Fuente de alimentacion

MIG-120

Cable del electrodo

Antorcha de soldadura

Pinza de tierra

Erdungskabel

Diagrama esquemético de la conexién de la antorcha de soldadura

Alinee la rosca de la tarjeta de linea 1 con el asiento de la

tarjeta de linea de la méquina y girela en la direccién 2

para apretarla y evitar que la antorcha de soldadura se

doble demasiado para evitar una mala alimentacion del -~

Instalar en el orden de 12345

Sujetar la manija No.5 y girarla en la direccion de la
flecha para instalar el carrete de alambre, girarla en
la direccion opuesta y aplicar presion en ella para
sacar el carrete de alambre.

A Aviso

. Después de cortar el alambre de soldadura, apriete el carrete de
A Aviso alambre de soldadura para evitar que el alambre de soldadura se afloje.

1. Instale el cable de nucleo ux en el adaptador de husillo, como se muestra en la imagen anterior.

2. Conecte la antorcha de soldadura MIG al terminal negativo "-" del panel frontal y apriételo en el sentido de
las agujas del reloj, inserte el enchufe del control de potencia y girelo hacia la derecha para fijarlo, a continu-
acion conecte la pinza de masa al terminal "+" del panel frontal y fijela girando en el sentido de las agujas del
reloj y sujetando la pinza de masa a la pieza de trabajo.

3. Conecte a la corriente, encienda la maquina y seleccione el modo de soldadura MIG adecuado.

Fijacién de la pantalla facial

1 2

% 773
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3. FUNCIONAMIENTO

Antes de iniciar cualquier actividad de soldadura, asegurese de que dispone de gafas y ropa de proteccion
adecuadas. Tome las medidas necesarias para proteger a cualquier persona que se encuentre en la zona.

3.1 Modo de Soldadura MMA

Después de conectar los cables de soldadura como se detalla, debera poner el interruptor de alimentacion del
panel trasero en "ON".

Seleccione MMA cambiando al modo de soldadura MMA. Hay salida de tensién en ambos terminales de salida.
Ajuste el amperaje en la maquina adecuado para el electrodo que se va a utilizar. Asegurese de que la
polaridad del electrodo es correcta. A continuacion se ofrece una guia del nimero de amperios necesarios.

Diametro del Corriente de soldadura (A) | Didmetro del Corriente de soldadura (A)
electrodo (mm) electrodo (mm)

1.0 20~60 3.2 108~148

1.6 40~84 4.0 140~180

2.0 60~100 5.0 180~220

2.5 80~120

3.2 Modo de Soldadura MIG

Cambie el modo de soldadura a nucleo fundente de 0,8 mm o nucleo fundente de 1,0 mm segun el hilo que
esté utilizando.

Ajuste la "perilla de voltaje" en el panel frontal para obtener el voltaje de soldadura adecuado. Le sugerimos
que empiece con un 50% si es principiante.

La "perilla de corriente" se utiliza para ajustar la alimentacion de alambre y se recomienda para los principi-
antes a partir del 30%. Accione el gatillo de la antorcha y podrd empezar a soldar.

Ajuste la corriente de soldadura después de la preparacidn anterior. La transmision en cortocircuito es
adecuada principalmente para didmetros de hilo de electrodo de 0,8 6 1,0 mm. Ajuste la corriente de
soldadura segun la tabla siguiente.

Diametro del alambre (mm) Rango de corriente de soldadura (A) | Corriente 6ptima (A)
0.8 50~120 70~100

1.0 70~180 80~120

1.2 80~350 100~200

1) Sélection de la vitesse de soudage

La qualité et la productivité du soudage doivent étre prises en considération lors du choix de la vitesse de
soudage. Si la vitesse de soudage augmente, elle affaiblit I'effet de protection et accélére le refroidissement.
Par conséquent, elle n'est pas adaptée a la formation des cordons de soudure. Si la vitesse est trop lente, la
piéce sera bralée et il ne sera pas possible d'obtenir un bon cordon de soudure. En pratique, la vitesse de
soudage ne doit pas dépasser 50 cm/min.

2) Sélection de I'angle d'attaque

L'augmentation du temps d'arrét peut améliorer la productivité, mais un temps d'arrét trop long peut entrainer
des projections excessives, la rupture du fil et un soudage instable. En général, le stick-out doit étre 10 fois
supérieur au diametre du fil de soudage.

4. LISTE DES PAQUETS

Machine principale x 1 Torche de soudage 2m 14AK x1
1.2m de fil 5AWG avec pince de mise a la terre 200A X1 Fil de soudure 0.5kg 0.8mmx1
1.8m de fil 5AWG avec 200A Pince pour poignée de soudage x1 [ Masque de protection x1
Brosse en acierx1 Baguette de soudage x1

Buse x1 Manuel de |'utilisateur x1

-28-


https://manualsfile.com

5. DEPANNAGE

En cas de panne de la machine, contactez un agent de service agréé. L'opération suivante nécessite des
connaissances professionnelles suffisantes en matiére d'électricité et des connaissances approfondies en
matiére de sécurité. Assurez-vous que le cable d'entrée de I'appareil est déconnecté de I'alimentation
électrique et attendez 5 minutes avant de retirer les couvercles de I'appareil. Avant de confier votre appareil a
un réparateur, vérifiez la liste ci-dessous.

Solutions aux dysfonctionnements

A. Le voyant est allumé en raison d'une surchauffe.

1. Vérifiez le courant et le temps de soudage. Reportez-vous au manuel et suivez les spécifications.

2. Vérifiez le fonctionnement du ventilateur pendant le soudage. Si le ventilateur ne fonctionne pas et que
I'alimentation électrique est normale, vérifiez le ventilateur ; si I'alimentation électrique est anormale, vérifiez le
cable de connexion électrique.

3. Remplacer l'interrupteur thermique s'il est endommagé ou s'il fonctionne mal.

B. LED éteinte, pas de courant de sortie.

1. Vérifier si le ventilateur fonctionne. Si le ventilateur ne fonctionne pas, il n'y a pas de courant. Vérifier tous les
fusibles, les cables et les interrupteurs d'alimentation.

2. Si le ventilateur fonctionne, le circuit imprimé a l'intérieur de la machine peut étre défectueux.

C. Le dévidoir alimente en fil lorsqu'on actionne la gachette de la torche, mais il n'y a pas de
courant de sortie et la LED de protection est éteinte.

1. Vérifier si la pince de mise a la terre est correctement connectée ou intacte. (Page 9-10)

2. Vérifier si la fiche rapide est connectée aux bornes correctes.

3. Vérifier si la torche de soudage est endommagée.

4. Le circuit imprimé a l'intérieur de la machine peut étre défectueux.

D. Le soudage peut étre effectué en appuyant sur la gachette de la torche, mais la tension
ne peut pas étre réglée.

1. Vérifier si le fil de retour de tension a l'intérieur de la machine est intact.

2. Le circuit imprimé a l'intérieur de la machine peut étre défectueux.

E. Le courant de soudage est instable.

1. Vérifiez que le bras de pression du dévidoir est correctement verrouillé.

2. Vérifier si la roue d'alimentation du fil correspond a la taille du fil (0,8 mm-1,0 mm).

3. Vérifier si la pointe de contact de la torche de soudage est coincée ou usée. Si c'est le cas, remplacez-la par
une nouvelle.

4. Vérifier si le fil de soudage est mal plié ou coincé. Si c'est le cas, coupez le fil tordu et réinitialisez le dévidoir
defil.

5. Vérifiez si le bouchon rapide est desserré.

*Si vous avez des problémes avec notre soudeur MIG-120 MIG, veuillez nous contacter sur
Amazon ou visiter notre site web.

6. ENTRETIEN

Le niveau d'utilisation de la source d'énergie et son environnement de travail doivent étre pris en compte dans
la planification de la fréquence d'entretien de la machine. Une utilisation correcte et un entretien préventif
garantissent une utilisation sans probléme de I'équipement. Cela permet d'éviter les interruptions d'utilisation
et d'augmenter la productivité de la machine.

6.1 Cables

Vérifiez quotidiennement I'état des cables de soudage et des cordons d'alimentation. Ne pas utiliser de cables
endommagés. S'assurer que toutes les rallonges utilisées pour le raccordement au réseau sont en bon état et
conformes aux réglementations en vigueur.

*REMARQUE :Les cordons d'alimentation ne doivent étre réparés et installés que par des entrepreneurs en
électricité et des installateurs agréés.
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6.2 Alimentation ELectrique

Avant de nettoyer l'intérieur de la machine, vous devez retirer le boitier de la machine en dévissant les vis de
fixation situées en haut et sur les cotés de la machine.

*REMARQUE : Pour éviter tout dommage, attendez environ deux minutes apreés avoir débranché le cable
d'alimentation avant de retirer le boitier de la machine. Effectuez les opérations de nettoyage et d'entretien
suivantes au moins tous les six mois :

1. Nettoyez l'intérieur de I'appareil et le filet de la grille du ventilateur de toute poussiere et de toute tache, par
exemple, avec une brosse douce et un aspirateur.

® Do n'utilisez pas d'air a haute pression. La tache risque d'étre comprimée dans les rainures des refroidisseurs.
® Do ne pas utiliser d'appareil de lavage sous pression.

2. Vérifiez les connexions électriques de la machine. Nettoyez les connexions oxydées et resserrez celles qui
sont desserrées.

e Check pour obtenir la bonne tension avant de commencer a réparer les connexions.

*REMARQUE : N'oubliez pas que la machine ne doit étre réparée que par des entrepreneurs ou des
installateurs électriques agréés.

6.3 Mantenimiento Periédico

Los agentes de servicio autorizados realizan el mantenimiento regular segun acuerdo. Tareas incluidas en el
mantenimiento regular:

Limpieza del equipo;

Inspeccion y mantenimiento de la pistola de soldar;

Comprobacion de conectores, interruptores y mandos de control;

Comprobacion de las conexiones eléctricas;

Comprobacion del cable de alimentacién y del enchufe;

Sustitucion de piezas danadas o desgastadas;

Pruebas de calibracion, con ajustes de las funciones y valores operativos de la maquina si es necesario.

7. DECLARACION DE CONFORMIDAD

c € Este producto cumple con los estandares de la Comunidad Europea (UE).

to Este simbolo indica que el producto es reciclable.

Este dispositivo cumple con la Parte 15 de las Reglas de la FCC. El funcionamiento estd sujeto a las

C dos condiciones siguientes: (1) este dispositivo no puede causar interferencias perjudiciales y (2)
este dispositivo debe aceptar cualquier interferencia recibida, incluida la interferencia que pueda
causar un funcionamiento no deseado.

La marca UL indica que UL ha sometido a ensayo muestras representativas del producto y ha
UL determinado que cumple la norma aplicable u otros requisitos con respecto a su riesgo potencial
de incendio, descarga eléctrica y peligros mecanicos.

DEste producto cumple con las normas de Restriccion de Sustancias Peligrosas en Equipos
ROH S Eléctricos y Electronicos (RoHS) de la UE que restringen el uso de sustancias peligrosas en
equipos eléctricos y electronicos para proteger el medio ambiente y la salud publica.
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REGLES GENERALES DE SECURITE
ATTENTION !

L'appareil ne doit étre utilisé que pour l'usage pour lequel il a été congu. Toute autre utilisation peut entrainer
des dommages ou des blessures. Seules des personnes diiment formées et compétentes peuvent utiliser
I'équipement. Les opérateurs doivent tenir compte de la sécurité des autres personnes.

1. sécurité ELectrique

A. L'équipement doit étre installé par une personne qualifiée et utilisé conformément aux
normes en vigueur.

Il est de la responsabilité de I'utilisateur de s'assurer que I'équipement est connecté a une alimentation
électrique appropriée. Consultez votre fournisseur d'électricité si nécessaire.

B. Evitez d'utiliser I'équipement lorsque les couvercles sont enlevés.
Sila mise a la terre de la piéce est nécessaire, mettez-la directement a la terre a l'aide d'un cable séparé.

C. Ne touchez pas les piéces électriques sous tension ou chargées électriquement. Eteignez
tous les équipements lorsqu'ils ne sont pas utilisés.

D. Vérifier régulierement les cables (alimentation primaire et soudage).
Ne pas utiliser de cables usés, endommagés, sous-dimensionnés ou mal raccordés.

E. Portez des vétements de protection, des gants, une protection de la téte et des yeux.
S'isoler du travail et du sol en utilisant des tapis isolants secs ou des couvertures suffisamment grandes pour
empécher tout contact physique avec le sol.

F. Ne touchez jamais I'électrode si vous &tes en contact avec le sol de travail ou avec une
autre électrode d'une machine différente.

G. Ne pas enrouler les cables autour du corps.

H. Précautions de sécurité supplémentaires

1) Lorsque vous soudez dans des conditions électriquement dangereuses, telles que des environnements humides,
des vétements mouillés et des structures métalliques. Essayez d'éviter de souder dans

dans des positions exigués ou restreintes.

2) Veillez a ce que I'équipement soit bien entretenu.

3) Réparez ou remplacez immédiatement les piéces endommagées ou défectueuses. Effectuer tout entretien
régulier conformément aux instructions du fabricant.

2. Zone de Travail

A. Placer I'équipement dans un endroit bien ventilé.

S'assurer que la zone de soudage se trouve dans un endroit bien ventilé. Si cela n'est pas possible, il convient
de prévoir une extraction appropriée des fumées.

B. Si la ventilation est insuffisante, porter un appareil respiratoire homologué

Lire et comprendre les fiches de données de sécurité (FDS) et les instructions du fabricant pour les métaux, les
consommables, les revétements, les nettoyants et le dégraissant.

dégraissants.

Ne soudez pas a proximité d'opérations de dégraissage, de nettoyage ou de pulvérisation. Sachez que la
chaleur et les rayons de I'arc peuvent réagir avec la vapeur pour former des gaz hautement toxiques et
irritants. Ne respirez pas les fumées.

C. Ne pas souder sur des métaux revétus.

Les revétements de nombreux métaux peuvent dégager des fumées toxiques s'ils sont soudés. Ne soudez pas
sur des métaux enduits a moins que I'enduit ne soit enlevé de la zone de soudage, que la zone soit bien
ventilée et que vous portiez un respirateur a adduction d'air.

3. Sécurité Contre la Combustion ET Les Radiations
A. Portez des lunettes de sécurité approuvées avec des écrans latéraux sous votre casque.
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. B. N'utilisez jamais de casques de soudage cassés ou défectueux.
Portez un casque de soudage homologué équipé d'une lentille adaptée pour protéger votre visage et vos yeux
lorsque vous soudez ou observez.

C. Portez des vétements de protection appropriés et résistants aux flammes.
Les rayons de I'arc du processus de soudage produisent des rayons intenses, visibles et invisibles (ultraviolets
et infrarouges) qui peuvent brdler les yeux et la peau.

D. Vérifiez et assurez-vous que la zone est exempte de matériaux inflammables avant
d'effectuer des travaux de soudage.

Les étincelles et les éclaboussures provenant du soudage, des piéces chaudes et de I'équipement chaud
peuvent provoquer des incendies et des brllures.

Le soudage sur des récipients fermés, tels que des réservoirs, des flts ou des tuyaux, peut les faire exploser.

Le contact accidentel des électrodes avec des objets métalliques peut provoquer des arcs, des explosions, des
surchauffes ou des incendies. Veillez toujours a ce qu'il y ait des écrans ou des barriéres de protection adéquats
pour protéger les autres des flashs, des éblouissements et des étincelles provenant de la zone de soudage.

E. Veiller a ce qu'il y ait des avertissements adéquats indiquant que des travaux de soudage
ou de découpage sont en cours.

4. Sécurité Des Pieces Mobiles
A. Lorsque la machine fonctionne, tenez-vous a I'écart des piéces mobiles.
Les piéces mobiles, telles que le ventilateur, peuvent couper les doigts et les mains et accrocher les vétements.

B. Assurez-vous toujours que les couvercles et les dispositifs de protection de la machine
sont en place.

Les protections et les couvercles ne peuvent étre retirés pour l'entretien et le contréle que par du personnel
qualifié, aprés avoir débranché le cable d'alimentation.

Remettez les couvercles et les protections en place et fermez toutes les portes lorsque l'intervention est
terminée et que I'équipement n'a pas encore commencé a fonctionner.

C. Veillez a ne pas vous coincer les doigts lors du chargement et de I'introduction du fil
pendant I'assemblage et le fonctionnement. Lors de I'introduction du fil, veillez a ne pas le
diriger vers d’autres personnes ou vers votre corps.

5. Sécurité Contre L'Incendie ET L’Explosion
A. Evitez de provoquer des incendies dus a des étincelles et a des déchets chauds ou a du
métal fondu.

B. Veillez a ce que des dispositifs de sécurité incendie appropriés soient disponibles a
proximité de la zone de coupe et de soudage.

C. Retirer tous les matériaux inflammables et combustibles de la zone de découpe et de
soudage et des zones environnantes.

Ne pas découper ou souder les conteneurs de carburant et de lubrifiant, méme s'ils sont vides. Ceux-ci doivent
étre soigneusement nettoyés avant d'étre coupés/soudés.

D. Laissez toujours refroidir le matériau coupé ou soudé avant de le toucher ou de le mettre
en contact avec des matériaux combustibles ou inflammables.

E. Ne pas travailler dans des atmosphéres présentant de fortes concentrations de fumées
combustibles, de gaz inflammables et de poussiéres.

F. Toujours vérifier la zone de travail une demi-heure apreés la coupe pour s'assurer qu'‘au-
cun incendie ne s'est déclaré.

6. Sécurité Des Champs Magnétiques
A. Les champs magnétiques créés par les courants forts peuvent affecter le fonctionnement
des stimulateurs cardiaques ou des équipements médicaux contrélés électroniquement.
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B. Les porteurs d’équipements électroniques vitaux doivent consulter leur médecin avant
de commencer toute opération de soudage ARC, de découpage, de gougeage ou de soudage
par points.

C. Ne pas approcher I'équipement de soudage d'un équipement électronique sensible, car
les champs magnétiques peuvent I'endommager.

7. RF Déclaration

Des difficultés peuvent survenir pour assurer la compatibilité électromagnétique de classe A des systémes
installés dans des lieux domestiques en raison des émissions conduites et rayonnées.

En cas de problemes électromagnétiques, il incombe a I'utilisateur de résoudre la situation. Il peut étre
nécessaire de protéger I'équipement et d'installer des filtres appropriés sur |'alimentation principale.

8. LF Déclaration

Consulter la plaque signalétique de I'appareil pour connaitre les exigences en matiére d'alimentation
électrique.

En raison de I'absorption élevée du courant primaire du réseau d'alimentation, les systémes de grande
puissance affectent la qualité de I'alimentation fournie par le réseau.

Par conséquent, les restrictions de connexion ou les exigences d'impédance maximale autorisées par le réseau
au point de connexion au réseau public doivent étre appliquées a ces systemes.

Dans ce cas, il incombe a l'installateur ou a l'utilisateur de s'assurer que I'équipement peut étre raccordé, en
consultant le fournisseur d'électricité si nécessaire.

9. Sécurité Des Matériaux

1) Léquipement est fabriqué avec des matériaux qui ne contiennent aucune matiére toxique ou toxique
dangereuse pour l'opérateur.

2) Lorsque I'équipement est mis au rebut, il doit étre démonté en composants distincts en fonction du type de
matériau. Ne pas jeter I'équipement avec les déchets normaux.

3) La directive européenne 2002/96/CE relative aux déchets d'équipements électriques et électroniques stipule
que les équipements électriques en fin de vie doivent étre collectés séparément et renvoyés a une installation
de recyclage respectueuse de I'environnement.

10. Sécurité Des Bouteilles de Gaz Comprimé ET Des Détendeurs

A. Toutes les bouteilles et tous les détendeurs utilisés dans les opérations de soudage
doivent &tre manipulés avec précaution.

Ne jamais laisser I'électrode, le porte-électrode ou toute autre piece électriquement "chaude" toucher une
bouteille. Ne pas approcher la téte et le visage de la sortie du robinet de la bouteille lors de I'ouverture de
celui-ci.

B. Toujours sécuriser la bouteille.

C. Ne jamais dégrader ou modifier une bouteille.
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1. PREFACE

1.1 Généralités

Nous vous félicitons d'avoir choisi la machine a souder MIG ! Lorsqu'ils sont utilisés correctement, nos produits
peuvent augmenter de maniére significative la productivité de vos travaux de soudage et vous offrir des années
de service économique. Ce manuel d'utilisation contient des informations importantes sur |'utilisation,
I'entretien et la sécurité de notre produit. Veuillez lire attentivement le manuel avant d'utiliser I'équipement
pour la premiére fois. Pour votre sécurité et celle de votre environnement de travail, veuillez préter une
attention particuliéere aux instructions de sécurité contenues dans le manuel.

Les spécifications présentées dans ce manuel peuvent étre modifiées sans préavis.

Remarques importantes

Les éléments du manuel qui requiérent une attention particuliere afin de minimiser les dommages et les
préjudices personnels sont indiqués par la mention "*NOTE".

sont indiqués par la mention "*NOTE". Lisez attentivement ces sections et suivez les instructions.

Clause de non-responsabilité

Bien que tout ait été mis en ceuvre pour garantir I'exactitude et I'exhaustivité des informations contenues dans
ce guide, aucune responsabilité ne peut étre acceptée en cas d'erreur ou d'omission. Nous nous réservons le
droit de modifier les spécifications du produit décrit a tout moment et sans préavis.

1.2 Introduction

Ce générateur de soudage MIG est un générateur MIG congu pour une utilisation professionnelle exigeante dans
le domaine de l'acier. Le générateur est équipé d'un panneau de commande qui permet de contréler facilement
les fonctions du générateur et du dévidoir de fil.

Le générateur de soudage MIG est un générateur de soudage MIG a onduleur auquel s'ajoute une fonction MMA.
La fonction MIG vous permet de souder avec des fils fourrés.

La machine a souder MIG est une source de courant a onduleur qui peut fournir les fonctions MIG et MMA. Son
dispositif d'alimentation IGBT avec un mode de contréle unique offre une excellente fiabilité avec un cycle de
travail élevé. Le systéme dispose d'un contréle en boucle fermée et d'une sortie a tension constante, ce qui lui
permet de fonctionner avec une large tolérance aux fluctuations du réseau, a £15 %.

La machine présente également un courant de soudage trés stable en MMA, un excellent amorcage de l'arc et
peut étre utilisée avec une grande variété d'électrodes de soudage.

Caractéristiques

® |nnovative Technologie d'onduleur IGBT
® MIG avec fonction fil fourré

® | ED affichage numérique

e Suitable pourfilsde 0,8a 1,0 mm

1.3 Spécifications Techniques

Parametres MIG-120

Tension d'entrée nominale (V) 220+15% 110+15%

Tension a vide (Hz) 50/60

Puissance nominale (KV.A) MMA:5
MIG:4

Courant d'entrée nominal(A) MMA:43.4 @110V
MMA:21.7@220V
MIG:34.8@110V
MIG:17.4@220V

Tension a vide (V) 60

Sortie nominale Courant(A) MMA:20-120
MIG:36-120

Cycle de service (%)@ 25 C 35

Facteur de puissance 0.7

Efficacité (%) 85

Classe d'isolation F

Classe de protection IP21S

Poids du soudeur (lbs) 11

Taille du soudeur (inches) 12.9%6%6.5 '35'
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1.4 Vue D'Ensemble de la Machine 1
INSTRUCTIONS SUR LE PANNEAU AVANT

N
w

1. Led surchauffée

2.Voyant d'alimentation

3. Mode MMA

4. Mode MIG 0,8 mm

5. Mode MIG 1,0 mm

6. Bouton de commutation de mode
7.Bouton de réglage de la tension
8. Bouton de réglage du courant

-3
CURRENT

2. INSTALLATION

2.1 Ouvrir I'emballage.

Vérifiez que I'emballage n'est pas endommagé.
Retirer I'appareil avec précaution et conserver I'emballage jusqu'a la fin de I'installation.

2.2 Placez I'appareil dans un endroit et un environnement appropriés.

Placez I'appareil sur une surface plane et stre et veillez a ce qu'il y ait suffisamment d'espace libre autour de
I'appareil pour permettre une circulation naturelle de l'air.

autour de la machine pour assurer une circulation naturelle de I'air. Veillez a éviter I'humidité, la poussiere, la
vapeur, I'huile ou les gaz corrosifs.

2.3 Assurez-vous que l'alimentation électrique est correcte avant de brancher la machine.
Les détails concernant les exigences de la machine figurent sur la plaque signalétique de la machine ou dans
les parametres techniques indiqués dans le manuel. Léquipement doit étre raccordé par une personne
qualifiée et compétente. Assurez-vous toujours que la pince de mise a la terre est correctement connectée
avant de ['utiliser. Ne jamais connecter la machine a I'alimentation principale si les panneaux sont retirés.

2.4 Assurez-vous que les connexions de sortie sont correctes.
En général, en mode de soudage MMA, le porte-électrode doit étre connecté a la borne positive, la pince de

masse a la borne négative et la pince a la piéce a souder.
En mode de soudage MIG, la pince de masse doit étre connectée a la borne positive et la pince a la piece.

Soudage MMA Source d'alimentation

O
vomcsg E ﬂ i CURRENT

MIG-120

Cable d'électrode

Pince de terre Source d'alimentation

Cable de terre N
PIECE DE TRAVAIL

1. Connecter le porte-électrode a la borne positive "+" du panneau avant et le serrer dans le sens des aiguilles
d'une montre.

2. Connecter la pince de masse a la borne négative "-" du panneau avant, la serrer dans le sens des aiguilles
d'une montre, puis fixer la pince de masse sur la piéce a travailler.

3. Branchez I'alimentation, allumez la machine et choisissez le mode de soudage MMA.
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Soudage MIG S i

Source d'alimentation

10 O] O]
I_I I_I

A DA G

MIG-120

Cable de terre

Cable d'électrode

Torche de soudage

Pince de terre

Schéma de raccordement de la torche de soudage

Aligner le filetage de la carte de ligne 1 avec le siége de la
carte de ligne de la machine et la tourner dans le sens 2

pour la serrer afin de protéger la torche de soudage d'une
trop grande flexion et d‘éviter une mauvaise alimentation

Installer dans I'ordre de 12345

Maintenir la poignée No.5 et la tourner dans le sens
de la fleche pour installer le dévidoir de fil,la
tourner dans le sens inverse et appliquer une
pression pour retirer le dévidoir de fil.

A Remarque

Aprés avoir coupé le fil de soudure, pincez le dévidoir de fil de soudure
& Remarque  pour éviter que le fil de soudure ne se détache.

1. Installer le fil a ame ux sur I'adaptateur de broche, comme indiqué sur l'image ci-dessus.

2. Connectez la torche de soudage MIG a la borne négative "-" du panneau avant et serrez-la dans le sens des
aiguilles d'une montre, insérez la fiche de controle de I'alimentation et tournez-la vers la droite pour la fixer,
puis connectez la pince de mise a la terre a la borne "+" du panneau avant et fixez-la en tournant dans le sens
des aiguilles d'une montre et en serrant la pince de mise a la terre sur la piéce a usiner.

3. Branchez I'appareil, mettez-le en marche et choisissez le mode de soudage MIG approprié.

Fixation de I'écran facial
1
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3. FONCTIONNEMENT

Avant de commencer toute activité de soudage, assurez-vous que vous disposez de lunettes et de vétements de
protection appropriés. Prenez les mesures nécessaires pour protéger toute personne se trouvant dans la zone.

3.1 Mode de Soudage MMA

Aprés avoir connecté les fils de soudage comme indiqué, vous devez mettre l'interrupteur d'alimentation situé
sur le panneau arriere sur "ON".

Sélectionnez MMA en passant au mode de soudage MMA. Il y a une sortie de tension aux deux bornes de
sortie. Réglez I'ampérage de la machine en fonction de I'électrode utilisée. S'assurer que la polarité de
I'électrode est correcte. Le nombre d'ampéres requis est indiqué ci-dessous.

Diamétre de Courant de soudage (A) Diamétre de Courant de soudage (A)
I'électrode (mm) I'électrode (mm)

1.0 20~60 3.2 108~148

1.6 40~84 4.0 140~180

2.0 60~100 5.0 180~220

2.5 80~120

3.2 Mode de Soudage MIG

Commutez le mode de soudage sur 0.8mm flux core ou 1.0mm flux core en fonction du fil utilisé.

Réglez le "bouton de tension” sur le panneau avant pour obtenir la tension de soudage appropriée. Nous vous
suggérons de commencer a 50 % si vous étes débutant.

Le "bouton de courant” sert a régler I'alimentation du fil et il est recommandé aux débutants de commencer a
30 %. Appuyez sur la gachette de la torche et vous pouvez commencer a souder.

Réglez le courant de soudage aprés la préparation ci-dessus. La transmission en court-circuit est principale-
ment adaptée aux diametres de flux des fils d'électrode de 0,8 ou 1,0 mm. Réglez le courant de soudage
conformément au tableau ci-dessous.

Diamétre du fil (mm) Plage de courant de soudage (A) Courant optimal (A)
0.8 50~120 70~100

1.0 70~180 80~120

1.2 80~350 100~200

1) Seleccién de la velocidad de soldadura

La calidad y la productividad de la soldadura deben tenerse en cuenta a la hora de seleccionar la velocidad de
soldadura. Si aumenta la velocidad de soldadura, se debilita el efecto de proteccion y se acelera el enfriamien-
to. En consecuencia, no es bueno para la formacién del cordén de soldadura. Si la velocidad es demasiado
lenta, la pieza se quemara y no se obtendra un buen cordén de soldadura. En la practica, la velocidad de
soldadura no debe superar los 50 cm/min.

2) Seleccién del stick-out

El aumento del stick-out puede mejorar la productividad, pero un stick-out demasiado largo puede provocar
salpicaduras excesivas, rotura del hilo y soldadura inestable. Generalmente, el stick-out debe ser 10 veces el
didmetro del hilo de soldadura.

4. LISTA DE EMBALAJES

Maquina principal x 1 Antorcha de soldadura 14AK de 2 m x1
Cable de 1,2 m 5AWG con pinza de puesta a tierra 200A x1 Alambre de soldadura de 0,5 kg 0,8 mmx1
Alambre de 1,8m 5AWG con pinza de mango para soldar 200A x1| Méscara protectora x1

Cepillo de acerox1
Boquilla x1

Varilla de soldadura x1
Manual del usuario x1
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5. SOLUCION DE AVERIAS
En caso de averia de la maquina, péngase en contacto con un servicio técnico autorizado. La siguiente

operacion requiere conocimientos profesionales suficientes sobre aspectos eléctricos y amplios conocimientos

de seguridad. Asegurese de que el cable de entrada de la maquina esté desconectado de la red eléctricay

espere 5 minutos antes de retirar las cubiertas de la maquina. Antes de llevar la unidad al servicio técnico,

compruebe la siguiente lista.

Soluciones de averias

A. EI LED se enciende debido a un sobrecalentamiento.

1. Compruebe la corriente y el tiempo de soldadura. Consulte el manual y siga las especificaciones.

2. Compruebe el funcionamiento del ventilador mientras suelda. Si el ventilador no funciona y el suministro
eléctrico es normal, compruebe el ventilador; si el suministro eléctrico es anormal, compruebe el cable de
conexion eléctrica.

3. Sustituya el interruptor térmico si estd dafado o funciona mal.

B. LED apagado, no hay corriente de salida.

1. Compruebe si el ventilador funciona. Si el ventilador no funciona, no hay corriente. Compruebe todos los
fusibles, cables e interruptores de alimentacion.

2. Si el ventilador funciona, es posible que la placa de circuito impreso del interior de la maquina esté defectuosa.

C. El alimentador de alambre alimenta alambre al accionar el gatillo de la antorcha, pero no
hay corriente de salida y el LED de proteccion esta apagado.

1. Compruebe si la pinza de masa esta correctamente conectada o intacta. (Pagina 9-10)

2. Compruebe si el enchufe répido esta conectado a los terminales correctos.

3. Compruebe si la antorcha de soldadura esta danada.

4. La placa de circuito impreso del interior de la maquina puede estar defectuosa.

D. Se puede soldar pulsando el gatillo de la antorcha, pero la tension

no se puede ajustar.

1. Compruebe si el cable de retroalimentacion de voltaje dentro de la maquina esta intacto.
2. EI PCB dentro de la maquina puede estar defectuoso.

E. La corriente de soldadura es inestable.

1. Compruebe si el brazo de presidn del alimentador de alambre estd bloqueado correctamente.

2. Compruebe si la rueda de alimentacion de alambre coincide con el tamaiio del alambre (0,8 mm-1,0 mm).
3. Compruebe si la punta de contacto de la antorcha de soldadura esta atascada o desgastada. Si es asi,
sustittyala por una nueva.

4. Compruebe si el hilo de soldadura estd muy doblado o atascado. Si es asi, corte el alambre doblado y
reajuste el alimentador de alambre.

5. Compruebe si el enchufe rapido esta suelto.

*Si tiene algun problema con nuestro MIG-120MIG Welder, por favor péngase en contacto
con nosotros en Amazon o visite nuestro sitio web.

6. MANTENIMIENTO

El nivel de utilizacion de la fuente de energia y su entorno de trabajo deben tenerse en cuenta en la
planificacion de la frecuencia de mantenimiento de la maquina. El uso adecuado y el mantenimiento
preventivo garantizan el uso sin problemas del equipo. Esto evita interrupciones en el uso y aumenta la
productividad de la maquina.

6.1 Cables

Compruebe diariamente el estado de los cables de soldadura y de los cables de alimentacién. No utilice cables
danados. Asegurese de que todos los cables alargadores utilizados en la conexion a la red estdn en buen estado
y cumplen la normativa vigente.

*NOTA:Los cables de alimentacion sélo deben ser reparados e instalados por contratistas e instaladores
eléctricos autorizados.
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6.2 Alimentacién Eléctrica

Antes de limpiar el interior de la maquina, es necesario retirar la carcasa de la maquina desatornillando los
tornillos de montaje situados en la parte superior y en los laterales de la maquina.

*NOTA: Para evitar dafios, espere aproximadamente dos minutos después de desconectar el cable de
alimentacion antes de retirar la carcasa de la maquina. Realice las siguientes operaciones de limpieza y
mantenimiento al menos cada seis meses:

1. Limpie el interior de la méaquina y la red de la rejilla del ventilador de polvo y manchas, por ejemplo, con un
cepillo suave y un aspirador.

® Do no utilice aire a alta presion. La mancha podria quedar comprimida en las ranuras de los refrigeradores.

® Do no utilice un aparato de lavado a presién.

2. Compruebe las conexiones eléctricas de la maquina. Limpie las conexiones oxidadas y apriete las que estén
flojas.

e Check la tension correcta antes de empezar a reparar las conexiones.

*NOTA: Recuerde que la maquina sélo debe ser reparada por instaladores o contratistas eléctricos autoriza-

dos.

6.3 Entretien Régulier

Les agents de service agréés effectuent un entretien régulier sur la base d'un accord. Taches incluses dans
I'entretien régulier :

Nettoyage de I'équipement ;

Inspection et entretien du pistolet de soudage ;

Vérification des connecteurs, des interrupteurs et des boutons de commande ;

Vérification des connexions électriques ;

Vérification du cable d'alimentation et de la prise ;

Remplacement des pieces endommagées ou usées ;

Test d'étalonnage, avec ajustement des fonctions et des valeurs opérationnelles de la machine si nécessaire.

7. DECLARATION DE CONFORMITE

c € Ce produit est conforme aux normes de la Communauté européenne.

Y
‘o Ce symbole indique que le produit peut étre recyclé.

Cet appareil est conforme a la partie 15 des régles de la FCC Le fonctionnement est soumis aux

C deux conditions suivantes : (1) cet appareil ne doit pas causer d'interférences nuisibles, et (2) cet
appareil doit accepter toute interférence regue, y compris les interférences susceptibles de
provoquer un fonctionnement indésirable.

u La marque UL indique qu'UL a testé des échantillons représentatifs du produit et I'a jugé
v I_ conforme a la norme applicable ou a d'autres exigences en ce qui concerne les risques
potentiels d'incendie, d'électrocution et les dangers mécaniques.

Ce produit est conforme aux régles de I'UE relatives a la limitation des substances dangereuses
dans les équipements électriques et électroniques (RoHS), qui restreignent 'utilisation de

ROH S substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques afin de protéger
I'environnement et la santé publique.
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REGOLE GENERALI DI SICUREZZA
ATTENZIONE!

L'apparecchiatura deve essere utilizzata solo per lo scopo per cui € stata progettata. Un utilizzo diverso
potrebbe causare danni o lesioni. Solo persone adeguatamente addestrate e competenti possono utilizzare
I'apparecchiatura. Gli operatori devono tenere conto della sicurezza delle altre persone.

1. Sicurezza Elettrica

A. L’apparecchiatura deve essere installata da una persona qualificata e utilizzata secondo
gli standard attuali.

E responsabilita dell'utente assicurarsi che I'apparecchiatura sia collegata a un'alimentazione elettrica
adeguata. Se necessario, consultare il fornitore di energia elettrica.

B. Evitare di utilizzare I'apparecchiatura con i coperchi rimossi.
Se € necessaria la messa a terra del pezzo da lavorare, metterlo a terra direttamente con un cavo separato.

C. Non toccare parti elettriche sotto tensione o cariche di elettricita. Spegnere tutte le
apparecchiature quando non sono in uso

D. Controllare regolarmente i cavi (sia di alimentazione primaria che di saldatura).
Non utilizzare cavi usurati, danneggiati, sottodimensionati o mal collegati.

E. Indossare gli indumenti protettivi corretti, guanti, protezioni per la testa e per gli occhi.
Isolarsi dal lavoro e dal terreno utilizzando tappeti isolanti asciutti o coperture sufficientemente grandi da
impedire qualsiasi contatto fisico con il terreno di lavoro.

F. Non toccare mail'elettrodo se si &€ a contatto con il terreno di lavoro o con un altro
elettrodo di un'altra macchina.

G. Non avvolgere i cavi intorno al corpo.

H. Ulteriori precauzioni di sicurezza

1) Quando si salda in condizioni di rischio elettrico, come ambienti umidi, vestiti bagnati e strutture metalliche.
Cercare di evitare di saldare in

posizioni anguste o ristrette.

2)Assicurarsi che l'attrezzatura sia ben mantenuta.

3)Riparare o sostituire immediatamente le parti danneggiate o difettose. Eseguire la manutenzione ordinaria
secondo le istruzioni del produttore.

2. Area DI Lavoro

A. Collocare I'attrezzatura in una posizione ben ventilata.

Assicurarsi che la zona di saldatura si trovi in un'area ben ventilata. Se cio non ¢ possibile, &€ necessario
prevedere un'adeguata aspirazione dei fumi.

B. Se la ventilazione & scarsa, indossare un respiratore approvato.

Leggere e comprendere le schede di sicurezza dei materiali (MSDS) e le istruzioni del produttore per metalli,
materiali di consumo, rivestimenti, detergenti e sgrassanti.

sgrassanti.

Non saldare in prossimita di operazioni di sgrassaggio, pulizia o spruzzatura. Tenere presente che il calore e i
raggi dell'arco possono reagire con il vapore formando gas altamente tossici e irritanti. Non respirare i fumi.

C. Non saldare su metalli rivestiti.

| rivestimenti di molti metalli possono emettere fumi tossici se saldati. Non saldare su metalli rivestiti a meno
che il rivestimento non venga rimosso dall'area di saldatura, I'area sia ben ventilata e si indossi un respiratore
ad aria compressa.

3. Sicurezza Contro la Combustione E Le Radiazioni
A. Indossare occhiali di sicurezza approvati con schermi laterali sotto il casco.
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B. Non utilizzare mai caschi da saldatura rotti o difettosi.
Indossare un casco da saldatore approvato, dotato di una lente adeguata, per proteggere il viso e gli occhi
durante la saldatura o la sorveglianza

C. Indossare indumenti protettivi e resistenti alle fiamme.
I raggi d'arco del processo di saldatura producono intensi raggi visibili e invisibili (ultravioletti e infrarossi) che
possono bruciare gli occhi e la pelle.

D. Prima di procedere alla saldatura, verificare che l'area sia priva di materiale inflamma-
bile.

Le scintille e gli schizzi di saldatura, i pezzi caldi e le attrezzature calde possono causare incendi e ustioni.

La saldatura su contenitori chiusi, come serbatoi, fusti o tubi, puo provocarne I'esplosione.

Il contatto accidentale degli elettrodi con oggetti metallici pud causare archi, esplosioni, surriscaldamento o
incendi. Assicurarsi sempre che vi siano schermi o barriere protettive adeguate per proteggere gli altri da
lampi, bagliori e scintille provenienti dall'area di saldatura

E. Assicurarsi che vi siano adeguati avvisi che segnalino la presenza di saldatura o taglio.

4. Sicurezza Delle Parti in Movimento
A. Quando la macchina & in funzione, tenersi lontani dalle parti in movimento.
Le parti in movimento, come la ventola, possono tagliare le dita e le mani e impigliare gli indumenti.

B. Assicurarsi sempre che le coperture e i dispositivi di protezione della macchina siano in
funzione.

Le protezioni e i rivestimenti possono essere rimossi per la manutenzione e il controllo solo da personale
qualificato, dopo aver prima scollegato il cavo di alimentazione.

Riposizionare le coperture e le protezioni e chiudere tutte le porte quando l'intervento & terminato e
I'apparecchiatura non é ancora entrata in funzione.

C. Fare attenzione a non rimanere intrappolati con le dita durante il caricamento e I'alimen-
tazione del filo durante il montaggio e il funzionamento. Quando si alimenta il filo, fare
attenzione a non puntarlo verso altre persone o verso il proprio corpo.

5. Sicurezza Antincendio E Antideflagrante
A. Evitare di provocare incendi a causa di scintille e rifiuti caldi o metallo fuso.

B. Assicurarsi che in prossimita dell'area di taglio e saldatura siano disponibili adeguati
dispositivi di sicurezza antincendio.

C. Rimuovere tutti i materiali infiammabili e combustibili dalla zona di taglio e saldatura e
dalle aree circostanti.

Non tagliare o saldare contenitori di carburante e lubrificanti, anche se vuoti. Questi devono essere accurata-
mente puliti prima di poter essere tagliati/saldati.

D. Lasciare sempre raffreddare il materiale tagliato o saldato prima di toccarlo o metterlo a
contatto con materiale combustibile o infiammabile.

E. Non lavorare in atmosfere con alte concentrazioni di fumi combustibili, gas infiammabili
e polveri.

F. Controllare sempre I'area di lavoro mezz'ora dopo il taglio per assicurarsi che non si siano
sviluppati incendi.

6. Sicurezza Dei Campi Magnetici
A. I campi magnetici creati da correnti elevate possono influire sul funzionamento di
pacemaker o di apparecchiature mediche controllate elettronicamente.
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B. I portatori di apparecchiature elettroniche vitali devono consultare il proprio medico
prima di iniziare qualsiasi operazione di saldatura ad arco, taglio, scriccatura o saldatura a
punti.

C. Non avvicinare I'apparecchiatura di saldatura a dispositivi elettronici sensibili, poiché i
campi magnetici possono causare danni.

7. RF Dichiarazione

Possono sorgere difficolta nel garantire la compatibilita elettromagnetica in classe A per i sistemi installati in
ambienti domestici a causa delle emissioni condotte e irradiate.

In caso di problemi elettromagnetici, & responsabilita dell'utente risolvere la situazione. Potrebbe essere
necessario schermare I'apparecchiatura e installare filtri adeguati sull'alimentazione principale.

8. LF Dichiarazione

Consultare la targhetta dati dell'apparecchiatura per i requisiti di alimentazione.

A causa dell'elevato assorbimento della corrente primaria della rete di alimentazione, i sistemi ad alta potenza
influiscono sulla qualita dell'alimentazione fornita dalla rete.

Di conseguenza, a questi sistemi devono essere applicate le limitazioni di connessione o i requisiti di
impedenza massima consentiti dalla rete nel punto di connessione alla rete pubblica.

In questo caso, l'installatore o I'utente é responsabile della possibilita di collegare I'apparecchiatura, consultan-
do, se necessario, il fornitore di energia elettrica.

9. Sicurezza Dei Materiali

1) L'apparecchiatura é realizzata con materiali che non contengono sostanze tossiche o velenose pericolose
per l'operatore.

2) Quando l'apparecchiatura viene rottamata, deve essere smontata in componenti separati in base al tipo di
materiale. Non smaltire I'apparecchiatura con i normali rifiuti.

3) La Direttiva europea 2002/96/CE sui rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche stabilisce che le
apparecchiature elettriche giunte a fine vita devono essere raccolte separatamente e conferite a un impianto
diriciclaggio compatibile con I'ambiente.

10. Sicurezza Delle Bombole E Dei Regolatori DI Gas Compresso

A. Tutte le bombole e i regolatori di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura devono
essere maneggiati con cura.

Non lasciare mai che I'elettrodo, il portaelettrodo o qualsiasi altra parte elettricamente "calda" tocchi una
bombola. Tenere la testa e il viso lontano dall'uscita della valvola della bombola quando la si apre.

B. Fissare sempre la bombola in modo sicuro.

C. Non deturpare o alterare mai la bombola.
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1. PREFAZIONE

1.1 Generalita

Congratulazioni per aver scelto la saldatrice MIG! Se utilizzati correttamente, i nostri prodotti possono aumen-
tare significativamente la produttivita della vostra saldatura e fornire anni di servizio economico. Questo
manuale d'uso contiene importanti informazioni sull'uso, la manutenzione e la sicurezza del nostro prodotto.
Leggere attentamente il manuale prima di utilizzare I'apparecchiatura per la prima volta. Per la vostra sicurezza
e quella del vostro ambiente di lavoro, prestate particolare attenzione alle istruzioni di sicurezza contenute nel
manuale.

Le specifiche presentate in questo manuale sono soggette a modifiche senza preavviso.

Note importanti

Le voci del manuale che richiedono particolare attenzione per ridurre al minimo i danni e le lesioni personali
sono indicate con il simbolo "*NOTE".

sono indicati con la notazione "*NOTE". Leggere attentamente queste sezioni e seguire le istruzioni.

Esclusione di responsabilita

Sebbene sia stato fatto ogni sforzo per garantire che le informazioni contenute in questa guida siano accurate
e complete, non si puod accettare alcuna responsabilita per eventuali errori od omissioni. Ci riserviamo il diritto
di modificare le specifiche del prodotto descritto in qualsiasi momento e senza preavviso.

1.2 Introduzione

Questo generatore per saldatrici MIG & un generatore MIG progettato per un uso professionale esigente
nell'acciaio. Il generatore e dotato di un pannello di controllo che consente di gestire le funzioni del generatore e
del trainafilo.

Il generatore per saldatrici MIG é una saldatrice MIG a inverter con funzione MMA aggiunta. La funzione MIG
consente di saldare con fili animati.

La saldatrice MIG e un generatore a inverter in grado di fornire MIG e MMA. Il suo dispositivo di potenza IGBT con
una modalita di controllo unica garantisce un'eccellente affidabilita con un ciclo di lavoro elevato. Il sistema &
dotato di un controllo di retroazione ad anello chiuso e di un'uscita a tensione costante, che gli consente di
operare con un'ampia tolleranza alle fluttuazioni di rete, entro il £15%.

La macchina presenta inoltre una corrente di saldatura MMA molto stabile, un'eccellente accensione dell'arco e
puo essere utilizzata con un'ampia gamma di elettrodi di saldatura.

Caratteristiche

® |nnovative Tecnologia inverter IGBT
® MIG con funzione filo animato

® | ED display digitale

e Suitable perfilida0,8a 1,0 mm

1.3 Specifiche Tecniche

Parametri MIG-120

Ingresso nominale Tensione (V) 220+15% 110+15%

Ingresso Frequenza (Hz) 50/60

Potenza nominale (KV.A) MMA:5
MIG:4

Ingresso nominale MMA:43.4 @110V

Corrente di ingresso(A) MMA:21.7@220V
MIG:34.8@110V
MIG:17.4@220V

A vuoto Tensione (V) 60

Uscita nominaleCorrente(A) MMA:20-120
MIG:36-120

Ciclo di lavoro (%)@ 25 C 35

Fattore di potenza 0.7

Efficienza (%) 85

Isolamento Classe F

Protezione Classe 1P21S

Peso del saldatore (lbs) 11

Dimensione saldatore (pollici) 12.9%6*6.5 '45'
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1.4 Panoramica Della Macchina 1

Istruzioni per il pannello frontale

N
w

1. Led surriscaldato

2. Led di alimentazione

3. Modalita MMA

4. Modalita MIG 0,8 mm

5. Modalita MIG da 1,0 mm

6. Pulsante di commutazione della modalita
7. Manopola di regolazione della tensione
8. Manopola di regolazione della corrente

-3
CURRENT

2. INSTALLAZIONE
2.1 Aprire la confezione
Controllare che I'imballaggio non presenti segni di danneggiamento.

Estrarre con cautela la macchina e conservare I'imballaggio fino al completamento dell'installazione.

2.2 Collocare la macchina in una posizione e in un ambiente adeguati.

Collocare la macchina su una superficie piana e sicura e assicurarsi che vi sia uno spazio adeguato intorno alla
macchina per garantire un flusso d'aria naturale.

intorno alla macchina per garantire un flusso d'aria naturale. Fare attenzione a evitare umidita, polvere, vapore,
olio o gas corrosivi.

2.3 Prima di collegare la macchina, assicurarsi che I'alimentazione sia corretta.

| dettagli sui requisiti della macchina sono riportati sulla targhetta dati della macchina stessa o nei parametri
tecnici riportati nel manuale. L'apparecchiatura deve essere collegata da una persona adeguatamente
qualificata e competente. Assicurarsi sempre che il morsetto di terra sia collegato correttamente prima di
utilizzarlo. Non collegare mai la macchina all'alimentazione principale se i pannelli sono stati rimossi.

2.4 Assicurarsi che i collegamenti di uscita siano corretti.

In generale, quando si utilizza la modalita di saldatura MMA, il portaelettrodo deve essere collegato al
terminale positivo, il morsetto di terra al terminale negativo e il morsetto al pezzo da saldare.

Quando si utilizza la modalita di saldatura MIG, il morsetto di terra deve essere collegato al terminale positivo e
il morsetto al pezzo da saldare.

Sa|datura MMA Fonte di alimentazione
EJO O] O[] | A @ & 5

ﬂ ﬁ (]
2.0

vomcsz ; E 5 CURRENT

MIG-120

- +
@ Cavo elettrodo
Morsetto di terra
>

Cavo diterra

QOO

Supporto per elettrodi

PIANO DI LAVORO

1. Collegare il portaelettrodo al terminale positivo "+" sul pannello frontale e serrarlo in senso orario.

2. Collegare il morsetto di terra al terminale negativo "-" del pannello frontale, serrarlo in senso orario, quindi
fissarlo al pezzo da lavorare.

3. Collegare l'alimentazione, accendere la macchina e scegliere la modalita di saldatura MMA
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Saldatura MIG

Fonte di alimentazione

Cavo elettrodo

Torcia di saldatura

Morsetto di terra

Cavo di terra

Schema di collegamento della torcia di saldatura

Allineare la filettatura della scheda di linea 1 con la sede
della scheda di linea della macchina e ruotarla in direzione
2 per serrarla per proteggere la torcia di saldatura da
un'eccessiva flessione ed evitare una cattiva
alimentazione del filo.

Installare nell'ordine 12345

Tenere premuta la maniglia n. 5 e ruotarla in
direzione della freccia per installare la bobina di
filo, ruotarla in direzione opposta e fare pressione
per togliere la bobina di filo.

A& Avviso

. Dopo aver tagliato il filo di saldatura, pizzicare il filo di saldatura della
A& Avviso bobina per evitare che il filo di saldatura si allenti.

1. Installare il filo del nucleo ux sull'adattatore del mandrino, come mostrato nell'immagine sopra.

2. Collegare la torcia di saldatura MIG al terminale negativo "-" del pannello frontale e serrarlo in senso orario,
inserire la spina di controllo dell'alimentazione e ruotarla verso destra per fissarla, quindi collegare il morsetto
di terra al terminale "+" del pannello frontale e fissarlo ruotando in senso orario e bloccando il morsetto di terra
sul pezzo.

3. Collegare l'alimentazione, accendere la macchina e scegliere la modalita di saldatura MIG appropriata.

Fissare lo schermo facciale
1

47-

IT



https://manualsfile.com

3. FUNZIONAMENTO

Prima di iniziare qualsiasi attivita di saldatura, assicurarsi di disporre di occhiali e indumenti protettivi adeguati.
Adottare le misure necessarie per proteggere chiunque si trovi nell'area.

3.1 Modalita DI Saldatura MMA

Dopo aver collegato i cavi di saldatura come indicato, € necessario portare I'interruttore di alimentazione sul
pannello posteriore su "ON".

Selezionare MMA passando alla modalita di saldatura MMA. La tensione & presente su entrambi i terminali di
uscita. Impostare I'amperaggio della macchina in base all'elettrodo utilizzato. Assicurarsi che la polarita
dell'elettrodo sia corretta. Di seguito & riportata una guida al numero di ampere necessari.

Diametro Corrente di saldatura (A) | Diametro Corrente di saldatura (A)
dell'elettrodo (mm) dell'elettrodo (mm)

1.0 20~60 3.2 108~148

1.6 40~84 4.0 140~180

2.0 60~100 5.0 180~220

2.5 80~120

3.2 Modalita DI Saldatura MIG

Passare alla modalita di saldatura con filo animato da 0,8 mm o da 1,0 mm in base al filo utilizzato.

Regolare la "manopola della tensione" sul pannello frontale per ottenere la tensione di saldatura corretta. Se si
¢ alle prime armi, si consiglia di iniziare con il 50%.

La "Manopola della corrente" viene utilizzata per regolare I'alimentazione del filo e si consiglia ai principianti di
iniziare con il 30%. Azionare il grilletto della torcia e iniziare a saldare.

Impostare la corrente di saldatura dopo la preparazione di cui sopra. La trasmissione in cortocircuito & adatta
soprattutto per elettrodi di diametro 0,8 o 1,0 mm. Impostare la corrente di saldatura in base alla tabella

seguente.
Diametro del filo (mm) Gamma di corrente di saldatura (A) Corrente ottimale (A)
0.8 50~120 70~100
1.0 70~180 80~120
1.2 80~350 100~200

1) Selezione della velocita di saldatura

La qualita e la produttivita della saldatura devono essere prese in considerazione nella scelta della velocita di
saldatura. Se la velocita di saldatura aumenta, si indebolisce I'effetto di protezione e si accelera il raffreddamen-
to. Di conseguenza, non & un bene per la formazione del cordone di saldatura. Se la velocita e troppo bassa, il
pezzo viene bruciato e non € possibile ottenere un buon cordone di saldatura. In pratica, la velocita di
saldatura non dovrebbe superare i 50 cm/min.

2) Selezione dello stick-out

L'aumento dello stick-out pud migliorare la produttivita, ma uno stick-out troppo lungo puo portare a spruzzi
eccessivi, alla rottura del filo e a una saldatura instabile. In generale, lo stick-out dovrebbe essere pari a 10 volte
il diametro del filo di saldatura.

4. ELENCO DEI PACCHETTI

Macchina principale x 1 Torcia di saldatura 2m 14AK x1

1,2 m di filo 5AWG con morsetto di messa a terra da 200 A x1 Filo per saldatura da 0,5 kg 0,8 mmx1
1,8 m di filo 5AWG con morsetto a maniglia per saldatura 200A x1| Maschera protettiva x1

Spazzola in acciaiox1 Fili per saldatura x1

Ugello x1 Manuale d'uso x1
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5. RISOLUZIONE DEI PROBLEMI .
In caso di guasto della macchina, rivolgersi a un centro di assistenza autorizzato. Le operazioni che seguono

richiedono una sufficiente conoscenza professionale degli aspetti elettrici e una conoscenza completa della

sicurezza. Assicurarsi che il cavo di ingresso della macchina sia scollegato dall'alimentazione elettrica e

attendere 5 minuti prima di rimuovere i coperchi della macchina. Prima di portare I'unita in assistenza,

controllare I'elenco seguente.

Soluzioni di malfunzionamento

A.II LED é acceso a causa del surriscaldamento.

1. Controllare la corrente di saldatura e il tempo di saldatura. Consultare il manuale e seguire le specifiche.

2. Controllare il funzionamento della ventola durante la saldatura. Se la ventola non funziona e I'alimentazione
& normale, controllare la ventola; se I'alimentazione & anormale, controllare il cavo di collegamento dell'alimen-
tazione.

3. Sostituire l'interruttore termico se & danneggiato o malfunzionante.

B. LED spento, nessuna corrente di uscita.

1. Controllare se la ventola funziona. Se la ventola non funziona, I'alimentazione non é presente. Controllare tutti
i fusibili, i cavi e gli interruttori di alimentazione.

2. Se la ventola funziona, il PCB all'interno della macchina potrebbe essere difettoso.

C. Il trainafilo alimenta il filo quando si aziona il grilletto della torcia, ma non c'é corrente in
uscita e il LED di protezione é spento.

1. Controllare se il morsetto di terra é collegato correttamente o se & intatto. (Pagina 9-10)

2. Verificare che la spina rapida sia collegata ai terminali corretti.

3. Controllare se la torcia di saldatura € danneggiata.

4.11 PCB all'interno della macchina potrebbe essere difettoso.

D. La saldatura puo essere eseguita premendo il grilletto della torcia, ma la tensione non
puo essere regolata.

1. Controllare se il filo di feedback della tensione all'interno della macchina & intatto.

2. 11 PCB all'interno della macchina potrebbe essere difettoso.

E. La corrente di saldatura é instabile.

1. Controllare se il braccio di pressione del trainafilo & bloccato correttamente.

2. Verificare che la ruota di alimentazione del filo corrisponda alla dimensione del filo (0,8 mm-1,0 mm).

3. Controllare se la punta di contatto della torcia di saldatura & bloccata o usurata. In tal caso, sostituirla con
una nuova.

4. Controllare se il filo di saldatura e fortemente piegato o incastrato. In tal caso, tagliare il filo piegato e
ripristinare il trainafilo.

5. Controllare se la spina rapida e allentata.

*Se avete problemi con il nostro saldatore MIG-120 MIG, contattateci su Amazon o visitate il
nostro sito web.

6. MANUTENZIONE

Il livello di utilizzo della fonte di alimentazione e I'ambiente di lavoro devono essere presi in considerazione per
pianificare la frequenza della manutenzione della macchina. L'uso corretto e la manutenzione preventiva
garantiscono un utilizzo senza problemi dell'apparecchiatura. In questo modo si evitano interruzioni
dell'utilizzo e si aumenta la produttivita della macchina.

6.1 Cavi

Controllare quotidianamente le condizioni dei cavi di saldatura e dei cavi di alimentazione. Non utilizzare cavi
danneggiati. Assicurarsi che tutti i cavi di prolunga utilizzati per il collegamento alla rete siano in buone
condizioni e conformi alle normative vigenti.

*NOTA:I cavi di alimentazione devono essere riparati e installati solo da elettricisti e installatori autorizzati.
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6.2 Alimentazione Elettrica

Prima di pulire I'interno della macchina, & necessario rimuovere l'involucro della macchina svitando le viti di
montaggio sulla parte superiore e sui lati della macchina.

*NOTA: per evitare danni, attendere circa due minuti dopo aver scollegato il cavo di alimentazione prima di
rimuovere l'involucro della macchina. Eseguire le seguenti operazioni di pulizia e manutenzione almeno ogni
sei mesi:

1. Pulire l'interno dell'apparecchio e la rete della griglia della ventola da polvere e macchie, ad esempio con una
spazzola morbida e un aspirapolvere.

® Do non utilizzare aria ad alta pressione. La macchia potrebbe comprimersi nelle scanalature dei raffreddatori.
® Do non utilizzare un dispositivo di lavaggio a pressione.

2. Controllare i collegamenti elettrici della macchina. Pulire i collegamenti ossidati e stringere quelli allentati.

® Check per la giusta tensione prima di iniziare a riparare i collegamenti.

*NOTA: Ricordare che la macchina deve essere riparata solo da elettricisti o installatori autorizzati.

6.3 Manutenzione Regolare

| centri di assistenza autorizzati eseguono la manutenzione regolare in base a un accordo. Attivita incluse nella
manutenzione regolare:

Pulizia dell'attrezzatura;

Ispezione e manutenzione della pistola di saldatura;

Controllo di connettori, interruttori e manopole di controllo;

Controllo dei collegamenti elettrici;

Controllo del cavo di alimentazione e della spina;

Sostituzione di parti danneggiate o usurate;

Test di calibrazione, con regolazione delle funzioni e dei valori operativi della macchina, se necessario.

7. DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

C € Questo prodotto e conforme agli standard di IL Comunita Europea.

‘o Questo simbolo indica che il prodotto & in grado di essere riciclato.

Questo dispositivo & conforme alla Parte 15 di il funzionamento delle regole FCC E soggetto
alle seguenti due condizioni: (1) questo dispositivo non puo causare interferenze dannose e

c (2) questo dispositivo deve accettare qualsiasi interferenza ricevuta, incluse le interferenze
che potrebbero causare un funzionamento indesiderato.

ritenuto conforme allo standard applicabile o ad altri requisiti per quanto riguarda il rischio

Il marchio UL indica che UL ha testato campioni rappresentativi del prodotto e lo ha
@ potenziale di incendio, scosse elettriche e rischi meccanici.

Questo prodotto & conforme alla Restriction of Hazardous

Sostanze nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche (RoHS) Norme dell'UE che limitano
ROH S I'uso di sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche e apparecchiature elettroniche per la

protezione dell'ambiente esalute pubblica.
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OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA
UWAGA!

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytacznie do celéw, do ktérych zostato zaprojektowane. Uzywanie go w
jakikolwiek inny sposéb moze spowodowac uszkodzenie lub obrazenia ciata. Z urzadzenia moga korzystac
wylacznie odpowiednio przeszkolone i kompetentne osoby. Operatorzy powinni bra¢ pod uwage bezpiec-
zenstwo innych osdéb.

1. Bezpieczenstwo Elektryczne

A. Urzadzenie powinno by¢ zainstalowane przez wykwalifikowanga osobe i obstugiwane
zgodnie z obowiazujgcymi normami.

Obowiazkiem uzytkownika jest upewnienie sie, ze urzadzenie jest podtaczone do odpowiedniego zrodta
zasilania. W razie potrzeby nalezy skonsultowac sie z dostawca energii elektryczne;j.

B. Nalezy unika¢ uzywania urzadzenia ze zdjetymi ostonami.
Jesli wymagane jest uziemienie obrabianego przedmiotu, nalezy uziemi¢ go bezposrednio za pomoca
oddzielnego kabla.

C. Nie dotykaj czesci elektrycznych pod napieciem lub natadowanych elektrycznie. Wytgczaj
wszystkie urzadzenia, gdy nie sa uzywane.

D. Regularnie sprawdzaj kable (zaréwno zasilajace, jak i spawalnicze).
Nie uzywaj zuzytych, uszkodzonych, niewymiarowych lub Zle potaczonych kabli.

E. Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng, rekawice, ochrone gtowy i oczu..
Nalezy odizolowac sie od miejsca pracy i podtoza za pomoca suchych mat izolacyjnych lub wystarczajaco
duzych oston, aby zapobiec fizycznemu kontaktowi z podtozem.

F. Nigdy nie dotykaj elektrody, jesli jestes w kontakcie z uziemieniem roboczym lub inng
elektroda z innej maszyny.

G. Nie owijaj kabli wokét ciata.

H. Dodatkowe Srodki ostroznosci

1) Podczas spawania w warunkach niebezpiecznych elektrycznie, takich jak wilgotne srodowisko, noszenie mokrej
odziezy i metalowych konstrukgji. Nalezy unikac spawania w

ciasnych lub ograniczonych pozycjach.

2) Upewnic sie, ze sprzet jest dobrze utrzymany.

3) Natychmiast naprawiac¢ lub wymienia¢ uszkodzone lub wadliwe czesci. Przeprowadzac regularng konserwacje
zgodnie z instrukcjami producenta.

2. Obszar Roboczy

A. Umiesci¢ urzadzenie w dobrze wentylowanym miejscu.

Upewnic sie, ze strefa spawania znajduje sie w dobrze wentylowanym miejscu. Jesli nie jest to mozliwe, nalezy
zapewni¢ odpowiednie odsysanie dymow.

B. Jesli wentylacja jest staba, nalezy nosi¢ zatwierdzony aparat oddechowy.

Nalezy przeczytac i zrozumiec karty charakterystyki substancji niebezpiecznych (MSDS) oraz instrukcje
producenta metali, materiatéw eksploatacyjnych, powtok, srodkéw czyszczacych i odttuszczaczy.

Srodkoéw odttuszczajacych.

Nie spawac w poblizu miejsc, w ktérych wykonywane sg czynnosci odttuszczania, czyszczenia lub natryskiwan-
ia. Nalezy pamietac, ze ciepto i promienie tuku elektrycznego moga reagowac z oparami, tworzac wysoce
toksyczne i draznigce gazy. Nie wdychac oparéw.

C. Nie spawac metali powlekanych.

Powtoki na wielu metalach moga wydziela¢ toksyczne opary podczas spawania. Nie nalezy spawa¢ metali
powlekanych, chyba ze powtoka zostata usunieta z obszaru spawania, obszar jest dobrze wentylowany, a
pracownik ma na sobie respirator.

3. Bezpieczenistwo ZwigZane Ze Spalaniem I Promieniowaniem
A. Pod hetmem nalezy nosi¢ zatwierdzone okulary ochronne z ostonami bocznymi.
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B. Nigdy nie uzywaj uszkodzonych lub wadliwych przytbic spawalniczych.
Podczas spawania lub obserwacji nalezy nosic¢ zatwierdzony przytbice spawalnicza wyposazona w odpowied-
nio dopasowana szybke, aby chroni¢ twarz i oczy.

C. Nalezy nosi¢ odpowiednia, ognioodporng odziez ochronng.
Promienie tuku powstajace w procesie spawania wytwarzajg intensywne, widzialne i niewidzialne (ultrafiole-
towe i podczerwone) promienie, ktére moga poparzy¢ oczy i skére.

D. Przed przystgpieniem do spawania nalezy sprawdzi¢ i upewnic sie, ze w poblizu nie ma
materiatéw tatwopalnych.

Iskry i odpryski powstajace podczas spawania, gorgce elementy robocze i goracy sprzet moga powodowac
pozary i oparzenia.

Spawanie zamknietych pojemnikoéw, takich jak zbiorniki, beczki lub rury, moze spowodowac ich eksplozje.
Przypadkowy kontakt elektrod z metalowymi przedmiotami moze spowodowac powstanie tuku elektryczne-
go, wybuch, przegrzanie lub pozar. Nalezy zawsze upewnic sie, ze w miejscu spawania znajduja sie odpowied-
nie ostony lub bariery chronigce inne osoby przed btyskami, odblaskami i iskrami.

E. Nalezy upewni¢ sig, ze dostepne sg odpowiednie ostrzezenia informujgce o spawaniu
lub cieciu.

4. Bezpieczestwo Ruchomych CzesCi
A. Podczas pracy urzadzenia nalezy trzymac sie z dala od ruchomych czesci.
Ruchome czesci, takie jak wentylator, moga przyciac palce i dtonie oraz zaczepic¢ o odziez.

B. Nalezy zawsze upewnic sie, ze ostony i urzadzenia ochronne maszyny dziatajg.
Zabezpieczenia i ostony moga by¢ zdejmowane w celu konserwacji i kontroli wylacznie przez wykwalifikowany
personel, po uprzednim odtaczeniu kabla zasilajacego.

Po zakonczeniu interwencji nalezy ponownie zatozy¢ ostony i zabezpieczenia oraz zamkna¢ wszystkie drzwi, a
urzadzenie nie rozpoczeto pracy.

C. Nalezy uwazaé, aby uniknaé przytrzasniecia palcéw podczas tadowania i podawania drutu
podczas montazu i obstugi. Podczas podawania drutu nalezy uwaza¢, aby nie kierowac go w
strone innych oséb lub wtasnego ciata.

5. Bezpieczenstwo PrzeciwpozArowe I Przeciwwybuchowe
A. Nalezy unika¢ powodowania pozaréw spowodowanych iskrami, goracymi odpadami lub
stopionym metalem.

B. Upewnic sieg, ze w poblizu miejsca ciecia i spawania znajduja sie odpowiednie urzadzenia
przeciwpozarowe.

C. Usungc wszystkie tatwopalne i palne materialy ze strefy ciecia i spawania oraz otaczaja-
cych jg obszaréw.

Nie wolno cig¢ ani spawac pojemnikéw z paliwem i smarem, nawet jesli sa puste. Przed cieciem/spawaniem
nalezy je doktadnie oczysci¢.

D. Zawsze pozwdl, aby ciety lub spawany materiat ostygt przed dotknieciem go lub umieszc-
zeniem w kontakcie z materiatem palnym lub tatwopalnym.

E. Nie nalezy pracowac w atmosferze o wysokim stezeniu palnych oparéw, tatwopalnych
gazéw i pytéw.

F. Zawsze sprawdzaj obszar roboczy pét godziny po cieciu, aby upewnic sie, ze nie wybucht
pozar.

6. Bezpieczenstwo P6l Magnetycznych
A. Pola magnetyczne wytwarzane przez wysokie prady moga wptywac na dziatanie
rozrusznikéw serca lub elektronicznie sterowanego sprzetu medycznego.
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B. Osoby noszace wazne urzadzenia elektroniczne powinny skonsultowac sie z lekarzem
przed rozpoczeciem spawania ARC, ciecia, ztobienia lub zgrzewania punktowego.

C. Nie zblizaj sie do sprzetu spawalniczego z wrazliwym sprzetem elektronicznym, poniewaz
pola magnetyczne moga spowodowac jego uszkodzenie.

7. RF Deklaracja

Moga wystapic trudnosci z zapewnieniem kompatybilnosci elektromagnetycznej klasy A dla systemow
zainstalowanych w lokalizacjach domowych z powodu emisji przewodzonych i promieniowanych.

W przypadku wystgpienia probleméw elektromagnetycznych odpowiedzialnos¢ za ich rozwigzanie spoczywa
na uzytkowniku. Konieczne moze byc¢ ekranowanie sprzetu i zamontowanie odpowiednich filtrow na gtéwnym
zasilaniu.

8. LF Deklaracja

Wymagania dotyczace zasilania nalezy sprawdzic na tabliczce znamionowej urzadzenia.

Ze wzgledu na podwyzszong absorpcje pradu pierwotnego z sieci zasilajacej, systemy o duzej mocy wptywaja
na jakosc¢ energii dostarczanej przez siec.

W zwiagzku z tym w przypadku tych systemdéw nalezy zastosowaé ograniczenia potaczen lub wymagania
dotyczace maksymalnej impedancji dozwolone przez sie¢ w punkcie pofgczenia z siecig publiczna.

W takim przypadku instalator lub uzytkownik jest odpowiedzialny za zapewnienie mozliwosci podtaczenia
sprzetu, w razie potrzeby konsultujac sie z dostawcg energii elektrycznej.

9. Bezpieczeristwo Materiaté6W

1) Sprzet zostat wyprodukowany z materiatéw, ktére nie zawieraja zadnych toksycznych lub trujacych
materiatéw niebezpiecznych dla operatora.

2) W przypadku ztomowania urzadzenia nalezy je rozmontowac na oddzielne elementy zgodnie z rodzajem
materiatu. Nie nalezy wyrzucac urzadzenia razem ze zwyktymi odpadami.

3) Dyrektywa europejska 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego stanowi, ze
zuzyty sprzet elektryczny musi by¢ zbierany oddzielnie i oddawany do przyjaznego dla srodowiska zaktadu
recyklingu.

10. Bezpieczenstwo Butli Ze SprezOnym Gazem I Reduktoréw

A. Ze wszystkimi butlami i reduktorami cisnienia uzywanymi podczas prac spawalniczych
nalezy obchodzi¢ sie ostroznie.

Nigdy nie dopuszcza¢ do kontaktu elektrody, uchwytu elektrody lub innych elektrycznie "goracych” czesci z
butla. Podczas otwierania zaworu butli nalezy trzymac gtowe i twarz z dala od wylotu zaworu butli.

B. Zawsze zabezpieczaj butle w bezpieczny sposéb.

C. Nigdy nie niszcz ani nie modyfikuj butli.
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1. PRZEDMOWA

1.1 Informacje Ogélne

Gratulujemy wyboru urzadzenia do spawania metoda MIG! Przy prawidtowym uzytkowaniu nasze produkty
moga znacznie zwigkszy¢ wydajnos¢ spawania i zapewnic lata ekonomicznej eksploatacji. Niniejsza instrukcja
obstugi zawiera wazne informacje dotyczace uzytkowania, konserwacji i bezpieczeristwa naszego produktu.
Prosimy o uwazne przeczytanie instrukgji przed pierwszym uzyciem urzadzenia. Dla wtasnego bezpieczenstwa i
bezpieczenstwa srodowiska pracy nalezy zwrdcic szczegdlng uwage na instrukcje bezpieczenstwa zawarte w
niniejszej instrukgji.

Specyfikacje przedstawione w niniejszej instrukcji moga ulec zmianie bez wczesniejszego powiadomienia.

Wazne uwagi

Elementy instrukcji, ktére wymagaja szczegdlnej uwagi w celu zminimalizowania uszkodzen i szkdd
osobowych, sg

sg oznaczone symbolem "*NOTE". Nalezy uwaznie przeczytac te sekcje i postepowac zgodnie z instrukcjami.

Zastrzezenie

Chociaz dotozono wszelkich staran, aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji byty dokfadne i kompletne,
nie ponosimy odpowiedzialnosci za jakiekolwiek btedy lub pominiecia. Zastrzegamy sobie prawo do
zastrzegamy sobie prawo do zmiany specyfikacji opisanego produktu w dowolnym momencie bez wczesnie-
jszego powiadomienia.

1.2 Wprowadzenie

To spawalnicze zrédto pradu MIG jest przeznaczone do wymagajacych zastosowan profesjonalnych w stali.
Zrédto zasilania jest wyposazone w panel sterowania, ktéry umozliwia tatwe sterowanie funkcjami zrédta
zasilania i podajnika drutu.

Zrédto pradu spawarki MIG to inwertorowa spawarka MIG z dodatkowa funkcjg MMA. Funkcja MIG umozliwia
spawanie drutami rdzeniowymi.

Spawarka MIG to inwertorowe zZrédto zasilania, ktére umozliwia spawanie metoda MIG i MMA. Urzadzenie
zasilajgce IGBT z unikalnym trybem sterowania zapewnia doskonatg niezawodnos¢ przy wysokim cyklu pracy.
System ma zamknieta petle sprzezenia zwrotnego i state napiecie wyjsciowe, co pozwala na prace z szerokg
tolerancjg na wahania sieci, w zakresie £15%.

Urzadzenie charakteryzuje sie rowniez bardzo stabilnym pragdem spawania w metodzie MMA, doskonatym
zajarzaniem tuku i moze by¢ uzywane z szerokg gama elektrod spawalniczych.

Cechy

® |nnovative Technologia inwertorowa IGBT
® MIG z funkgcja drutu proszkowego

® Cyfrowy wyswietlacz LED

e Suitable dla drutéw od 0,8 do 1,0 mm

1.3 Specyfikacja Techniczna

Parametry MIG-120

Znamionowe napiecie wejsciowe (V)| 220+£15% 110+15%

Wejscie Czestotliwos¢ (Hz) 50/60

Moc znamionowa (KV.A) MMA:5
MIG:4

Znamionowy prad wejsciowy(A) MMA:43.4 @110V
MMA:21.7@220V
MIG:34.8@110V
MIG:17.4@220V

Bez obciazenia Napiecie (V) 60

Wyjscie znamionowe Prad(A) MMA:20-120
MIG:36-120

Cykl pracy (%)@ 25 C 35

Wspotczynnik mocy 0.7

Wydajnos¢ (%) 85

Izolacja Klasa F

Ochrona Klasa 1P21S

Waga spawarki (Ibs) 1

Rozmiar spawarki (cale) 12.9%6%6.5 '55'
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1.4 PrzeglaD Maszyny 1

Instrukcja panelu przedniego

N
w

1. Przegrzana dioda LED

2. Dioda zasilania

3. Tryb MMA

4. Tryb MIG 0,8 mm

5.Tryb 1,0 mm MIG

6. Przycisk przetacznika trybu

7. Pokretto regulacji napiecia

8. Pokretto regulacji natezenia pradu

2. INSTALACJA

2.1 Otwérz opakowanie.

Sprawdz, czy opakowanie nie nosi $sladéw uszkodzen.
Ostroznie wyjmij urzadzenie i zachowaj opakowanie do czasu zakonczenia instalacji.

2.2 Umies¢ urzadzenie w odpowiednim miejscu i otoczeniu.

Umies¢ urzadzenie na bezpiecznej, rownej powierzchni i upewnij sie, ze wokot urzadzenia jest odpowiednia
wolna przestrzen.

wokét urzadzenia, aby zapewni¢ naturalny przeptyw powietrza. Nalezy unika¢ wilgoci, kurzu, pary, oleju lub
gazéw korozyjnych.

2.3 Przed podtaczeniem urzadzenia nalezy zapewni¢ prawidtowe zasilanie.

Szczegdty dotyczace wymagan maszyny mozna znalez¢é na tabliczce znamionowej maszyny lub w parametrach
technicznych przedstawionych w instrukgji. Sprzet powinien by¢ podtaczany przez odpowiednio wykwalifikow-
ang i kompetentna osobe. Przed uzyciem urzadzenia nalezy zawsze upewnic sig, ze zacisk uziemienia jest
prawidtowo podtaczony. Nigdy nie podtaczaj urzadzenia do gtéwnego zasilania, jesli panele sa zdjete.

2.4 Zapewnienie prawidtowych potaczen wyjsciowych.

Ogolnie rzecz biorac, w trybie spawania MMA uchwyt elektrody powinien by¢ podtagczony do zacisku
dodatniego, zacisk masy do zacisku ujemnego, a zacisk do elementu spawanego.

W trybie spawania MIG zacisk masy powinien by¢ podtaczony do zacisku dodatniego, a zacisk do elementu
spawanego.

Spawanie MMA Zrédto zasilania
L0 Olrs O] | a @ A %

r(MlG }

o 0
2 @ 2 i %
VOLTAGE RRENT

MIG-120

- +
Kabel elektrody
Zacisk uziemienia
>

Kabel masy

oo
L

o]e]e)

Uchwyt elektrody

UCHWYT ROBOCZY

1. Podiacz uchwyt elektrody do zacisku dodatniego "+" na panelu przednim i dokre¢ go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.

2. Podtacz zacisk uziemienia do ujemnego zacisku "-" na panelu przednim, dokre¢ go zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, a nastepnie zaci$nij zacisk uziemienia na obrabianym przedmiocie.

3. Podtacz zasilanie, wigcz urzadzenie i wybierz tryb spawania MMA.
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Spawanie MIG

Zrédto zasilania

CURRENT

MIG-120

E—HD S

- +

Kabel elektrody

Palnik spawalniczy

Zacisk uziemienia

Kabel masy

Schemat podtaczenia uchwytu spawalniczego

Wyréwnaj gwint karty 1 linii z gniazdem karty linii
maszyny i obro¢ ja w kierunku 2, aby ja dokreci¢, aby
zabezpieczy¢ uchwyt spawalniczy przed nadmiernym
zginaniem i uniknac stabego podawania drutu.

N
Montaz w kolejnosci 12345

Przytrzymaj uchwyt nr 5 i obro¢ go w kierunku
wskazanym strzalka, aby zainstalowa¢ szpule
drutu, obré¢ go w przeciwnym kierunku i docisnij,
aby wyja¢ szpule drutu.

Po odcieciu drutu spawalniczego nalezy $cisna¢ szpule drutu

& Uwaga spawalniczego, aby zapobiec poluzowaniu sie drutu spawalniczego.
1. Zainstaluj przewdd rdzenia ux na adapterze wrzeciona, jak pokazano na powyzszym rysunku.
2. Podtacz uchwyt spawalniczy MIG do ujemnego zacisku "-" na panelu przednim i dokre¢ go zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara, wiéz wtyczke sterowania zasilaniem i obré¢ ja w prawo, aby ja zabezpieczy¢, a nastepnie
podtacz zacisk uziemienia do zacisku "+" na panelu przednim i zabezpiecz go, obracajac zgodnie z ruchem
wskazdéwek zegara i zaciskajac zacisk uziemienia na obrabianym przedmiocie.
3. Podtacz zasilanie, wiacz urzadzenie i wybierz odpowiedni tryb spawania MIG.

Mocowanie ostony twarzy
1 2

i

% 773
-57-
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3. OBSLUGA

Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek czynnosci spawalniczej upewnij sie, ze masz odpowiednie okulary i odziez
ochronna. Podejmij niezbedne kroki, aby chroni¢ wszystkie osoby znajdujace sie w poblizu.

3.1 Tryb Spawania MMA

Po podtaczeniu przewodoéw spawalniczych zgodnie z opisem, nalezy ustawic¢ przetacznik zasilania na panelu
tylnym w pozycji "ON".

Wybierz tryb MMA, przefaczajac go na tryb spawania MMA. Na obu zaciskach wyjsciowych pojawi sie napiecie.
Ustaw natezenie pradu na urzadzeniu odpowiednie dla uzywanej elektrody. Upewnij sie, ze biegunowos¢
elektrody jest prawidtowa. Ponizej przedstawiono wskazéwki dotyczace wymaganego natezenia pradu.

Srednica elektrody (mm) | Prad spawania (A) Srednica elektrody (mm) | Prad spawania (A)
1.0 20~60 3.2 108~148

1.6 40~84 4.0 140~180

2.0 60~100 5.0 180~220

2.5 80~120

3.2 Tryb Spawania MIG

Przetacz tryb spawania na rdzer 0,8 mm lub 1,0 mm w zaleznosci od uzywanego drutu.

Wyreguluj "pokretto napiecia” na panelu przednim, aby uzyska¢ odpowiednie napiecie spawania. Sugerujemy
rozpoczecie od 50%, jesli jestes poczatkujacym spawaczem.

Pokretto natezenia pradu stuzy do regulacji podawania drutu i dla poczatkujacych zaleca sie ustawienie go na
30%. Nacisnij spust uchwytu i mozesz rozpoczac¢ spawanie.

Prad spawania nalezy ustawi¢ po wykonaniu powyzszych czynnosci. Przektadnia zwarciowa nadaje sie gtéwnie
do drutow elektrodowych o $rednicy 0,8 lub 1,0 mm. Prad spawania nalezy ustawic¢ zgodnie z ponizsza tabela.

Srednica drutu (mm) Zakres pradu spawania (A) Optymalny prad (A)
0.8 50~120 70~100

1.0 70~180 80~120

1.2 80~350 100~200

1) Wybér predkosci spawania

Przy wyborze predkosci spawania nalezy wzig¢ pod uwage jakosc¢ i wydajnos¢ spawania. Zwiekszenie
predkosci spawania ostabia efekt ochronny i przyspiesza chtodzenie. W konsekwencji nie jest to dobre dla
ksztattowania sciegu spoiny. W przypadku, gdy predkos¢ jest zbyt niska, obrabiany przedmiot zostanie
przepalony, a dobry Scieg spoiny bedzie niedostepny. W praktyce predkos¢ spawania nie powinna przekraczac
50 cm/min.

2) Wybieranie wysuniecia

Zwiekszenie odstepu moze poprawi¢ produktywnos¢, ale zbyt diugi odstep moze prowadzi¢ do nadmiernych
odpryskoéw, pekania drutu i niestabilnego spawania. Ogdlnie rzecz biorac, odstep powinien wynosi¢ 10-krot-
nos¢ srednicy drutu spawalniczego.

4. LISTA PAKIETOW

Gtéwna maszyna X 1 Palnik spawalniczy 2m 14AK x1
1,2 m przewodu 5 AWG z zaciskiem uziemiajgcym 200 A x1 Drut spawalniczy 0,5 kg 0,8 mmx1
1,8 m drutu 5 AWG z uchwytem spawalniczym 200 A x1 Maska ochronna x1

Szczotka stalowax1 Pret spawalniczy x1

Dysza x1 Podrecznik uzytkownika x1
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5. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

W przypadku awarii urzadzenia nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem. Ponizsze czynnosci
wymagaja wystarczajacej profesjonalnej wiedzy na temat aspektow elektrycznych i kompleksowej wiedzy na
temat bezpieczenstwa. Upewnij sig, ze kabel wejsciowy urzadzenia jest odfaczony od zasilania elektrycznego i
odczekaj 5 minut przed zdjeciem pokryw urzadzenia. Przed oddaniem urzadzenia do serwisu nalezy zapoznac
sie z ponizsza lista.

Rozwigzania usterek

A. Dioda LED Swieci sie z powodu przegrzania.

1. Sprawdz prad spawania i czas spawania. Zapoznaj sie z instrukcjg obstugi i postepuj zgodnie ze specyfikacja-
mi.

2. Sprawdz dziatanie wentylatora podczas spawania. Jesli wentylator nie dziata, a zasilanie jest prawidtowe,
sprawdzi¢ wentylator; jesli zasilanie jest nieprawidtowe, sprawdzi¢ kabel zasilajacy.

3. Wymien wyfgcznik termiczny, jesli jest uszkodzony lub dziata nieprawidtowo.

B. Dioda LED wytaczona, brak pradu wyjsciowego.

1. Sprawdz, czy wentylator dziata. Jesli wentylator nie dziata, nie ma zasilania. Sprawdz wszystkie bezpieczniki,
kable i przetaczniki zasilania.

2. Jesli wentylator dziata, ptytka drukowana wewnatrz urzadzenia moze by¢ uszkodzona.

C. Podajnik drutu podaje drut podczas uruchamiania spustu palnika, ale nie ma pradu
wyjsciowego, a dioda LED zabezpieczenia jest wytgczona.

1. Sprawdz, czy zacisk uziemienia jest prawidtowo podtaczony lub nienaruszony. (Strona 9-10)

2. Sprawdz, czy wtyczka szybkozlacza jest podtaczona do whasciwych zaciskéw.

3. Sprawdz, czy uchwyt spawalniczy nie jest uszkodzony.

4. Ptytka drukowana wewnatrz urzadzenia moze by¢ uszkodzona.

D. Spawanie moze by¢ wykonywane po nacisnieciu spustu palnika, ale napiecie nie moze
by¢ regulowane nie moze by¢ regulowane.

1. Sprawdz, czy przewdd sprzezenia zwrotnego napiecia wewnatrz urzadzenia jest nienaruszony.

2. Ptytka drukowana wewnatrz urzadzenia moze by¢ uszkodzona.

E. Prad spawania jest niestabilny.

1. Sprawdz, czy ramie dociskowe podajnika drutu jest prawidtowo zablokowane.

2. Sprawdz, czy rolka podajnika drutu jest dopasowana do rozmiaru drutu (0,8 mm-1,0 mm).

3. Sprawdz, czy koricéwka pradowa uchwytu spawalniczego nie jest zablokowana lub zuzyta. Jesli tak, wymien
jananowa.

4. Sprawdz, czy drut spawalniczy nie jest mocno wygiety lub zablokowany. Jedli tak, odetnij wygiety drut i
zresetuj podajnik drutu.

5. Sprawdz, czy wtyczka szybkozigcza nie jest poluzowana.

*Jesli masz jakiekolwiek problemy z nasza spawarka MIG-120 MIG, skontaktuj sie z nami
przez Amazon lub odwiedzZ naszg strone internetowa.

6.KONSERWACJA

Poziom wykorzystania zrodta zasilania i jego Srodowisko pracy powinny by¢ brane pod uwage przy planowan-
iu czestotliwosci konserwacji maszyny. Prawidtowe uzytkowanie i konserwacja zapobiegawcza gwarantujg
bezawaryjne uzytkowanie sprzetu. Pozwala to unikna¢ przerw w uzytkowaniu i zwieksza wydajnos¢ maszyny.

6.1 Kable

Stan kabli spawalniczych i zasilajacych nalezy sprawdzac codziennie. Nie uzywaj uszkodzonych kabli. Nalezy
upewnic sie, ze wszystkie przedtuzacze uzywane do podtaczenia do sieci zasilajacej s w dobrym stanie i
zgodne z odpowiednimi przepisami.

*UWAGA:Przewody zasilajagce moga by¢ naprawiane i instalowane wytacznie przez autoryzowanych
elektrykéw i instalatorow.
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6.2 Zasilanie

Przed przystapieniem do czyszczenia wnetrza urzadzenia nalezy zdja¢ jego obudowe, odkrecajac sruby
mocujace na gérze i po bokach urzadzenia.

*UWAGA: Aby zapobiec uszkodzeniom, przed zdjeciem obudowy urzadzenia nalezy odczeka¢ okoto dwéch
minut po odtaczeniu kabla zasilajgcego. Ponizsze czynnosci czyszczenia i konserwacji nalezy wykonywac co
najmniej raz na sze$¢ miesiecy:

1. Oczys¢ wnetrze urzadzenia i siatke kratki wentylatora z kurzu i plam, na przyktad za pomoca miekkiej szczotki
i odkurzacza.

® Do Nie uzywaj powietrza pod wysokim cisnieniem. Plamy moga zosta¢ wcisnigte w rowki chtodnic.

® Do nie uzywac myjek cisnieniowych.

2. Sprawdz pofaczenia elektryczne urzadzenia. Oczys¢ wszelkie utlenione potaczenia i dokre¢ poluzowane.
Przed przystapieniem do naprawy potaczen nalezy.

® Check sprawdzi¢, czy sa one odpowiednio naprezone.

*UWAGA: Nalezy pamietac, ze urzadzenie moze by¢ naprawiane wylacznie przez autoryzowanych elektrykdw
lub instalatoréw.

6.3 Regularna Konserwacja

Autoryzowani przedstawiciele serwisowi wykonuja regularng konserwacje na podstawie umowy. Zadania
wchodzace w zakres regularnej konserwacji:

Czyszczenie sprzetu;

Kontrola i konserwacja uchwytu spawalniczego;

Sprawdzanie ztaczy, przetacznikéw i pokretet sterujacych;

Sprawdzanie potaczen elektrycznych;

Sprawdzenie kabla zasilajgcego i wtyczki;

Wymiana uszkodzonych lub zuzytych czesci;

Testy kalibracyjne, w razie potrzeby z dostosowaniem funkgji i wartosci operacyjnych urzadzenia.

7. OSWIADCZENIE O ZGODNOSCI

C € Ten produkt jest zgodny z normami Wspdlnoty Europejskiej.

co Ten symbol oznacza, ze produkt nadaje sie do recyklingu.

To urzadzenie jest zgodne z czgécia 15 przepiséw FCC. Dziatanie podlega nastepujacym dwém
warunkom: (1) to urzadzenie nie moze powodowac szkodliwych zaktécen oraz (2) to urzadzenie musi
‘ akceptowac wszelkie odbierane zaktécenia, w tym zaktécenia, ktére moga powodowac niepozadane

dziatanie.

obowiazujaca norma lub innymi wymaganiami w odniesieniu do potencjalnego ryzyka pozaru,

@ Znak UL oznacza, ze UL przetestowat reprezentatywne prébki produktu i uznat je za zgodne z
porazenia pradem i zagrozern mechanicznych.

Ten produkt jest zgodny z przepisami UE dotyczacymi ograniczenia stosowania niebezpiecznych

ROH S substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym (RoHS), ktére ograniczaja stosowanie
niebezpiecznych substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym w celu ochrony srodowiska i
zdrowia publicznego.
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