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VEVOR® MIG Welder

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Model: MIG-130

Note:The product picture is for reference, the actual details shall prevail

NEED HELP? CONTACT US!
Have product questions? Need technical support? Please feel free to
contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions carefully
before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our user
manual. The appearance of the product shall be subject to the product you
received. Please forgive us that we won't inform you again if there are any
technology or software updates on our product.
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Warning-To reduce the risk of injury, user must read instructions
manual carefully.

I3

CORRECT DISPOSAL for Display

This product is subject to the provision of european Directive
2012/19/EU. The symbol showing a wheelie bin crossed through
indicates that the product requires separate refuse collection in the
European Union. This applies to the product and all accessories
marked with this symbol. Products marked as such may not be
discarded with normal domestic waste, but must be taken to acollection
point for recycling electrical and electronic devices.

Compliance is a EC security certification.

FCC Information:

CAUTION: Changes or modifications not expressly approved by the
party responsible for compliance could void the user's authority to
operate the equipment!

This device complies with Part 15 of the FCC Rules. Operation is
subject to the following two conditions:

1) This product may cause harmful interference.

2)This product must accept any interference received, including
interference that may cause undesired operation.

WARNING: Changes or modifications to this product not expressly
approved by the party.responsible for compliance could void the user's
authority to operate the product.

Note: This product has been tested and found to comply with the limits
for a Class B digital device pursuant to Part 15 of the FCC Rules, These
limits are designed to provide reasonable protection against harmful
interference in a residential installation.

This product generates, uses and can radiate radio frequency energy,
and if not installed and used in accordance with the instructions, may
cause harmful interference to radio communications. However, there is
no guarantee that interference will not occur in a particular installation.
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If this product does cause harmful interference to radio or television
reception,which can be determined by turning the product off and on,
the user is encouraged to try to correct the interference by one or more
of the following measures.

- Reorient or relocate the receiving antenna.

- Increase the distance between the product and receiver.

- Connect the product to an outlet on a circuit different from that to
which the receiver is connected.

- Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for
assistance.

Machine Operating Safety

* Do not switch the function modes while the machine is operating. Switching of
the function modes during welding can damage the machine. Damage caused in
this manner will not be covered under warranty.

+ Disconnect the electrode-holder cable from the machine before switching on the
machine, to avoid arcing should the electrode be in

contact with the work piece.

* Operators should be trained and or qualified.

Electric shock: It can kill. Touching live electrical parts can
:j} ® cause fatal shocks or severe burns. The electrode and work

- circuit is electrically live whenever the output is on. The input
power circuit and internal machine circuits are also live when

power is on. In MIG/MAG welding, the wire, drive rollers, wire

feed housing, and all metal parts touching the welding wire are electrically live.
Incorrectly installed or improperly grounded equipment is dangerous.

» Connect the primary input cable according to Australian and New Zealand
standards and regulations.

« Avoid all contact with live electrical parts of the welding/cutting circuit, electrodes
and wires with bare hands.

» The operator must wear dry welding gloves while he/she performs the
welding/cutting task.

» The operator should keep the work piece insulated from himself/herself.

-3-




» Keep cords dry, free of oil and grease, and protected from hot metal and sparks.
* Frequently inspect input power cable for wear and tear, replace the cable
immediately if damaged, bare wiring is dangerous and can Kill.

* Do not use damaged, under sized, or badly joined cables.

* Do not drape cables over your body.

* We recommend (RCD) safety switch is used with this equipment to detect any
leakage of current to earth.

Fumes and gases are dangerous. Smoke and gas generated
Q | whilst welding or cutting can be harmful to people’s health.
w Welding produces fumes and gases. Breathing these fumes and
:Rl i gases can be hazardous to your health. Do not breathe the smoke

F- I

and gas generated whilst welding or cutting, keep your head out of
the fumes

» Keep the working area well ventilated, use fume extraction or ventilation to
remove welding/cutting fumes and gases.

* In confined or heavy fume environments always wear an approved air-supplied
respirator.

» Welding/cutting fumes and gases can displace air and lower the oxygen level
causing injury or death. Be sure the breathing air is safe.

* Do not weld/cut in locations near de-greasing, cleaning, or spraying operations.
The heat and rays of the arc can react with vapours to form highly toxic and
irritating gases.

» Materials such as galvanized, lead, or cadmium plated steel, containing elements
that can give off toxic fumes when welded/cut. Do not weld/cut these materials
unless the area is very well ventilated, and or wearing an air supplied respirator.

Arc rays: harmful to people’s eyes and skin. Arc rays from the
welding/cutting process produce intense visible and invisible

:q/é; ultraviolet and infrared rays that can burn eyes and skin.Always

J—.

wear a welding helmet with correct shade of filter lens and

suitable protective clothing including welding gloves whilst the
welding/cutting operation is performed.
» Measures should be taken to protect people in or near the surrounding working
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area. Use protective screens or barriers to protect others from flash,glare and
sparks; warn others not to watch the arc.

Fire hazard. Welding/cutting on closed containers, such as
E tanks,drums, or pipes, can cause them to explode. Flying sparks

from the welding/cutting arc, hot work piece, and hot equipment
can cause fires and burns. Accidental contact of electrode to

metal objects can cause sparks, explosion, overheating, or fire.
Check and be sure the area is safe before doing any welding/cutting.

» The welding/cutting sparks & spatter may cause fire, therefore remove any
flammable materials well away from the working area. Cover flammable materials
and containers with approved covers if unable to be moved from the
welding/cutting area.

* Do not weld/cut on closed containers such as tanks, drums, or pipes, unless they
are properly prepared according to the required Safety Standards to insure that
flammable or toxic vapours and substances are totally removed, these can cause
an explosion even though the vessel has been “cleaned”. Vent hollow castings or
containers before heating, cutting or welding. They may explode.

* Do not weld/cut where the atmosphere may contain flammable dust, gas, or
liquid vapours (such as petrol)

» Have a fire extinguisher nearby and know how to use it. Be alert that
welding/cutting sparks and hot materials from welding/cutting can easily go
through small cracks and openings to adjacent areas. Be aware that
welding/cutting on a ceiling, floor, bulkhead, or partition can cause fire on the
hidden side.

Gas Cylinders. Shielding gas cylinders contain gas under high
pressure. If damaged, a cylinder can explode. Because gas
cylinders are normally part of the welding/cutting process, be
sure to treat them carefully. CYLINDERS can explode if

damaged.

* Protect gas cylinders from excessive heat, mechanical shocks, physical damage,
slag, open flames, sparks, and arcs.
* Insure cylinders are held secure and upright to prevent tipping or falling over.
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* Never allow the welding/cutting electrode or earth clamp to touch the gas cylinder,
do not drape welding cables over the cylinder.

* Never weld/cut on a pressurised gas cylinder, it will explode and kill you.

» Open the cylinder valve slowly and turn your face away from the cylinder outlet
valve and gas regulator.

Gas build up. The build up of gas can causes a toxic environment, deplete the

@ﬂ

oxygen content in the air resulting in death or injury. Many gases
use in welding/cutting are invisible and odourless.
« Shut off shielding gas supply when not in use.

» Always ventilate confined spaces or use approved air-supplied

respirator.

Electronic magnetic fields. MAGNETIC FIELDS can affect
Implanted Medical Devices.
% » Wearers of Pacemakers and other Implanted Medical Devices
:q_:\ should keep away.

* Implanted Medical Device wearers should consult their doctor

and the device manufacturer before going near any electric welding, cutting or
heating operation.

Noise can damage hearing. Noise from some processes or
equipment can damage hearing.
» Wear approved ear protection if noise level is high.

Hot parts. Items being welded/cut generate and hold high heat
and can cause severe burns.

Do not touch hot parts with bare hands. Allow a cooling period
before working on the welding/cutting gun. Use insulated welding

gloves and clothing to handle hot parts and prevent burns.



CAUTION

1. Working Environment.

i. The environment in which this welding/cutting equipment is installed must be free
of grinding dust, corrosive chemicals, flammable gas or materials etc, and at no
more than maximum of 80% humidity.

ii. When using the machine outdoors protect the machine from direct sun light, rain
water and snow etc; the temperature of working environment

should be maintained within -10°C to +40°C.

iii. Keep this equipment 30cm distant from the wall.

iv. Ensure the working environment is well ventilated.

2. Safety Tips.

i. Ventilation

This equipment is small-sized, compact in structure, and of excellent performance
in amperage output. The fan is used to dissipate heat generated by this equipment
during the welding/cutting operation. Important: Maintain good ventilation of the
louvres of this equipment. The minimum distance between this equipment and any
other objects in or near the working area should be 30 cm. Good ventilation is of
critical importance for the normal performance and service life of this equipment.
ii. Thermal Overload protection.

Should the machine be used to an excessive level, or in high temperature
environment, poorly ventilated area or if the fan malfunctions the Thermal
Overload Switch will be activated and the machine will cease to operate. Under
this circumstance, leave the machine switched on to keep the built-in fan working
to bring down the temperature inside the equipment. The machine will be ready for
use again when the internal temperature reaches safe level.

iii. Over-Voltage Supply

Regarding the power supply voltage range of the machine, please refer to “Main
parameter” table. This equipment is of automatic voltage compensation, which
enables the maintaining of the voltage range within the given range. In case that
the voltage of input power supply amperage exceeds the stipulated value, it is
possible to cause damage to the components of this equipment. Please ensure
your primary power supply is correct.

iv. Do not come into contact with the output terminals while the machine is in
operation. An electric shock may possibly occur.
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ATTENTION! - CHECK FOR GAS LEAKAGE

At initial set up and at regular intervals we recommend to check for gas leakage
Recommended procedure is as follows:

1. Connect the regulator and gas hose assembly and tighten all connectors and
clamps.

2. Slowly open the cylinder valve.

3. Set the flow rate on the regulator to approximately 8-10 L/min.

4. Close the cylinder valve and pay attention to the needle indicator of the contents
pressure gauge on the regulator, if the needle drops away towards zero there is a
gas leak. Sometimes a gas leak can be slow and to identify it will require leaving
the gas pressure in the regulator and line for an extended time period. In this
situation it is recommended to open the cylinder valve, set the flow rate to 8-10
L/min, close the cylinder valve and check after a minimum of 15 minutes.

5. If there is a gas loss then check all connectors and clamps for leakage by
brushing or spraying with soapy water, bubbles will appear at the leakage point.

6. Tighten clamps or fittings to eliminate gas leakage.

IMPORTANT! - We strongly recommend that you check for gas leakage prior to
operation of your machine. We recommend that you close the cylinder valve when
the machine is not in use.

MIG-130 TECHNICAL DATA
Flux-Cored arc welding (GMAW) is an arc
welding process where a consumable wire is
feed by motor driven feed rolls to a welding
gun, and where welding current is supplied
from the welding power source. The welding
arc is struck between the work piece and the
end of the wire, which melts into the weld pool
The arc and the weld pool are both shielded

by “self shielded” wires, by gases generated
by the wire core. The process is very versatile in that by selection of the correct
wire composition, diameter and shielding gas, it can be used for applications
ranging from sheet-metal to heavy plate, and metals ranging from carbon steel to
aluminum alloys.

-8-



TECHNICAL DATA MIG-130

Power Supply / Phases

220V +/- 10% 50/60Hz

110V +/- 10% 50/60Hz

Rated input power

MIG:30-130A MIG:30-130A
MMA:30-130A MMA:30-130A
TIG:20-130A TIG:20-130A

MIG: 20% 130A / 60%

MIG: 20% 130A / 60%

Duty cycle
75A / 100% 58A 75A / 100% 58A
Feeding mode ALL IN ONE ALL IN ONE
Wire feeding speed 2-15M/min 2-15M/min
Welding plate Thickness 0.5-8mm 0.5-8mm
Welding wire diameter 0.8-1.0 0.8-1.0
e N = N
ower switc
© © @ O Power supply cable

Torch control socket

Output port +

Output port -

Cooling fan

Earth connector




MIG INSTALLATION
MIG (FCAW)

1. Connect the welding torch into the Euro Mig torch connection socket on the
front panel, and tighten it.

2. Insert the earth cable plug into the required polarity and tighten -negative for
gas shielded wires positive for gas less wires. + positive for gas wire. The weld
power cable goes into the opposing negative or positive socket.

3. Fit the correct type and size of drive rollers (see the chapter of wire feed roller
selection)

4. Place the Wire Spool onto the Spool Holder. Feed the wire into the wire feeder
inlet guide tube through to the drive roller.

5. At the wire feed assembly, release the compression screw by swiveling it

outwards. This allows the top roller arm to spring to the open position. The end of
the welding wire can now be passed through the inlet guide, over the bottom
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driven roller, and into the output wire guide tube.

6. Check that the drive roll groove is correct for the wire in use. The appropriate
size is stamped on the visible side of the installed roller. Check also that the
correct size contact tip is fitted at the gun end.

7. Return the top roller arm to the closed position and adjust the compression
screw to provide sufficient clamping of the drive roll to achieve constant wire feed.
Do not over tighten.

8. With the equipment energized, operate the gun switch to feed wire through the
gun cable.

Accessories:

14AK MIG TORCH x 2m, the kit included 1.0 tip assembled,
0.8 tip x 2pcs, 1.0 tip x 2pcs,

small wrench x1pcs

Electrode holder x 1.5m

Earth clamp x 1.2m

Self-shielded welding wire(1.0mm) x 1roll

Shoulder belt x1pcs

No o bk owh =

LIFT TIG INSTALLATION

In the TIG (Tungsten Inert Gas) method, the electric arc strikes under an inert gas
(argon) shield, between the welded element and the non-fusible electrode made of
pure tungsten or tungsten with additives.

The TIG method is especially recommended for aesthetic and high-quality joining
of metals, without laborious mechanical treatment after welding. However, this
requires proper preparation and cleaning of the edges of both welded elements.
The mechanical properties of the additive material should be similar to the
properties of the welded parts. The role of shielding gas is always played by pure
argon, supplied in quantities depending on the welding current set.
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TIG(DCEN)

Note: 1, When you do Lift-TIG welding, you need to use external pure argon gas;
2, The Lift-TIG torch is not included in standard package.

1. Connect the welding torch into the Euro Mig torch connection socket on the

front panel, and tighten it.

2. Insert the earth cable plug into the positive socket. The TIG torch plug into

negative socket.

3. Connect Gas Line from the torch to Gas Regulator and connect the gas

regulator to the Gas Cylinder. Carefully open the valve of the gas cylinder, set the

flow to 5 I/min.

MMA INSTALLATION
Arc welding is also called the MMA (Manual Arc Welding) method and is the oldest

and most versatile arc welding method.

The MMA method uses a coated electrode, consisting of a metal core covered with
a lagging. An electric arc is created between the end of the electrode and the
material being welded. Arc ignition is created by touching the electrode with the
end of the workpiece. The welder feeds the electrode as it melts into the workpiece
so as to maintain a constant arc length and at the same time moves its melting end
along the welding line. The melting coating of the electrode gives off protective
gases that protect the liquid metal from the influence of the surrounding
atmosphere, and then solidifies and forms a slag on the surface of the lake, which
protects the coagulating weld from cooling too quickly and harmful environmental
influences.

-12-



STICK(DCEP)

Connect the welding and mass leads to the appropriate output connectors of the
welder, according to the polarity recommended by the manufacturer of the

electrodes you intend to weld

— e 10

MIG®1.0MM TN 9

B _— MIG-130
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1 Digital display
The option switcher, it can switch 4 modes: MMA®3,2MM/ MIG®0.8MM/
MIG®1.0MM/TIG LIFT, when the mode activated, the relevant indicator

2 light is lit.
Long press it over 5 seconds, the SYN MIG indicator goes off.(the mode
would be changed to manual mode)

3 The voltage setting knob

4 The current setting knob

5 Stick arc welding (SMAW)mode indicator

6 Flux-cored welding (FCAW) mode — 0.8mm wire diameter indicator

7 Flux-cored welding (FCAW) mode — 1.0mm wire diameter indicator

8 Lift-TIG (DCEN)mode indicator

9 Synergy MIG indicator. By default, this indicator is on

10 Protection indicator — the machine goes into protective mode due to
over-heat or over-current

MIG Welding parameter

MIG Welding parameter
V/IWFS=Volts/Wire feed speed  WFS-M/minx39

Shielding Gas 24ga. | 22ga. | 20ga. | 17ga. | 14ga. 178" 5/36" 116" 1/4"
Wire Type (20-30 CFR | Wire Diameter | (0.61mm) | (0.8mm) | (1.0mm) | (1.5mm) | (2.0mm) | (3.0mm) | (4.0mm) | (5.0mm) | (6.0mm)
Flow Rate) V/M/min | VIM/min | V/M/min | V/M/min | V/M/min | V/M/min | VIM/min | V/M/min_| V/M/min
0.8/.030' - - 15.5/3 [16.5/45| 19.0/7 | 215112
MG Flux-cored
1.0/.040' - - - 16.5/3 [19.0/5.5| 22.0/7 | 235112 | 24.5/15

WELDING POLARITY IN THE TIG METHOD

Negative polarity is used for most TIG welding operations. The welding gun is

connected to the negative pole, while the earth gun is connected to the positive

pole. In this way, the electrode consumption is reduced, the amount of heat
accumulated in the welded material increases.
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INFLUENCE OF ARC IN THE TIG LIFT METHOD

To ignite the welding arc in the TIG LIFT method, unscrew the valve on the handle,
press the button, then gently rub the tungsten electrode against the work piece
and raise the torch lightly so that the arc ignites. Releasing the switch button ends
the welding process.

An example of a welding gun for the TIG lift method with a valve in the torch.

ATTENTION!
The TIG torch is not standard equipment of the set

TIG WELDING CURRENT AND PLATE THICKNESS CHART

Tungsten Diameter/ Plate 1.6mm 2mm 2.4mm
Thicnkness Amps. Amps. Amps.
24ga (0.61mm) 10 / /
22ga (0.8mm) 20 20
20ga (1.0mm) 30 30 30
18ga (1.024mm) 40 40 40
17ga (1.5mm) 50 50 50
14ga (2.0mm) 65 65 65
1/8"ga (3.0mm) 80 80 80
5/36"ga (4.0mm) 100 100 100
5/36"ga 2(4.0mm) / 100-150 100-150
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MMA SETTING GUIDE
Arc welding is also called the MMA (Manual Arc Welding) method and is the oldest

and most versatile arc welding method.

The MMA method uses a coated electrode, consisting of a metal core covered with
a lagging. An electric arc is created between the end of the electrode and the
material being welded. Arc ignition is created by touching the electrode with the
end of the workpiece. The welder feeds the electrode as it melts into the workpiece
so as to maintain a constant arc length and at the same time moves its melting end
along the welding line. The melting coating of the electrode gives off protective
gases that protect the liquid metal from the influence of the surrounding
atmosphere, and then solidifies and forms a slag on the surface of the lake, which
protects the coagulating weld from cooling too quickly and harmful environmental
influences.

MMA WELDING ELECTRODE DIAMETER PLATE THICKNESS AND
CURRENT DIAMETER

Eelectrode Diameter/ 2.5mm 3.2mm 4mm
Plate Thicnkness Amps. Amps. Amps.
17ga (1.5mm) 30 / /
14ga (2.0mm) 50 50 /

1/8"ga (3.0mm) 70 70 70
5/36"ga (4.0mm) 90 90 90
1/16"(5.0mm) / 140 140
1/4"(6.0mm) / / 200
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TROUBLE SHOOTING

Malfunctions

Solution

The meter show nothing;
Fan does not rotate;
No welding output

» Confirm the power switch is on.

» Power supply available for input cable.

» Check if the three phase commute bridge is
damaged.

» There is malfunction occurs in the
supplementary power source on control board
(contact dealers).

The meter shows;
Fan works normally;
No welding output

» Check if all the sockets in the machine are
connected well.

» There is open circuit or badness of connect at
the joint of output terminal.

» The control cable on the torch is broken off or
the switch is damaged.

» The control circuit is damaged.(contact to
dealers)

the meter shows;
Fan works normally;
Abnormal indicator
lights.

» It might be over-current protection, please turn
off the power switch; restart the machine after the
abnormal indicator light winked.

» It might be overheating protection, please wait
for about 2-3 minutes until the machine renew
without turn off the power switch.

» It might be multifunction of inverter circuit.
(contact dealers)

Power indicator light is
not on, fan does not turn,
no welding press output

» Power switch is broken

» Verify that the electrical grid connected to the
input electromechanical regulations has electricity
» Enter whether there is a break in the cable
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The power switch
indicator is on and the
fan does not turn

» ltis possible that the input is misconnected to
the 380V power supply, causing the over-voltage
protection circuit to start, which is changed to the
220V power supply, and it can be started again.

» 220V power instability (too long input line) or
input line overlap on the grid, resulting in
overvoltage protection

» Open and close the power switch continuously
for a short period of time, causing the over-voltage
protection circuit to start, shut down and wait for 2-3
minutes before starting up again.

When the fan turns, the
abnormal indicator light
is not on and there is no
high frequency
discharge sound, and no
gas flow from the cutting
torch

» The vh-07 plug-in voltage of multimeter to MOS
panel should be about DC308V

» The auxiliary power on MOS panel has a green
indicator light. If the light is not on, the auxiliary
power is not working

» Control circuit problem, find the cause or contact
the dealer to cut the control line on the gun.Cutting
gun cable is broken.

Output current during
cutting is not stable or
not controlled by the
potentiometer

» 1K potentiometers should be replaced if
damaged.

» Poor contact at various joints, especially
connectors, shall be checked

Abnormal indicator light
is not on, high frequency
discharge sound, can
not cut

» It may be overcurrent protection, please turn off
the machine, and restart the machine after the
abnormal light is off.

» May be overheat protection, do not shut down
waiting for 2-3 minutes machine can be restored to
normal.

» It may be the inverter circuit fault, please unplug
the power plug of the main transformer on the MOS
panel (close to the wind
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MAINTENANCE

Regularly remove dust with clean, compressed air. If the welding machine is
working in smoky conditions, in heavily polluted air, remove accumulated dust
daily.

The compressed air pressure should be maintained at such a level as not to
damage small parts inside the device max. 2-4 bar.

Regularly check the internal systems of the welder, check the correctness and
reliability of connections (especially equipment and parts). If you notice rust and
loose the connection, remove the rust or oxide coating with sandpaper, reconnect
and tighten.

Avoid situations where water or steam can enter the device. If the welder gets wet,
dry it and then check the insulation of the device (also between joints and
contacts). After checking that everything is OK, you can continue working.
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Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Assistance technique et certificat de garantie électronique www.vevor.com/support

Soudeur MIG
Modéle : MIG-130

Nous continuons a nous engager a vous fournir des outils a des prix compétitifs.
« Economisez la moitié », « Moitié prix » ou toute autre expression similaire utilisée par
nous ne représente qu'une estimation des économies que vous pourriez réaliser en
achetant certains outils chez nous par rapport aux grandes marques et ne couvre pas
nécessairement toutes les catégories d'outils que nous proposons. Nous vous
rappelons de bien vouloir vérifier soigneusement lorsque vous passez une commande

chez nous si vous économisez réellement la moitié par rapport aux grandes marques.


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR® Soudeur MIG

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Modéle : MIG-130

Remarque : I'image du produit est fournie a titre de référence, les détails réels prévalent

BESOIN D'AIDE? CONTACTEZ-NOUS!

Vous avez des questions sur nos produits ? Vous avez besoin d'assistance technique ? N'hésitez pas a
nous contacter :
Assistance technique et certificat de garantie électronique

www.vevor.com/support

Il s'agit de la notice d'utilisation d'origine. Veuillez lire attentivement toutes les instructions du manuel avant de
I'utiliser. VEVOR se réserve le droit d'interpréter clairement notre manuel d'utilisation. L'apparence du
produit dépend du produit que vous avez regu. Veuillez nous excuser, nous ne vous informerons plus en cas de

mise a jour technologique ou logicielle de notre produit.



Machine Translated by Google

®

Avertissement - Pour réduire le risque de blessure, I'utilisateur doit lire les instructions

Lisez attentivement le manuel.

2

ELIMINATION CORRECTE pour I'affichage

Ce produit est soumis aux dispositions de la directive européenne

2012/19/UE. Le symbole représentant une poubelle a roulettes barrée

indique que le produit nécessite une collecte séparée des déchets dans le

Union européenne. Ceci s'applique au produit et a tous les accessoires

marqués de ce symbole. Les produits marqués comme tels ne peuvent pas étre

jeté avec les ordures ménagéres normales, mais doit étre apporté a un centre de collecte

point de recyclage des appareils électriques et électroniques.

La conformité est une certification de sécurité CE.

Informations FCC :

ATTENTION : Les changements ou modifications non expressément approuvés par le

la partie responsable de la conformité pourrait annuler I'autorité de I'utilisateur a

faire fonctionner I'équipement !

Cet appareil est conforme a la partie 15 des regles de la FCC. Son fonctionnement est

sous réserve des deux conditions suivantes :

1) Ce produit peut provoquer des interférences nuisibles.

2) Ce produit doit accepter toute interférence regue, y compris

interférences pouvant entrainer un fonctionnement indésirable.

AVERTISSEMENT : Les changements ou modifications apportés a ce produit non expressément
approuvé par le parti. responsable de la conformité pourrait annuler I'autorisation de I'utilisateur
autorisation d'exploiter le produit.

Remarque : Ce produit a été testé et jugé conforme aux limites

pour un appareil numérique de classe B conformément a la partie 15 des regles de la FCC, ces
les limites sont congues pour fournir une protection raisonnable contre les effets nocifs
interférence dans une installation résidentielle.

Ce produit génére, utilise et peut émettre de I'énergie radiofréquence et, s'il n'est pas installé et
utilisé conformément aux instructions, peut

causer des interférences nuisibles aux communications radio. Cependant, il existe

aucune garantie que des interférences ne se produiront pas dans une installation particuliere.
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Si ce produit provoque des interférences nuisibles a la radio ou a la télévision
réception, qui peut étre déterminée en éteignant et en rallumant le produit,
I'utilisateur est encouragé a essayer de corriger l'interférence par une ou plusieurs
des mesures suivantes.

- Réorienter ou déplacer I'antenne de réception.

- Augmenter la distance entre le produit et le récepteur.

- Branchez le produit sur une prise d'un circuit différent de celui sur lequel

auquel le récepteur est connecté.

- Consultez le revendeur ou un technicien radio/TV expérimenté pour

assistance.

Sécurité de fonctionnement des machines

* Ne pas changer de mode de fonctionnement pendant que la machine fonctionne.

les modes de fonctionnement pendant le soudage peuvent endommager la machine. Les dommages causés
cette maniere ne sera pas couverte par la garantie.  Débranchez

le cable porte-électrode de la machine avant de mettre la machine sous tension.

machine, pour éviter la formation d'arc si I'électrode est en

contact avec la piece a usiner. « Les

opérateurs doivent étre formés et/ou qualifiés.

Choc électrique : il peut étre mortel. Le contact avec des piéces électriques sous tension peut

/\S} ® provoquer des chocs mortels ou des brilures graves. L'électrode et le travail
A~

le circuit est électriquement sous tension lorsque la sortie est activée. L'entrée

le circuit d'alimentation et les circuits internes de la machine sont également sous tension lorsque

I'alimentation est sous tension. En soudage MIG/MAG, le fil, les galets d'entrainement, le fil
Le boitier d'alimentation et toutes les piéces métalliques en contact avec le fil de soudage sont sous tension électrique.
Un équipement mal installé ou mal mis a la terre est dangereux. * Connectez le céable

d'entrée principal conformément aux normes australiennes et néo-zélandaises.

normes et réglementations. ¢ Eviter

tout contact avec les parties électriques sous tension du circuit de soudage/coupage, les électrodes

et des fils @ mains nues.

« L'opérateur doit porter des gants de soudage secs pendant qu'il effectue les opérations

tache de soudage/coupe. *

L'opérateur doit garder la piéce a travailler isolée de lui-méme.
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« Gardez les cordons au sec, exempts d'huile et de graisse, et protégés du métal chaud et des étincelles. « Inspectez
fréquemment le cable d'alimentation d'entrée pour détecter toute trace d'usure, remplacez le cable

immédiatement s'il est endommagé, le cablage nu est dangereux et peut étre mortel. «

N'utilisez pas de cables endommagés, sous-dimensionnés ou mal raccordés. « Ne

drapez pas les cables sur votre corps. « Nous

recommandons d'utiliser un interrupteur de sécurité (RCD) avec cet équipement pour détecter tout

fuite de courant vers la terre.

Les fumées et les gaz sont dangereux. La fumée et le gaz générés
tandis que le soudage ou la découpe peuvent étre nocifs pour la santé des personnes.
Le soudage produit des fumées et des gaz. Respirer ces fumées et

Les gaz peuvent étre dangereux pour la santé. Ne respirez pas la fumée

et le gaz généré pendant le soudage ou la découpe, gardez la téte hors de
les fumées
< Maintenir la zone de travail bien ventilée, utiliser une extraction des fumées ou une ventilation pour
éliminer les fumées et les gaz de soudage/coupage. * Dans
les environnements confinés ou a forte fumée, portez toujours un masque a adduction d'air approuvé
respirateur. *
Les fumées et gaz de soudage/coupage peuvent déplacer l'air et réduire le niveau d'oxygene
pouvant entrainer des blessures ou la mort. Assurez-vous que l'air respirable est sar.
« Ne soudez/coupez pas a proximité d'opérations de dégraissage, de nettoyage ou de pulvérisation.
La chaleur et les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs pour former des gaz hautement toxiques et
gaz irritants. «
Matériaux tels que I'acier galvanisé, au plomb ou au cadmium, contenant des éléments
qui peuvent dégager des fumées toxiques lors du soudage/coupage. Ne pas souder/couper ces matériaux

a moins que la zone ne soit trés bien ventilée et/ou que vous portiez un respirateur a adduction d'air.

Rayons d'arc : nocifs pour les yeux et la peau des personnes. Rayons d'arc provenant de la

Le processus de soudage/coupe produit des effets visibles et invisibles intenses

:q/,//: rayons ultraviolets et infrarouges qui peuvent briler les yeux et la peau.
Voo L~

.

porter un casque de soudage avec une lentille filtrante de la bonne teinte et

vétements de protection appropriés, y compris des gants de soudage pendant la
une opération de soudage/coupage est effectuée. « Des

mesures doivent étre prises pour protéger les personnes se trouvant dans ou a proximité des lieux de travail environnants.
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zone. Utilisez des écrans de protection ou des barriéres pour protéger les autres du flash, de I'éblouissement et

étincelles ; avertissez les autres de ne pas regarder l'arc.

Risque d'incendie. Soudage/coupage sur des conteneurs fermés, tels que

)

A

~ réservoirs, fts ou tuyaux, peuvent les faire exploser. Des étincelles volantes

de I'arc de soudage/coupe, de la piéce a travailler chaude et de I'équipement chaud

peut provoquer des incendies et des brllures. Le contact accidentel de I'électrode avec

Les objets métalliques peuvent provoquer des étincelles, une explosion, une surchauffe ou un incendie.
Vérifiez et assurez-vous que la zone est slre avant de procéder a toute opération de soudage/découpe. * Les
étincelles et projections de soudage/découpe peuvent provoquer un incendie, retirez donc tout
matériaux inflammables a I'écart de la zone de travail. Couvrir les matériaux inflammables
et des conteneurs avec des couvercles approuvés s'ils ne peuvent pas étre déplacés de I'
zone de soudage/coupe. * Ne
pas souder/couper sur des conteneurs fermés tels que des réservoirs, des flts ou des tuyaux, a moins qu'ils ne soient
sont correctement préparés conformément aux normes de sécurité requises pour garantir que
les vapeurs et substances inflammables ou toxiques sont totalement éliminées, elles peuvent provoquer
une explosion méme si le récipient a été « nettoyé ». Evacuer les piéces moulées creuses ou
avant de chauffer, de couper ou de souder. lls peuvent exploser. « Ne pas souder/couper dans un
endroit ot 'atmosphere peut contenir des poussiéres, des gaz ou des liquides inflammables.
vapeurs liquides (comme l'essence) « Ayez un
extincteur & proximité et sachez comment 'utiliser. Soyez attentif
Les étincelles de soudage/coupage et les matériaux chauds provenant du soudage/coupage peuvent facilement passer
a travers de petites fissures et ouvertures vers les zones adjacentes. Soyez conscient que

le soudage/coupage sur un plafond, un sol, une cloison ou une cloison peut provoquer un incendie sur le

coté caché.

Bouteilles de gaz. Les bouteilles de gaz de protection contiennent du gaz sous haute pression.
pression. Si elle est endommagée, une bouteille peut exploser. Parce que le gaz
les cylindres font normalement partie du processus de soudage/coupe,

assurez-vous de les traiter avec soin. Les CYLINDRES peuvent exploser si

endommagé.

« Protégez les bouteilles de gaz de la chaleur excessive, des chocs mécaniques, des dommages physiques, des scories, des
flammes nues, des étincelles et des arcs électriques. *

Assurez-vous que les bouteilles sont maintenues solidement et en position verticale pour éviter tout basculement ou chute.
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* Ne laissez jamais I'électrode de soudage/coupe ou la pince de masse toucher la bouteille de gaz, ne faites pas
passer les cables de soudage sur la bouteille. *+ Ne soudez/

coupez jamais sur une bouteille de gaz sous pression, elle explosera et vous tuera. « Ouvrez lentement

le robinet de la bouteille et détournez votre visage de la sortie de la bouteille

vanne et régulateur de gaz.

Accumulation de gaz. L'accumulation de gaz peut provoquer un environnement toxique, épuiser la

teneur en oxygene dans I'air entrainant la mort ou des blessures. De nombreux gaz
utilisés pour le soudage/coupage sont invisibles et inodores. « Coupez
I'alimentation en gaz de protection lorsqu'ils ne sont pas utilisés. «

Ventilez toujours les espaces confinés ou utilisez un appareil a adduction d'air approuvé.

respirateur.

Champs magnétiques électroniques. Les CHAMPS MAGNETIQUES peuvent affecter
Dispositifs médicaux implantés. «
Porteurs de stimulateurs cardiaques et autres dispositifs médicaux implantés

doivent rester a I'écart. ¢

Les porteurs de dispositifs médicaux implantés doivent consulter leur médecin

et le fabricant de I'appareil avant de s'approcher de tout dispositif de soudage, de découpe ou de

opérati e uffage. Le bruit peut endommager I'ouie. Le bruit de certains processus ou
L'équipement peut endommager l'ouie. ¢

Portez une protection auditive homologuée si le niveau de bruit est élevé.

Pieces chaudes. Les éléments soudés/coupés générent et retiennent une chaleur élevée

et peut provoquer de graves brilures.

Ne pas toucher les parties chaudes a mains nues. Laisser refroidir.

avant de travailler sur le pistolet de soudage/coupe. Utilisez des pistolets de soudage isolés

gants et vétements pour manipuler les piéces chaudes et éviter les brilures.
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ATTENTION 1.

Environnement de travail. i.

L'environnement dans lequel cet équipement de soudage/coupage est installé doit étre exempt de
poussiere de meulage, de produits chimiques corrosifs, de gaz ou de matériaux inflammables, etc.,

et ne pas dépasser un taux d'humidité maximal

de 80 %. ii. Lorsque vous utilisez la machine a I'extérieur, protégez-la de la lumiéere directe du soleil, de
I'eau de pluie et de la neige, etc. La température de I'environnement de travail

doit étre maintenue entre -10 °C et +40 °C.

iii. Gardez cet équipement a 30 cm du mur. iv. Assurez-

vous que l'environnement de travail est bien ventilé.

2. Conseils de sécurité.

i. Ventilation

Cet équipement est de petite taille, de structure compacte et offre d'excellentes performances
en termes d'intensité de sortie. Le ventilateur est utilisé pour dissiper la chaleur générée par cet
équipement pendant I'opération de soudage/coupe. Important : Maintenez une bonne
ventilation des grilles de cet équipement. La distance minimale entre cet équipement et tout autre
objet dans ou a proximité de la zone de travail doit étre de 30 cm. Une bonne ventilation est
d'une importance cruciale pour les performances normales et la durée de vie de cet équipement.
ii. Protection contre les surcharges thermiques.

Francgais Si la machine est utilisée a un niveau excessif, ou dans un environnement a

haute température, une zone mal ventilée ou si le ventilateur fonctionne mal, le

commutateur de surcharge thermique sera activé et la machine cessera de fonctionner. Dans
ces circonstances, laissez la machine allumée pour que le ventilateur intégré continue de
fonctionner afin de faire baisser la température a l'intérieur de I'équipement. La machine sera de
nouveau préte a étre utilisée lorsque la température interne atteindra

un niveau sdr. iii.

Alimentation en surtension Concernant la plage de tension d'alimentation de la machine,
veuillez vous référer au tableau « Parametres principaux ». Cet équipement est doté d'une
compensation de tension automatique, ce qui permet de maintenir la plage de tension dans la
plage donnée. Si la tension de I'ampérage de I'alimentation d'entrée dépasse la valeur

stipulée, il est possible d'endommager les composants de cet équipement. Veuillez vous
assurer que votre alimentation électrique

principale est correcte. iv. N'entrez pas en contact avec les bornes de sortie pendant que

la machine est en fonctionnement. Un choc électrique peut éventuellement se produire.
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ATTENTION ! - VERIFIEZ QU'IL N'Y A PAS DE FUITE DE GAZ

Lors de la configuration initiale et a intervalles réguliers, nous recommandons de vérifier I'absence de fuite de gaz.
La procédure recommandée est la suivante :

1. Connectez le régulateur et le tuyau de gaz et serrez tous les connecteurs et

pinces.

2. Ouvrez lentement le robinet de la bouteille.

3. Réglez le débit sur le régulateur a environ 8-10 L/min.

4. Fermez le robinet de la bouteille et faites attention a I'indicateur a aiguille du contenu
manomeétre sur le régulateur, si l'aiguille descend vers zéro, il y a un

fuite de gaz. Parfois, une fuite de gaz peut étre lente et pour l'identifier, il faudra partir

la pression du gaz dans le régulateur et la conduite pendant une période prolongée. Dans ce cas
situation, il est recommandé d'ouvrir la vanne du cylindre, de régler le débit a 8-10

L/min, fermez le robinet de la bouteille et vérifiez aprés au moins 15 minutes.

5. En cas de perte de gaz, vérifiez I'absence de fuite sur tous les connecteurs et les colliers en
en brossant ou en pulvérisant de I'eau savonneuse, des bulles apparaitront au point de fuite.

6. Serrez les colliers ou les raccords pour éliminer les fuites de gaz.

IMPORTANT ! - Nous vous recommandons fortement de vérifier I'absence de fuite de gaz avant

fonctionnement de votre machine. Nous vous recommandons de fermer le robinet de la bouteille lorsque

la machine n'est pas utilisée.

DONNEES TECHNIQUES DU MIG-130

Le soudage a l'arc avec fil fourré (GMAW) est un arc
procédé de soudage ou un fil consommable est
alimentation par rouleaux d'alimentation motorisés vers une soudure
pistolet et ou le courant de soudage est fourni

de la source d'alimentation de soudage. Le soudage

I'arc est amorcé entre la piece et la

extrémité du fil qui fond dans le bain de soudure.

L'arc et le bain de soudure sont tous deux protégés

par des fils « auto-blindés », par des gaz générés
par le noyau du fil. Le processus est tres polyvalent dans la mesure ou, par sélection du bon
composition du fil, diamétre et gaz de protection, il peut étre utilisé pour des applications
allant de la tole a la tole lourde, et des métaux allant de I'acier au carbone a

alliages d'aluminium.
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DONNEES TECHNIQUES MIG-130

Alimentation / Phases 220V +/- 10% §

0/60Hz 110V +/- 10% 50/60Hz

MIG:30-130A

MIG:30-130A

Puissance d'entrée nominale

COURANT : 30-130A

COURANT : 30-130A

TIG : 20-130A

TIG : 20-130A

Cycle de service

MOI : 20 % 130A /60 %
75A 1 100% 58A

MOI : 20 % 130A /60 %
75A 1 100% 58A

Mode d'alimentation TOUT EN UN TOUT EN UN
Vitesse d'alimentation du fil 2-15 M/min 2-15 M/min
Epaisseur de la plaque de soudage 0,5-8 mm 0,5-8 mm
Diamétre du fil de soudure 0,8-1,0 0,8-1,0
O O Power switch

Power supply cable

Torch control socket

Output port +

Output port -

Cooling fan

Earth connector
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INSTALLATION MOI
MOI (FCAW)

1. Connectez la torche de soudage a la prise de connexion de la torche Euro Mig sur le panneau avant et serrez-
la.

2. Insérez la fiche du cable de terre dans la polarité requise et serrez le -négatif pour les fils blindés au gaz, le positif
pour les fils sans gaz, le + positif pour les fils a gaz. Le cable d'alimentation de soudage se branche dans la prise
négative ou positive opposée.

3. Installez le type et la taille corrects des rouleaux d'entrainement (voir le chapitre sur la sélection des rouleaux
d'alimentation du fil)

4. Placez la bobine de fil sur le support de bobine. Introduisez le fil dans le tube de guidage d'entrée du dispositif

d'alimentation de fil jusqu'au rouleau d'entrainement.

5. Au niveau de l'ensemble d'alimentation du fil, relachez la vis de compression en la faisant pivoter vers

I'extérieur. Cela permet au bras du rouleau supérieur de se mettre en position ouverte. L'extrémité du fil de soudage

peut maintenant étre passée a travers le guide d'entrée, par-dessus le bas

-10 -



Machine Translated by Google

rouleau entrainé et dans le tube de guidage du fil de sortie.

6. Vérifiez que la rainure du rouleau d'entrainement est adaptée au fil utilisé.

la taille est estampillée sur le coté visible du rouleau installé. Vérifiez également que le

la pointe de contact de taille correcte est montée a I'extrémité du pistolet.

7. Remettez le bras du rouleau supérieur en position fermée et ajustez la compression

vis pour assurer un serrage suffisant du rouleau d'entrainement afin d'obtenir une alimentation constante du fil.
Ne pas trop serrer.

8. L'équipement étant sous tension, actionnez I'interrupteur du pistolet pour faire passer le fil a travers le

cable de pistolet.

Accessoires:

1. TORCHE MIG 14AK x 2 m, le kit comprend une pointe de 1,0 assemblée, 2.
Pointe de 0,8 x 2 piéces, pointe de 1,0 x

2 piéces, 3. petite clé x 1 piéce

4. Porte-électrode x 1,5 m

5. Pince deterrex1,2m

6. Fil de soudage auto-blindé (1,0 mm) x 1 rouleau

7. Ceinture d'épaule x1pcs

INSTALLATION DE LIFT TIG

Dans la méthode TIG (Tungsten Inert Gas), I'arc électrique s'amorce sous un gaz inerte
(argon) écran, entre I'élément soudé et I'électrode non fusible en

tungsténe pur ou tungsténe avec additifs.

La méthode TIG est particulierement recommandée pour des assemblages esthétiques et de haute qualité
des métaux, sans traitement mécanique laborieux aprés le soudage. Cependant, cette

nécessite une préparation et un nettoyage adéquats des bords des deux éléments soudés.

Les propriétés mécaniques du matériau additif doivent étre similaires a celles du

propriétés des piéces soudées. Le role de gaz de protection est toujours joué par du gaz pur

argon, fourni en quantité dépendant du courant de soudage réglé.
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TIG(DCEN)

Remarque : 1. Lorsque vous effectuez un soudage Lift-TIG, vous devez utiliser du gaz argon pur externe ;
2. La torche Lift-TIG n'est pas incluse dans le package standard.

1. Branchez la torche de soudage dans la prise de connexion de la torche Euro Mig sur le

panneau avant et serrez-le.

2. Insérez la fiche du cable de terre dans la prise positive. La torche TIG est branchée dans

prise négative.

3. Connectez la conduite de gaz du chalumeau au régulateur de gaz et connectez le gaz

régulateur a la bouteille de gaz. Ouvrez soigneusement la vanne de la bouteille de gaz, réglez le

débit jusqu'a 5 I/min.

INSTALLATION MMA

Le soudage a l'arc est également appelé méthode MMA (soudage a I'arc manuel) et est la plus ancienne
et la méthode de soudage a I'arc la plus polyvalente.

La méthode MMA utilise une électrode enrobée, constituée d'un noyau métallique recouvert d'

un retard. Un arc électrique est créé entre I'extrémité de I'électrode et la

matériau a souder. L'allumage de I'arc est créé en touchant I'électrode avec la

extrémité de la piéce. Le soudeur alimente I'électrode au fur et a mesure qu'elle fond dans la piéce

afin de maintenir une longueur d'arc constante et en méme temps déplacer son extrémité de fusion

le long de la ligne de soudage. Le revétement de fusion de I'électrode dégage une couche protectrice
gaz qui protégent le métal liquide de l'influence de I'environnement

atmosphére, puis se solidifie et forme un laitier a la surface du lac, qui

protege la soudure coagulante d'un refroidissement trop rapide et des influences environnementales nocives

influences.
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BATON (DCEP)

Connectez les cables de soudage et de masse aux connecteurs de sortie
appropriés du soudeur, selon la polarité recommandée par le fabricant des
électrodes que vous souhaitez souder

Dy [ == —
e
Y)Y
'3

4
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1 Affichage numérique

Le sélecteur d'options peut commuter 4 modes : MMA®3,2MM/ MIG®$0,8MM/

MIG®1.0MM/TIG LIFT, lorsque le mode est activé, l'indicateur correspondant

2 la lumiére est allumée.
Appuyez longuement dessus pendant 5 secondes, le voyant SYN MIG s'éteint. (le mode
serait changé en mode manuel)

3 Le bouton de réglage de la tension

4 Le bouton de réglage actuel

5 Indicateur de mode de soudage a l'arc a baguette (SMAW)

6 Mode de soudage au fil fourré (FCAW) — indicateur de diametre de fil de 0,8 mm
7 Mode de soudage au fil fourré (FCAW) — indicateur de diametre de fil de 1,0 mm
8 Indicateur de mode Lift-TIG (DCEN)

9 Indicateur Synergy MIG. Par défaut, cet indicateur est activé

Indicateur de protection — la machine passe en mode de protection en raison de

surchauffe ou surintensité

Paramétre de soudage MIG

MIG Welding parameter
V/WFS=Volts/Wire feed speed  WFS-M/minx39

Shielding Gas 24ga. | 22ga. | 20ga. | 17ga. | 14ga. 1/8" | 5/36" 116" 1/4"
Wire Type (20-30 CFR | Wire Diameter | (0.61mm) | (0.8mm) | (1.0mm) | (1.5mm) | (2.0mm) | (3.0mm) | (4.0mm) | (5.0mm) |(6.0mm)
Flow Rate) VIM/min_| V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min_| V/M/min
0.8/.030' - - 15.5/3 |16.5/4.5| 19.0/7 | 21.5112
MG Flux-cored - 1 -
1.0/.040' - - - 16.5/3 [19.055| 22.0/7 | 23.512 | 24.5/15

POLARITE DE SOUDAGE DANS LA METHODE TIG

La polarité négative est utilisée pour la plupart des opérations de soudage TIG. Le pistolet de soudage est
connecté au pdle négatif, tandis que le pistolet de terre est connecté au pdle positif

podle. De cette fagon, la consommation d'électrode est réduite, la quantité de chaleur

accumulée dans le matériau soudé augmente.
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INFLUENCE DE L'ARC DANS LA METHODE TIG LIFT

Pour allumer I'arc de soudage dans la méthode TIG LIFT, dévissez la valve de la poignée, appuyez sur
le bouton, puis frottez doucement I'électrode en tungsténe contre la piéce a souder.
et soulevez lIégérement la torche pour que l'arc s'allume. Relachez le bouton de l'interrupteur pour terminer

le processus de soudage.

Un exemple de pistolet de soudage pour la méthode de levage TIG avec une valve dans la torche.

ATTENTION!

La torche TIG ne fait pas partie de I'équipement standard de I'ensemble

TABLEAU DES COURANTS DE SOUDAGE TIG ET DES EPAISSEURS DE PLAQUE
Diamétre/plaque en tungsténe 1,6 mm 2 mm 2,4 mm
Epaisseur Amplis. Amplis. Amplis.
24ga (0,61 mm) 10 / /
22ga (0,8 mm) 20 20
20ga (1,0 mm) 30 30 30
18ga (1,024 mm) 40 40 40
17ga (1,5 mm) 50 50 50
14ga (2,0 mm) 65 65 65
1/8"ga (3,0 mm) 80 80 80
5/36"ga (4,0 mm) 100 100 100
5/36"ga 2(4,0 mm) / 100-150 100-150
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GUIDE DE REGLAGE MMA

Le soudage a l'arc est également appelé méthode MMA (soudage a I'arc manuel) et est la plus ancienne
et la méthode de soudage a I'arc la plus polyvalente.

La méthode MMA utilise une électrode enrobée, constituée d'un noyau métallique recouvert d'

un retard. Un arc électrique est créé entre I'extrémité de I'électrode et la

matériau a souder. L'allumage de I'arc est créé en touchant I'électrode avec la

extrémité de la piéce. Le soudeur alimente I'électrode au fur et a mesure qu'elle fond dans la piece

afin de maintenir une longueur d'arc constante et en méme temps déplacer son extrémité de fusion

le long de la ligne de soudage. Le revétement de fusion de I'électrode dégage une couche protectrice
gaz qui protégent le métal liquide de l'influence de I'environnement

atmosphére, puis se solidifie et forme un laitier a la surface du lac, qui

protége la soudure coagulante d'un refroidissement trop rapide et des influences environnementales nocives

influences.
ELECTRODE DE SOUDAGE MMA DIAMETRE EPAISSEUR DE LA PLAQUE ET
DIAMETRE ACTUEL
Diametre de I'électrode/ 2,5 mm 3,2mm 4mm
Epaisseur de la plaque Amplis. Amplis. Amplis.
17ga (1,5 mm) 30 / /
14ga (2,0 mm) 50 50 /
1/8"ga (3,0 mm) 70 70 70
5/36"ga (4,0 mm) 90 90 90
1/16" (5,0 mm) / 140 140
1/4" (6,0 mm) / / 200
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DEPANNAGE

Dysfonctionnements

Solution

Le compteur n'affiche rien ;

Le ventilateur ne tourne pas ;

Pas de sortie de soudage

Vérifiez que l'interrupteur d'alimentation est allumé.

Alimentation disponible pour le cable d'entrée.  Vérifiez si le
pont de commutation triphasé est
endommagé.

Un dysfonctionnement se produit dans le
source d'alimentation supplémentaire sur le panneau de commande

(contacter les revendeurs).

Le compteur indique ;
Le ventilateur fonctionne normalement ;

Pas de sortie de soudage

Veérifiez si toutes les prises de la machine sont
bien connecté.

Il'y a un circuit ouvert ou une mauvaise connexion au
le joint du terminal de sortie.

Le cable de commande de la torche est cassé ou
l'interrupteur est endommagé. Le
circuit de commande est endommagé. (contacter

concessionnaires)

le compteur indique ;

Le ventilateur fonctionne normalement ;

Indicateur anormal

lumiéres.

Il peut s'agir d'une protection contre les surintensités, veuillez la désactiver.
éteignez l'interrupteur d'alimentation ; redémarrez la machine aprés la
Le voyant lumineux anormal clignote. Il peut
s'agir d'une protection contre la surchauffe, veuillez patienter
pendant environ 2 a 3 minutes jusqu'a ce que la machine se renouvelle
sans éteindre l'interrupteur d'alimentation. |l peut

s'agir du circuit multifonction de I'onduleur. (contacter les revendeurs)

Le voyant d'alimentation est
pas allumé, le ventilateur ne tourne pas,

pas de sortie de presse a souder

L'interrupteur d'alimentation est cassé

Vérifiez que le réseau électrique connecté au

les régulations électromécaniques d'entrée ont de I'électricité

Indiquez s'il y a une rupture dans le cable
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Il est possible que I'entrée soit mal connectée a I'alimentation 380 V,
provoquant le démarrage du circuit de protection contre les surtensions, qui
est changé en alimentation 220 V, et il peut étre redémarré.  Instabilité de
I'alimentation 220 V (ligne d'entrée trop longue) ou chevauchement de la
L'interrupteur d'alimentation ligne d'entrée sur le réseau, entrainant une protection contre les surtensions
lindicateur est allume et le Ouvrez et fermez l'interrupteur d'alimentation en continu
le ventilateur ne tourne pas pendant une courte période,

provoquant le démarrage du circuit de protection contre les surtensions, |'arrét et

I'attente de 2 & 3 minutes avant de redémarrer.

La tension de connexion du multimétre VH-07 au panneau MOS doit étre
Lorsque le ventilateur tourne, le
d'environ 308 V CC.  L'alimentation auxiliaire du
voyant d'anomalie s'allume
panneau MOS est dotée d'un voyant vert. Si le voyant n'est pas allumé,
n'est pas allumé et il n'y a pas
I'alimentation auxiliaire ne fonctionne pas.  Probléme de circuit de
bruit de décharge a
commande, trouvez la cause ou
haute fréquence et aucun débit de gaz
contactez le revendeur pour couper la ligne de commande du pistolet. Le cable du
provenant du chalumeau de coupe
pistolet de coupe est cassé.

Le courant de sortie pendant la Les potentiométres 1K doivent étre remplacés s'ils sont
découpe n'est pas stable ou n'est endommagés.
pas contrdlé par le potentiométre Les mauvais contacts au niveau des différents joints, en particulier

des connecteurs, doivent étre vérifiés

Il peut s'agir d'une protection contre les surintensités, veuillez éteindre la

machine et redémarrer la machine une fois le voyant anormal éteint. |l

peut s'agir d'une protection
Le voyant lumineux anormal n'est pas
contre la surchauffe, ne l'arrétez pas et attendez 2 & 3 minutes avant que la
allumé, un bruit de décharge a haute
machine puisse étre rétablie.

fréquence peut
normale.

pas coupé
Il peut s'agir d'un défaut du circuit de I'onduleur, veuillez débrancher la prise

d'alimentation du transformateur principal sur le panneau MOS (a proximité du

vent)
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ENTRETIEN

Eliminez réguliérement la poussiére avec de I'air comprimé propre. Si la machine & souder est

travailler dans des conditions enfumées, dans un air fortement pollué, éliminer les poussiéres accumulées

tous les jours,

La pression de I'air comprimé doit étre maintenue a un niveau tel qu'elle ne

endommager les petites pieces a l'intérieur de l'appareil max. 2-4 bar.

Vérifiez régulierement les systémes internes du soudeur, vérifiez I'exactitude et
fiabilité des connexions (en particulier des équipements et des piéces). Si vous remarquez de la rouille et
desserrez la connexion, retirez la rouille ou la couche d'oxyde avec du papier de verre, reconnectez

et serrer.

Evitez les situations ot de I'eau ou de la vapeur peuvent pénétrer dans I'appareil. Si le soudeur est mouillé,
séchez-le puis vérifiez l'isolation de I'appareil (également entre les joints et

(contacts). Aprées avoir vérifié que tout est OK, vous pouvez continuer a travailler.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Assistance technique et certificat de garantie

électronique www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat www.vevor.com/support

MIG-Schweil3gerat

Modell: MIG-130

Wir sind weiterhin bestrebt, lhnen Werkzeuge zu wettbewerbsfahigen Preisen anzubieten.
~Sparen Sie die Halfte", ,Halber Preis* oder andere ahnliche Ausdriicke, die wir verwenden,
stellen nur eine Schatzung der Ersparnis dar, die Sie beim Kauf bestimmter Werkzeuge
bei uns im Vergleich zu den groBen Topmarken erzielen kénnen, und decken nicht
unbedingt alle von uns angebotenen Werkzeugkategorien ab. Wir méchten Sie
freundlich daran erinnern, bei lhrer Bestellung bei uns sorgfaltig zu prifen, ob Sie im

Vergleich zu den grofRen Topmarken tatséchlich die Halfte sparen.


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

®
VEVOR G Sehweisgers

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Modell: MIG-130

Hinweis: Das Produktbild dient als Referenz. Die tatséchlichen Details sind maRgebend.

Brauchen Sie Hilfe? Kontaktieren Sie uns!
Sie haben Fragen zu unseren Produkten? Sie benétigen technischen Support? Dann kontaktieren
Sie uns gerne:

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat www.vevor.com/

support

Dies ist die Originalanleitung. Bitte lesen Sie alle Anweisungen sorgféltig durch, bevor Sie das Gerat in
Betrieb nehmen. VEVOR behélt sich eine klare Auslegung unserer Bedienungsanleitung vor.

Das Erscheinungsbild des Produkts richtet sich nach dem Produkt, das Sie erhalten haben. Bitte
verzeihen Sie uns, dass wir Sie nicht erneut informieren, wenn es Technologie- oder Software-Updates

fur unser Produkt gibt.
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Warnung - Um das Verletzungsrisiko zu verringern, muss der Benutzer die Anweisungen lesen

Lesen Sie das Handbuch sorgféltig durch

KORREKTE ENTSORGUNG fir Display

Dieses Produkt unterliegt den Bestimmungen der européischen Richtlinie

2012/19/EU. Das Symbol einer durchgestrichenen Miilltonne

weist darauf hin, dass das Produkt einer getrennten Millentsorgung im

Europaische Union. Dies gilt fir das Produkt und alle Zubehérteile

gekennzeichnet. Produkte, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, durrfen nicht

nicht mit dem normalen Hausmuill entsorgt werden, sondern missen zu einer Sammelstelle gebracht werden.

Sammelstelle fur das Recycling von elektrischen und elektronischen Geraten.

C€

Bei der Konformitat handelt es sich um ein EG-Sicherheitszertifikat.

FCC-Informationen:

ACHTUNG: Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdriicklich vom Hersteller genehmigt wurden,
Die fur die Einhaltung verantwortliche Partei kann die Berechtigung des Benutzers zum Erléschen bringen
Bedienen Sie das Gerat!

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Der Betrieb ist

unter den folgenden beiden Bedingungen:

1) Dieses Produkt kann schédliche Stérungen verursachen.

2) Dieses Produkt muss alle Stérungen akzeptieren, einschlief3lich

Stoérungen, die zu unerwiinschtem Betrieb fuhren kénnen.

ACHTUNG: Anderungen oder Modifikationen an diesem Produkt, die nicht ausdriicklich

von der fur die Einhaltung verantwortlichen Partei genehmigt werden, kann zum Erléschen der
Berechtigung zum Betrieb des Produkts.

Hinweis: Dieses Produkt wurde getestet und entspricht den Grenzwerten

fur ein digitales Gerat der Klasse B gemaR Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese

Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz vor schadlichen

Stérungen in einer Wohnanlage.

Dieses Produkt erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie und kann diese auch ausstrahlen,
Wenn es nicht gemaf den Anweisungen installiert und verwendet wird, kann es
Storungen des Funkverkehrs verursachen. Es gibt jedoch

keine Garantie, dass bei einer bestimmten Installation keine Stérungen auftreten.
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Sollte dieses Produkt Stérungen im Radio- oder Fernsehempfang verursachen,
Empfang, der durch Aus- und Einschalten des Produkts festgestellt werden kann,

Der Benutzer wird aufgefordert, die Stérung durch eine oder mehrere zu beheben

der folgenden MalRnahmen.

- Empfangsantenne neu ausrichten oder verlegen.

- Vergrof3ern Sie den Abstand zwischen Produkt und Empfanger.

- SchlieBen Sie das Produkt an eine Steckdose eines anderen Stromkreises an als den

an dem der Empfanger angeschlossen ist.

- Wenden Sie sich an den Handler oder einen erfahrenen Radio-/Fernsehtechniker fur

Hilfe.

Betriebssicherheit der Maschine

« Schalten Sie die Funktionsmodi nicht um, wéahrend die Maschine in Betrieb ist.

Die Funktionsmodi wahrend des Schweiens kénnen das Gerat beschédigen. Schaden, die durch
Auf diese Weise durchgefiihrte Arbeiten werden nicht von der

Garantie abgedeckt. « Trennen Sie das Elektrodenhalterkabel von der Maschine, bevor Sie die
Maschine, um einen Lichtbogen zu vermeiden, wenn die Elektrode in

Kontakt mit dem Werkstuck. ¢

Bediener sollten geschult und/oder qualifiziert sein.

Stromschlag: Es kann todlich sein. Das Bertihren stromfiihrender Teile kann

i} tédliche Stromschlage oder schwere Verbrennungen verursachen. Die Elektrode und das
AN &
/\/

Der Stromkreis steht unter Spannung, wenn der Ausgang eingeschaltet ist. Der Eingang

Stromkreise und interne Maschinenstromkreise stehen auch dann unter Spannung, wenn

Beim MIG/MAG-SchweiRen werden Draht, Antriebsrollen, Draht- und

Das Zufuhrgeh&use sowie alle Metallteile, die den Schweil3draht berlihren, stehen unter Spannung.
Falsch installierte oder nicht ordnungsgeman geerdete Geréte sind geféhrlich. « SchlieRen

Sie das Primareingangskabel gemaf den australischen und neuseeléandischen

Normen und Vorschriften. «

Vermeiden Sie jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen des Schweif3-/Schneidkreises, Elektroden
und Drahte mit bloBen Handen.

« Der Bediener muss trockene Schweil3handschuhe tragen, wahrend er die
Schwei3-/Schneidaufgabe.

« Der Bediener sollte das Werkstiick von sich selbst isoliert halten.
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« Halten Sie Kabel trocken, frei von Ol und Fett und schiitzen Sie sie vor heiRem Metall und Funken. » Uberpriifen Sie
das Eingangsstromkabel regelmafig auf Verschlei3 und ersetzen Sie das Kabel

Bei Beschéadigung sofort auswechseln. Blanke Kabel sind geféhrlich und kénnen tddlich

sein. « Verwenden Sie keine beschadigten, zu kleinen oder schlecht angeschlossenen

Kabel. « Tragen Sie keine Kabel tber lhrem Korper. ¢

Wir empfehlen, bei diesem Geréat einen RCD-Sicherheitsschalter zu verwenden, um

Stromleckage zur Erde.

Dampfe und Gase sind gefahrlich. Rauch und Gase entstehen
beim Schweifen oder Schneiden kann die Gesundheit von Menschen schadigen.

Beim Schweilen entstehen Rauch und Gase. Das Einatmen dieser Rauche und

Gase konnen gesundheitsschadlich sein. Atmen Sie den Rauch nicht ein

und Gas, das beim Schweien oder Schneiden entsteht, halten Sie Ihren Kopf aus
die Dampfe
« Sorgen Sie fir eine gute Belliftung des Arbeitsbereichs, verwenden Sie eine Rauchabsaugung oder Belliftung, um
Entfernen Sie Schweif3-/Schneidrauch und Gase. * Tragen

Sie in engen oder stark verrauchten Umgebungen immer einen zugelassenen

Atemschutzmaske. * Schweil3-/Schneiddampfe und -gase kdnnen Luft verdrangen und den Sauerstoffgehalt senken
Dies kann zu Verletzungen oder zum Tod fiihren. Stellen Sie sicher, dass die

Atemluft sicher ist. « Schweil3en/schneiden Sie nicht in der Nahe von Entfettungs-, Reinigungs- oder Sprihvorgéangen.
Die Hitze und die Strahlen des Lichtbogens kénnen mit Dampfen reagieren und hochgiftige und

reizende Gase. ¢

Materialien wie verzinkter, blei- oder cadmiumbeschichteter Stahl, die Elemente enthalten

die beim Schweif3en/Schneiden giftige Dampfe abgeben kdnnen. Schweil3en/schneiden Sie diese Materialien nicht

es sei denn, der Bereich ist sehr gut beltftet und/oder Sie tragen ein Atemschutzgerat mit Luftzufuhr.

Lichtbogenstrahlen: schadlich fir Augen und Haut. Lichtbogenstrahlen aus dem
SchweilR-/Schneidprozess erzeugt intensive sichtbare und unsichtbare
:q/f//: Ultraviolette und infrarote Strahlen, die Augen und Haut verbrennen kénnen.
AL

Bl Tragen Sie einen Schwei3helm mit der richtigen Filterténung und

geeignete Schutzkleidung einschliellich SchweiRerhandschuhen wahrend der
Schweil3-/Schneidarbeiten durchgefiihrt werden. « Es

missen MaBnahmen zum Schutz von Personen im oder in der Nahe des umliegenden
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Bereich. Verwenden Sie Schutzschirme oder Barrieren, um andere vor Blitzlicht, Blendlicht und

Funken; warnen Sie andere davor, in den Lichtbogen zu blicken.

Brandgefahr. SchweiBen/Schneiden an geschlossenen Behéltern, wie

)

A\ Tanks, Fasser oder Rohre kénnen explodieren. Funkenflug

-~

vom Schweil3-/Schneidlichtbogen, heien Werkstiicken und heil3en Geréten

kann Brande und Verbrennungen verursachen. Ein versehentlicher Kontakt der Elektrode mit

Metallgegensténde kénnen Funken, Explosionen, Uberhitzung oder Feuer verursachen.
Uberpriifen Sie, ob der Bereich sicher ist, bevor Sie SchweiR- oder Schneidarbeiten durchfiihren.

« Die Schweif3-/Schneidfunken und -spritzer kénnen Feuer verursachen. Entfernen Sie daher alle

brennbare Materialien weit entfernt vom Arbeitsbereich. Decken Sie brennbare Materialien ab

und Behalter mit zugelassenen Deckeln, wenn sie nicht aus dem

Schweil3-/Schneidbereich. ¢

Schweil’en/schneiden Sie nicht an geschlossenen Behéltern wie Tanks, Fassern oder Rohren, es sei denn, sie
sind entsprechend den erforderlichen Sicherheitsnormen ordnungsgemaf vorbereitet, um sicherzustellen, dass
entziindliche oder giftige Dampfe und Stoffe vollstandig entfernt werden, kénnen diese

eine Explosion, obwohl der Behalter ,gereinigt* wurde. Entliiften Sie Hohlgussteile oder

Behalter vor dem Erhitzen, Schneiden oder Schweif3en. Sie kdnnen explodieren. ¢

SchweiRen/schneiden Sie nicht, wenn die Atmosphare brennbaren Staub, Gas oder

Flussigkeitsdampfe (z. B. Benzin) « Halten

Sie einen Feuerloscher bereit und wissen Sie, wie man ihn benutzt. Achten Sie darauf, dass
SchweiB3-/Schneidfunken und heil3e Materialien beim Schweien/Schneiden kdnnen leicht

durch kleine Risse und Offnungen in angrenzende Bereiche. Beachten Sie, dass

Schweif3en/Schneiden an einer Decke, einem Boden, einer Trennwand oder einer Trennwand kann zu einem Brand im

versteckte Seite.

Gasflaschen. Schutzgasflaschen enthalten Gas unter hohem
Druck. Bei Beschéadigung kann eine Flasche explodieren. Da Gas
Zylinder sind normalerweise Teil des Schweil3-/Schneidprozesses,

Gehen Sie vorsichtig damit um. Zylinder kénnen explodieren, wenn

beschadigt.

« Schutzen Sie Gasflaschen vor ibermafiger Hitze, mechanischen StéRen, physikalischen Schaden, Schlacke,
offenen Flammen, Funken und Lichtbdgen. «

Stellen Sie sicher, dass die Flaschen sicher und aufrecht stehen, um ein Umkippen oder Umfallen zu verhindern.
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« Lassen Sie die Schweil3-/Schneidelektrode oder die Erdungsklemme niemals die Gasflasche beriihren und
legen Sie keine Schweil3kabel tber die Flasche. « Schweil3en/

schneiden Sie niemals an einer unter Druck stehenden Gasflasche, sie explodiert und kann

todlich sein. » Offnen Sie das Flaschenventil langsam und wenden Sie Ihr Gesicht vom Flaschenauslass ab.

Ventil und Gasregler.

Gasansammlung. Die Ansammlung von Gas kann eine giftige Umgebung verursachen, die

Sauerstoffgehalt in der Luft, was zu Tod oder Verletzungen fiihren kann. Viele Gase
Verwendung beim Schweif3en/Schneiden sind unsichtbar und
geruchlos. « Schalten Sie die Schutzgaszufuhr ab, wenn sie nicht

verwendet wird. ¢ Liiften Sie immer geschlossene Raume oder verwenden Sie zugelassene Luftzufuh

Respirator.

Elektronische Magnetfelder. MAGNETFELDER konnen beeinflussen
Implantierte medizinische Geréte. «
Trager von Herzschrittmachern und anderen implantierten medizinischen Geréaten

sollten sich fernhalten. ¢

Trager implantierter medizinischer Geréte sollten ihren Arzt konsultieren

und den Geratehersteller, bevor Sie sich in die Nahe elektrischer Schweil3-, Schneid- oder

kamn Gehodrschaden verursachen. Larm von einigen Prozessen oder
Gerate kénnen Gehdorschaden verursachen. ¢

Tragen Sie bei hohem Gerauschpegel einen zugelassenen Gehérschutz.

HeiRe Teile. Beim SchweiRen/Schneiden entstehen hohe Temperaturen und diese bleiben erhalten.
und kann schwere Verbrennungen verursachen.
Beruhren Sie heifl3e Teile nicht mit bloBen Handen. Warten Sie eine Abkuhlzeit

vor Arbeiten an der Schweil3-/Schneidpistole. Verwenden Sie isolierte

Handschuhe und Kleidung zum Umgang mit heiBen Teilen und zum Schutz vor Verbrennungen.
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ACHTUNG 1.

Arbeitsumgebung. i. Die

Umgebung, in der dieses Schweil3-/Schneidgerat installiert wird, muss frei von Schleifstaub, &zenden
Chemikalien, brennbaren Gasen oder Materialien usw. sein und darf eine Luftfeuchtigkeit von maximal
80 % nicht Uberschreiten. ii. Schiitzen Sie die

Maschine bei Verwendung im Freien vor direkter Sonneneinstrahlung, Regenwasser und Schnee usw.;

die Temperatur der Arbeitsumgebung sollte zwischen -10 °C und +40 °C liegen.

iii. Halten Sie das Gerat 30 cm von der Wand entfernt. iv. Sorgen

Sie fir eine gute Beliftung der Arbeitsumgebung.

2. Sicherheitstipps.

Belliftung

Dieses Gerat ist klein, kompakt gebaut und hat eine ausgezeichnete Leistung in Bezug auf die
Stromabgabe. Der Lifter dient zur Ableitung der von diesem Geréat wahrend des Schweil3-/Schneidvorgangs
erzeugten Warme. Wichtig: Sorgen Sie fur eine gute Bellftung der Lamellen dieses Gerats. Der
Mindestabstand zwischen diesem Geréat und anderen Objekten im oder in der Néhe des Arbeitsbereichs
sollte 30 cm betragen. Eine gute Bellftung ist fur die normale Leistung und Lebensdauer dieses Geréts

von entscheidender Bedeutung. ii. Uberhitzungsschutz.

Bei GibermaRiger Beanspruchung der Maschine oder in einer Umgebung mit hohen

Temperaturen oder schlechter Beliiftung oder bei einer Fehlfunktion des Lufters wird der
Uberlastschalter aktiviert und die Maschine stellt den Betrieb ein. Lassen Sie in diesem Fall die
Maschine eingeschaltet, damit der eingebaute Lifter weiterlauft und die Temperatur im Gerat senkt. Die
Maschine ist wieder einsatzbereit, wenn die Innentemperatur ein sicheres Niveau erreicht hat. iii.
Uberspannung bei Stromversorgung Den Versorgungsspannungsbereich

der Maschine finden Sie in

der Tabelle ,Hauptparameter”. Dieses Geréat verfligt Gber eine automatische Spannungskompensation,
die die Aufrechterhaltung des Spannungsbereichs innerhalb des angegebenen Bereichs ermdglicht.
Falls die Spannung der Eingangsstromversorgung den festgelegten Wert Giberschreitet, kbnnen
Komponenten dieses Gerats beschadigt werden. Stellen Sie sicher, dass lhre Primarstromversorgung
richtig ist. iv. Berlihren Sie nicht die Ausgangsanschliisse, wéhrend die Maschine in Betrieb ist. Es

kénnte zu einem Stromschlag kommen.
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ACHTUNG! - AUF GAS-LECKAGE PRUFEN

Bei der Ersteinrichtung und in regelmafiigen Abstanden empfehlen wir, auf Gaslecks zu prifen
Das empfohlene Verfahren ist wie folgt:

1. Regler und Gasschlauch anschlieen und alle Anschlusse festziehen.

Klemmen.

2. Offnen Sie langsam das Flaschenventil.

3. Stellen Sie die Durchflussrate am Regler auf ca. 8-10 I/min ein.

4. Schlieen Sie das Flaschenventil und achten Sie auf die Nadelanzeige des Inhalts
Druckmesser am Regler, wenn die Nadel in Richtung Null féllt, gibt es eine

Gasleck. Manchmal kann ein Gasleck langsam auftreten und um es zu identifizieren, muss man
den Gasdruck im Regler und in der Leitung Uber einen langeren Zeitraum. In diesem

In dieser Situation empfiehlt es sich, das Flaschenventil zu 6ffnen, den Durchfluss auf 8-10 einzustellen
L/min, Flaschenventil schlieBen und nach friihestens 15 Minuten prifen.

5. Wenn ein Gasverlust auftritt, Uberpriifen Sie alle Anschliisse und Klemmen auf Undichtigkeiten.
Durch Bursten oder Bespriihen mit Seifenlauge bilden sich an der undichten Stelle Blasen.

6. Klemmen oder Armaturen festziehen, um Gaslecks zu vermeiden.

WICHTIG! - Wir empfehlen Ihnen dringend, vor dem Einbau zu prifen, ob Gas austritt.

Betrieb Ihrer Maschine. Wir empfehlen, das Flaschenventil zu schliel3en, wenn

die Maschine ist nicht im Einsatz.

TECHNISCHE DATEN MIG-130

Das Filldrahtschweien (GMAW) ist ein LichtbogenschweiRen
SchweilRverfahren, bei dem ein abschmelzender Draht
Vorschub durch motorgetriebene Vorschubrollen zu einer Schweil
und wo Schweifl3strom zugefihrt wird

von der Schwei3stromquelle. Das Schwei3en

Der Lichtbogen entsteht zwischen dem Werkstiick und der
Ende des Drahtes, das im Schwei8bad schmilzt.

Der Lichtbogen und das Schwei3bad sind abgeschirmt

durch ,selbstabschirmende” Leitungen, durch Gase, die
durch den Drahtkern. Das Verfahren ist sehr vielseitig, da durch die Auswahl der richtigen
Drahtzusammensetzung, Durchmesser und Schutzgas, kann es fur Anwendungen verwendet werden
von Blech bis zu Grobblech und von Kohlenstoffstahl bis zu

Aluminiumlegierungen.
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TECHNISCHE DATEN MIG-130

Stromversorgung / Phasen 220V

t+/- 10% 50/60Hz 110V +/- 10%

50/60Hz

Nenneingangsleistung

MIG:30-130A

MIG:30-130A

STROM: 30-130A

STROM: 30-130A

WIG: 20-130A

WIG: 20-130A

Einschaltdauer

ME: 20 % 130 A/ 60 %
75A 1 100% 58A

ME: 20 % 130 A/ 60 %
75A 1 100% 58A

Fltterungsmodus ALLES IN EINEM ALLES IN EINEM
Drahtvorschubgeschwindigkeit 2-15 M/min 2-15 M/min
SchweiRplattendicke 0,5-8 mm 0,5-8 mm
Schweildrahtdurchmesser 0,8-1,0 0,8-1,0

A6

Torch control socket

Output port +

Output port -

o)

Power switch

Power supply cable

QL)

O

Cooling fan

Earth connector
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ME-INSTALLATION
ME (FCAW)

1. SchlieRBen Sie den Schwei3brenner an die Euro-MIG-Brenneranschlussbuchse an der Vorderseite an und
ziehen Sie ihn fest.

2. Stecken Sie den Stecker des Erdungskabels in die erforderliche Polaritét und ziehen Sie ihn fest: - Minus fir
gasgeschutzte Kabel, Plus fur gaslose Kabel. + Plus fir Gaskabel. Das Schwei3stromkabel wird in die
gegeniberliegende Minus- oder Plusbuchse gesteckt.

3. Passen Sie Antriebsrollen des richtigen Typs und der richtigen Gré3e an (siehe Kapitel zur Auswahl der
Drahtvorschubrollen).

4. Setzen Sie die Drahtspule auf den Spulenhalter. Fiihren Sie den Draht durch das Einlassfuhrungsrohr des

Drahtvorschubgeréts bis zur Antriebsrolle.

5. Lésen Sie die Kompressionsschraube an der Drahtvorschubeinheit, indem Sie sie nach auf3en schwenken.

Dadurch springt der obere Rollenarm in die gedffnete Position. Das Ende des Schwei3drahtes kann nun durch die

Einlassfuhrung Gber den unteren
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angetriebene Rolle und in das Ausgangsdrahtfiihrungsrohr.

6. Uberpriifen Sie, ob die Antriebsrollennut fiir den verwendeten Draht geeignet ist.

Die GroRe ist auf der sichtbaren Seite der eingebauten Rolle eingepragt. Uberpriifen Sie auch, dass die

Am Pistolenende ist eine Kontaktspitze der richtigen GroRe angebracht.

7. Bringen Sie den oberen Rollenarm in die geschlossene Position und stellen Sie die Kompression ein
Schraube, um eine ausreichende Klemmung der Antriebsrolle zu gewéhrleisten, um eine konstante Drahtzufuhr zu erreichen.
Nicht zu fest anziehen.

8. Wenn das Gerat eingeschaltet ist, betatigen Sie den Pistolenschalter, um den Draht durch die

Pistolenkabel.

Zubehor:

1. 14AK MIG-BRENNER x 2 m, das Set enthalt 1,0-Spitze montiert, 2. 0,8-Spitze
x 2 Stick, 1,0-Spitze x 2 Stuck, 3. kleiner

Schraubenschlissel x 1 Stuck

4. Elektrodenhalter x 1,5 m

5. Erdungsklemme x 1,2 m

6. Selbstgeschirmter Schweif3draht (1,0 mm) x 1 Rolle

7. Schultergurt x1 Stuick

LIFT-TIG-INSTALLATION

Bei der WIG-Methode (Tungsten Inert Gas) ziindet der Lichtbogen unter Schutzgas
(Argon) Abschirmung, zwischen dem geschweif3ten Element und der nicht schmelzbaren Elektrode aus

reines Wolfram oder Wolfram mit Zuséatzen.

Das WIG-Verfahren ist besonders fiir asthetische und hochwertige Verbindungsarbeiten geeignet.
von Metallen, ohne aufwandige mechanische Nachbehandlung nach dem Schwei3en. Dies
erfordert eine ordnungsgemanRe Vorbereitung und Reinigung der Kanten beider Schwei3elemente.
Die mechanischen Eigenschaften des Zusatzmaterials sollten denen des

Eigenschaften der geschweilten Teile. Die Rolle des Schutzgases Gibernimmt immer reines

Argon, Zufuhrmenge abhéngig vom eingestellten Schwei3strom.
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TIG(DCEN)

Hinweis: 1. Beim Lift-TIG-Schwei3en mussen Sie externes reines Argongas verwenden.

2. Der Lift-TIG-Brenner ist nicht im Standardpaket enthalten.
1. Verbinden Sie den Schwei3brenner mit der Euro Mig-Brenneranschlussbuchse am
Frontplatte und ziehen Sie sie fest.
2. Den Stecker des Massekabels in die Plus-Buchse stecken. Den Stecker des WIG-Brenners in
Minusbuchse.
3. Verbinden Sie die Gasleitung vom Brenner mit dem Gasregler und schlieBen Sie das Gas an

Regler an die Gasflasche anschlieBen. Das Ventil der Gasflasche vorsichtig 6ffnen, den

Durchfluss auf 5 I/min.

MMA-INSTALLATION

Lichtbogenschweil3en wird auch MMA (Manual Arc Welding) genannt und ist die alteste

und vielseitigste Lichtbogenschweimethode.

Bei der MMA-Methode wird eine beschichtete Elektrode verwendet, die aus einem Metallkern besteht, der mit
ein Nachlauf. Ein Lichtbogen entsteht zwischen dem Ende der Elektrode und dem

Material geschweif3t. Lichtbogenziindung wird durch Beriihren der Elektrode mit der

Ende des Werkstiicks. Der Schweiler fuhrt die Elektrode zu, wahrend sie in das Werksttick schmilzt

um eine konstante Lichtbogenlange aufrechtzuerhalten und gleichzeitig sein Schmelzende zu bewegen
entlang der Schweil3linie. Die schmelzende Beschichtung der Elektrode gibt Schutz

Gase, die das flissige Metall vor dem Einfluss der Umgebung schiitzen

Atmosphére, und dann erstarrt und bildet eine Schlacke auf der Oberflache des Sees, die

schitzt die Schweil3naht vor zu schneller Abkihlung und schadlichen Umwelteinflissen

Einflisse.
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STICK(DCEP)

SchlieRen Sie die Schweil3- und Massekabel an die entsprechenden Ausgangsanschliisse

des Schweil3gerats an, und zwar entsprechend der vom Hersteller der zu schwei3enden

Elektroden empfohlenen Polaritat.

EI - MIGO0.8MM oc - > | 10

::::“ MIG-130 e ) E
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1 Digitalanzeige

Der Optionsschalter kann zwischen 4 Modi umschalten: MMAY3,2MM/ MIGY0.8MM/
MIGy1.0MM/TIG LIFT, wenn der Modus aktiviert ist, die entsprechende Anzeige

2 Licht leuchtet.

Driicken Sie die Taste langer als 5 Sekunden, die Anzeige SYN MIG erlischt. (Der Modus

wirde auf manuellen Modus umgestellt)

3 Der Spannungseinstellknopf

4 Der $tromeinstellungsknopf

5 Anzeige fir den Stablichtbogenschweifmodus (SMAW)

6 Fulldrahtschweilimodus (FCAW) — Anzeige fir 0,8ymm Drahtdurchmesser
7 Fulldrahtschweilimodus (FCAW) — Anzeige fir 1,0ymm Drahtdurchmesser
8 Anzeige fur Lift-TIG-Modus (DCEN)

9 Synergy MIG-Anzeige. StandardmaRig ist diese Anzeige eingeschaltet

10 Schutzanzeige — die Maschine wechselt in den Schutzmodus aufgrund

Uberhitzung oder Uberstrom

MIG-Schweil3parameter

MIG Welding parameter
V/WFS=Volts/Wire feed speed  WFS-M/minx39

Shielding Gas 24ga. | 22ga. | 20ga. | 17ga. | 14ga. 1/8" | 5/36" 116" 1/4"
Wire Type (20-30 CFR | Wire Diameter | (0.61mm) | (0.8mm) | (1.0mm) | (1.5mm) | (2.0mm) | (3.0mm) | (4.0mm) | (5.0mm) |(6.0mm)
Flow Rate) VIM/min_| V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min_| V/M/min

0.8/.030' - - 15.5/3 |16.5/4.5| 19.0/7 |21.5/12
MG Flux-cored -

1.0/.040' - - - 16.5/3 [19.055| 22.0/7 | 23.512 | 24.5/15

SCHWEISSPOLARITAT BEIM WIG-VERFAHREN

Bei den meisten WIG-Schweivorgangen wird negative Polaritét verwendet. Die Schweil3pistole ist
an den Minuspol angeschlossen, wahrend die Massepistole an den Pluspol angeschlossen ist.

Pol. Auf diese Weise wird der Elektrodenverbrauch reduziert, die Warmemenge

Die im geschweif3ten Material angesammelte Feuchtigkeit nimmt zu.
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Einfluss des Lichtbogens beim WIG-Lift-Verfahren

Um den Schweil3lichtbogen bei der TIG LIFT-Methode zu ziinden, schrauben Sie das Ventil am Griff

ab, druicken Sie den Knopf und reiben Sie dann die Wolframelektrode vorsichtig gegen das Werkstiick

und heben Sie die Fackel leicht an, damit der Lichtbogen zundet. Das Loslassen des Schalterknopfes beendet

der Schweif3vorgang.

Ein Beispiel einer Schweilpistole fur das WIG-Lift-Verfahren mit einem Ventil im Brenner.

AUFMERKSAMKEIT!

Der WIG-Brenner ist nicht im Lieferumfang enthalten

DIAGRAMM FUR WIG-SCHWEISSSTROM UND PLATTENDICKE
Wolfram Durchmesser/Platte 1,6 mm 2mm 2,4 mm
Dicke Ampere. Ampere. Ampere.
24ga (0,61 mm) 10 / /
22ga (0,8 mm) 20 20
20ga (1,0 mm) 30 30 30
18ga (1,024 mm) 40 40 40
17ga (1,5 mm) 50 50 50
14ga (2,0 mm) 65 65 65
1/8 Zoll (3,0 mm) 80 80 80
5/36 Zoll (4,0 mm) 100 100 100
5/36"ga ¥(4,0 mm) / 100-150 100-150
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MMA-EINSTELLUNGSANLEITUNG

LichtbogenschweiRen wird auch MMA (Manual Arc Welding) genannt und ist die alteste

und vielseitigste Lichtbogenschweif3methode.

Bei der MMA-Methode wird eine beschichtete Elektrode verwendet, die aus einem Metallkern besteht, der mit
ein Nachlauf. Ein Lichtbogen entsteht zwischen dem Ende der Elektrode und dem

Material geschweif3t. Lichtbogenziindung wird durch Beriihren der Elektrode mit der

Ende des Werkstiicks. Der SchweiRRer fiihrt die Elektrode zu, wahrend sie in das Werkstiick schmilzt

um eine konstante Lichtbogenlange aufrechtzuerhalten und gleichzeitig sein Schmelzende zu bewegen
entlang der Schweil3linie. Die schmelzende Beschichtung der Elektrode gibt Schutz

Gase, die das flussige Metall vor dem Einfluss der Umgebung schitzen

Atmosphére, und dann erstarrt und bildet eine Schlacke auf der Oberflache des Sees, die

schitzt die SchweiRnaht vor zu schneller Abkiihlung und schadlichen Umwelteinfliissen

Einflisse.
MMA-SCHWEISSELEKTRODE DURCHMESSER PLATTENDICKE UND
AKTUELLER DURCHMESSER
Elektrodendurchmesser/ 2,5mm 3,2mm 4mm
Plattendicke Ampere. Ampere. Ampere.
17ga (1,5 mm) 30 / /
14ga (2,0 mm) 50 50 /
1/8 Zoll (3,0 mm) 70 70 70
5/36 Zoll (4,0 mm) 90 90 90
1/16 Zoll (5,0 mm) / 140 140
1/4 Zoll (6,0 mm) / / 200
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FEHLERBEHEBUNG

Stérungen

L6ésung

Das Messgerat zeigt nichts an;

Lufter dreht sich nicht;

Kein Schweif3ausgang

y Stellen Sie sicher, dass der Netzschalter

eingeschaltet ist. y Stromversorgung fir das Eingangskabel
vorhanden. y Uberpriifen Sie, ob die Dreiphasen-Umschaltbriicke
beschadigt.

y Es liegt eine Stérung im

zusatzliche Stromquelle auf der Steuerplatine

(Handler kontaktieren).

Das Messgerat zeigt;
Lifter funktioniert normal;

Kein SchweiBausgang

y Prifen Sie, ob alle Steckdosen in der Maschine

gut verbunden.

y Es liegt eine Unterbrechung oder ein schlechter Anschluss vor.
die Verbindung des Ausgangsanschlusses.

y Das Steuerkabel am Brenner ist abgebrochen oder

der Schalter ist beschadigt. §

Der Steuerstromkreis ist beschadigt. (Kontakt zu

Handler)

das Messgerét zeigt;

Lifter funktioniert normal;

Abnormaler Indikator

Lichter.

y Es kénnte sich um einen Uberstromschutz handeln.

den Netzschalter ausschalten; die Maschine nach dem

Die Kontrollleuchte fiir abnormale Zustéande

blinkt. § Méglicherweise handelt es sich um einen Uberhitzungsschutz. Bitte warten
fir ca. 2-3 Minuten, bis die Maschine erneuert

ohne den Netzschalter auszuschalten. y Es

kénnte sich um eine Multifunktion des Wechselrichterkreises

handeln. (Handler kontaktieren)

Die Betriebsanzeige leuchtet
nicht an, Lufter dreht nicht,

kein Schweil3pressenausgang

y Netzschalter ist defekt

y Uberpriifen Sie, ob das an das Gerat angeschlossene Stromnetz

Eingang elektromechanische Regelungen hat Strom

y Geben Sie an, ob ein Kabelbruch vorliegt
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Der Netzschalter

Die Kontrollleuchte leuchtet und die

Lufter dreht sich nicht

y Es ist moglich, dass der Eingang falsch an die 380-V-Stromversorgung
angeschlossen ist, wodurch der Uberspannungsschutzkreis gestartet wird, der
auf die 220-V-Stromversorgung umgestellt wird und erneut gestartet werden
kann. § 220-V-Strominstabilitat (zu lange Eingangsleitung) oder
Eingangsleitungsiiberlappung im Netz, was zu Uberspannungsschutz fiihrt. §
Offnen und schlieRen Sie den Netzschalter kontinuierlich fiir einen

kurzen Zeitraum, wodurch der

Uberspannungsschutzkreis gestartet, heruntergefahren und 2-3 Minuten gewartet

wird, bevor er erneut gestartet wird.

Wenn der Lifter lauft, leuchtet die
Kontrollleuchte fur Stérungen

ist nicht eingeschaltet und es gibt keine
hochfrequentes

Entladungsgerausch und kein Gasfluss

aus dem Schneidbrenner

y Die VH-07-Steckerspannung des Multimeters zum MOS-Panel sollte etwa DC308V
betragen. ¥ Die Hilfsstromversorgung am MOS-

Panel hat eine griine Kontrollleuchte. Wenn die Leuchte nicht leuchtet, funktioniert
die Hilfsstromversorgung nicht. § Problem mit dem Steuerkreis. Finden Sie

die Ursache oder wenden Sie

sich an den Handler, um die Steuerleitung an der Pistole zu durchtrennen. Das Kabel

der Schneidpistole ist defekt.

Der Ausgangsstrom beim
Schneiden ist nicht stabil oder wird
nicht durch das Potentiometer

gesteuert.

y 1K-Potentiometer sollten bei Beschadigung ausgetauscht werden. y
Schlechter
Kontakt an verschiedenen Verbindungsstellen, insbesondere an

Anschliissen, muss tberpriift werden.

Die Kontrollleuchte fir Abnormalitaten

leuchtet nicht, es kommt zu

hochfrequenten Entladungsgerauschen.

nicht geschnitten

y Méglicherweise handelt es sich um einen Uberstromschutz. Schalten Sie die
Maschine aus und starten Sie sie neu, nachdem die Warnleuchte erloschen

ist. y Moglicherweise handelt es

sich um einen Uberhitzungsschutz. Schalten Sie die Maschine nicht ab, sondern
warten Sie 2-3 Minuten, bis sie wiederhergestellt ist.

Normal.

y Es kann ein Fehler im Wechselrichterkreis vorliegen. Ziehen Sie den Netzstecker

des Haupttransformators am MOS-Panel (in der Nahe des Windes) ab.

-18 -




Machine Translated by Google

WARTUNG

Entfernen Sie den Staub regelméafig mit sauberer Druckluft. Wenn das Schweil3gerat
Arbeiten unter rauchigen Bedingungen, in stark verschmutzter Luft, Entfernen von angesammeltem Staub

taglich.

Der Druckluftdruck sollte so gehalten werden, dass er nicht

Beschadigung kleiner Teile im Gerateinneren max. 2-4 bar.

Uberpriifen Sie regelmé&Rig die internen Systeme des SchweiRgeréts, tiberprifen Sie die Richtigkeit und
Zuverlassigkeit der Verbindungen (insbesondere Gerate und Teile). Wenn Sie Rost bemerken und
Losen Sie die Verbindung, entfernen Sie den Rost oder die Oxidschicht mit Schleifpapier, schliel}en Sie sie wieder an

und festziehen.

Vermeiden Sie Situationen, in denen Wasser oder Dampf in das Gerét eindringen kénnen. Wenn das Schwei3gerat nass
wird, trocknen Sie es und Uberprifen Sie dann die Isolierung des Gerats (auch zwischen den Verbindungen und

Kontakte). Nachdem Sie Uberpruft haben, dass alles in Ordnung ist, kdnnen Sie mit der Arbeit fortfahren.
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SCHALTUNG




Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e certificato di garanzia elettronica www.vevor.com/support

Saldatore MIG
Modello: MIG-130

Continuiamo a impegnarci per fornirvi strumenti a prezzi competitivi.
"Risparmia la meta", "Meta prezzo" o qualsiasi altra espressione simile da noi
utilizzata rappresenta solo una stima del risparmio che potresti ottenere
acquistando determinati utensili con noi rispetto ai principali marchi principali e non
significa necessariamente coprire tutte le categorie di utensili da noi offerti.
Ti ricordiamo gentilmente di verificare attentamente quando effettui un ordine con
noi se stai effettivamente risparmiando la meta rispetto ai principali marchi principali.


https://www.vevor.com/support
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VEVOR® Saldatore MIG

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Modello: MIG-130

Nota: I'immagine del prodotto & di riferimento, i dettagli effettivi prevarranno

HAI BISOGNO DI AIUTO? CONTATTACI!

Hai domande sui prodotti? Hai bisogno di supporto tecnico? Non esitare a contattarci:

Supporto tecnico e certificato di garanzia elettronica

www.vevor.com/support

Questa é l'istruzione originale, si prega di leggere attentamente tutte le istruzioni del manuale prima di
utilizzare. VEVOR si riserva una chiara interpretazione del nostro manuale utente. L'aspetto
del prodotto sara soggetto al prodotto ricevuto. Vi preghiamo di perdonarci se non vi informeremo di

nuovo se ci sono aggiornamenti tecnologici o software sul nostro prodotto.
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®

Attenzione: per ridurre il rischio di lesioni, I'utente deve leggere le istruzioni

manuale con attenzione.

2

SMALTIMENTO CORRETTO per I'esposizione

Questo prodotto & soggetto alle disposizioni della Direttiva Europea

2012/19/UE. Il simbolo raffigurante un bidone della spazzatura barrato

indica che il prodotto richiede una raccolta differenziata dei rifiuti

Unione Europea. Cio si applica al prodotto e a tutti gli accessori

contrassegnati con questo simbolo. | prodotti contrassegnati come tali non possono essere
smaltito con i normali rifiuti domestici, ma deve essere portato in un punto di raccolta

punto di riciclaggio di apparecchiature elettriche ed elettroniche.

La conformita € una certificazione di sicurezza CE.

Informazioni FCC:

ATTENZIONE: Cambiamenti o modifiche non espressamente approvati dal

la parte responsabile della conformita potrebbe annullare I'autorita dell'utente a
azionare l'attrezzatura!

Questo dispositivo &€ conforme alla Parte 15 delle Norme FCC. Il funzionamento e
soggetto alle due condizioni seguenti:

1) Questo prodotto pud causare interferenze dannose.

2) Questo prodotto deve accettare qualsiasi interferenza ricevuta, inclusa
interferenze che potrebbero causare un funzionamento indesiderato.

ATTENZIONE: Cambiamenti o modifiche a questo prodotto non espressamente
approvato dalla parte responsabile della conformita potrebbe invalidare I'utente
autorita di utilizzare il prodotto.

Nota: questo prodotto é stato testato e ritenuto conforme ai limiti

per un dispositivo digitale di Classe B ai sensi della Parte 15 delle Norme FCC, queste
i limiti sono progettati per fornire una protezione ragionevole contro i danni
interferenza in un impianto residenziale.

Questo prodotto genera, utilizza e puo irradiare energia a radiofrequenza e, se non
installato e utilizzato in conformita alle istruzioni, puo

causare interferenze dannose alle comunicazioni radio. Tuttavia, c'é

non vi € alcuna garanzia che non si verifichino interferenze in una particolare installazione.
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Se questo prodotto causa interferenze dannose alla radio o alla televisione
ricezione, che puo essere determinata accendendo e spegnendo il prodotto,

si incoraggia l'utente a provare a correggere l'interferenza con uno o piu

delle seguenti misure.

- Riorientare o riposizionare I'antenna ricevente.

- Aumentare la distanza tra il prodotto e il ricevitore.

- Collegare il prodotto a una presa su un circuito diverso da quello a cui si desidera

a cui e collegato il ricevitore.

- Consultare il rivenditore o un tecnico radio/TV esperto per

assistenza.

Sicurezza operativa della macchina

* Non cambiare le modalita di funzionamento mentre la macchina & in funzione. La commutazione

le modalita di funzionamento durante la saldatura possono danneggiare la macchina. Danni causati in
in questo modo non sara coperto da garanzia. * Scollegare il

cavo portaelettrodo dalla macchina prima di accendere la

macchina, per evitare la formazione di archi elettrici qualora I'elettrodo si trovi in

contatto con il pezzo in lavorazione.

« Gli operatori devono essere formati e/o qualificati.

Scossa elettrica: pud uccidere. Toccare parti elettriche sotto tensione pud

: } causare scosse mortali o gravi ustioni. L'elettrodo e il lavoro
A~ @
A~

il circuito e elettricamente attivo ogni volta che l'uscita & accesa. L'ingresso

anche il circuito di alimentazione e i circuiti interni della macchina sono sotto tensione quando

I'alimentazione & accesa. Nella saldatura MIG/MAG, il filo, i rulli di azionamento, il filo

I'alloggiamento dell'alimentatore e tutte le parti metalliche a contatto con il filo di saldatura sono elettricamente sotto tensione.
Le apparecchiature installate in modo non corretto o non correttamente collegate a terra

sono pericolose. « Collegare il cavo di ingresso primario secondo le norme australiane e neozelandesi.
norme e regolamenti.  Evitare

qualsiasi contatto con parti elettriche sotto tensione del circuito di saldatura/taglio, elettrodi

e fili a mani nude.

« L'operatore deve indossare guanti da saldatura asciutti mentre esegue la

attivita di saldatura/taglio.

« L'operatore deve mantenere il pezzo in lavorazione isolato da sé stesso.
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« Mantenere i cavi asciutti, privi di olio e grasso e protetti da metallo caldo e scintille. « Ispezionare
frequentemente il cavo di alimentazione in ingresso per verificare l'usura, sostituire il cavo
immediatamente se danneggiato, il cablaggio scoperto & pericoloso e pud

uccidere. « Non utilizzare cavi danneggiati, sottodimensionati o mal uniti. ¢

Non avvolgere i cavi sul corpo.  Si consiglia di

utilizzare un interruttore di sicurezza (RCD) con questa apparecchiatura per rilevare eventuali

dispersione di corrente verso terra.

Fumi e gas sono pericolosi. Fumo e gas generati
mentre la saldatura o il taglio possono essere dannosi per la salute delle persone.
La saldatura produce fumi e gas. Respirare questi fumi e

| gas possono essere pericolosi per la salute. Non respirare il fumo

e gas generati durante la saldatura o il taglio, tenere la testa fuori
i fumi
* Mantenere I'area di lavoro ben ventilata, utilizzare I'estrazione dei fumi o la ventilazione per
rimuovere i fumi e i gas di saldatura/taglio. * In ambienti
confinati o con fumi pesanti indossare sempre un respiratore ad aria compressa approvato.
respiratore.
« | fumi e i gas di saldatura/taglio possono spostare I'aria e abbassare il livello di ossigeno
causare lesioni o0 morte. Assicurarsi che I'aria respirabile sia sicura. * Non
saldare/tagliare in luoghi vicini a operazioni di sgrassaggio, pulizia o spruzzatura.
Il calore e i raggi dell'arco possono reagire con i vapori formando composti altamente tossici e
gas irritanti. «
Materiali come acciaio zincato, al piombo o cadmiato, contenenti elementi
che possono emettere fumi tossici quando vengono saldati/tagliati. Non saldare/tagliare questi materiali

a meno che l'area non sia molto ben ventilata e/o non si indossi un respiratore ad aria compressa.

Raggi ad arco: dannosi per gli occhi e la pelle delle persone. | raggi ad arco provenienti dal

il processo di saldatura/taglio produce intensi effetti visibili e invisibili

:q/f//' raggi ultravioletti e infrarossi che possono bruciare occhi e pelle.Sempre
o '0 P,.A

.

indossare un casco da saldatura con la giusta tonalita di filtro della lente e

indumenti protettivi adatti, compresi guanti da saldatura, mentre
viene eseguita un'operazione di saldatura/taglio. ¢

Devono essere adottate misure per proteggere le persone presenti nell'area di lavoro circostante o nelle sue vicinanze.
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area. Utilizzare schermi protettivi o barriere per proteggere gli altri da flash, abbagliamento e

scintille; avvertire gli altri di non guardare I'arco.

Rischio di incendio. Saldatura/taglio su contenitori chiusi, come
serbatoi, fusti o tubi, possono farli esplodere. Le scintille volanti

dall'arco di saldatura/taglio, dal pezzo caldo e dall'attrezzatura calda

puo causare incendi e ustioni. Il contatto accidentale dell'elettrodo con

gli oggetti metallici possono causare scintille, esplosioni, surriscaldamento o incendi.
Controllare e assicurarsi che l'area sia sicura prima di effettuare qualsiasi saldatura/taglio. « Le
scintille e gli schizzi di saldatura/taglio possono causare incendi, quindi rimuovere qualsiasi
materiali infiammabili ben lontano dall'area di lavoro. Coprire i materiali infiammabili
e contenitori con coperture approvate se non possono essere spostati dall'
area di saldatura/taglio. «
Non saldare/tagliare su contenitori chiusi come serbatoi, fusti o tubi, a meno che non siano
sono adeguatamente preparati secondo gli standard di sicurezza richiesti per garantire che
i vapori e le sostanze infiammabili o tossiche vengono completamente rimossi, questi possono causare
un'esplosione anche se il recipiente e stato "pulito”. Sfiatare le fusioni cave o
contenitori prima di riscaldarli, tagliarli o saldarli. Potrebbero esplodere. « Non saldare/
tagliare dove I'atmosfera potrebbe contenere polvere, gas o
vapori liquidi (come benzina) ¢ Tieni un
estintore nelle vicinanze e sappi come usarlo. Fai attenzione che
le scintille di saldatura/taglio e i materiali caldi derivanti dalla saldatura/taglio possono facilmente andare
attraverso piccole crepe e aperture verso aree adiacenti. Siate consapevoli che

la saldatura/il taglio su un soffitto, un pavimento, una paratia o una partizione possono causare un incendio sul

lato nascosto.

Bombole di gas. Le bombole di gas di protezione contengono gas ad alta
pressione. Se danneggiato, un cilindro puo esplodere. Poiché il gas
i cilindri sono normalmente parte del processo di saldatura/taglio,

assicurati di trattarli con cura. | CILINDRI possono esplodere se

danneggiato.

« Proteggere le bombole del gas da calore eccessivo, urti meccanici, danni fisici, scorie, fiamme libere, scintille e
archi. « Assicurarsi che le bombole siano tenute

saldamente e in posizione verticale per evitare ribaltamenti o cadute.
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« Non permettere mai che I'elettrodo di saldatura/taglio o il morsetto di terra tocchino la bombola del gas, non
drappeggiare i cavi di saldatura sulla bombola. « Non saldare/

tagliare mai una bombola di gas pressurizzata, esplodera e ti uccidera. « Aprire lentamente la

valvola della bombola e allontanare il viso dall'uscita della bombola.

valvola e regolatore del gas.

Accumulo di gas. L'accumulo di gas puo causare un ambiente tossico, impoverire il

contenuto di ossigeno nell'aria che causa morte o lesioni. Molti gas
I'uso in saldatura/taglio sono invisibili e inodori. « Chiudere
I'alimentazione del gas di protezione quando non in uso. ¢

Ventilare sempre gli spazi ristretti o utilizzare aria compressa approvata

respiratore.

Campi magnetici elettronici. | CAMPI MAGNETICI possono influenzare
Dispositivi medici impiantati. ¢
Portatori di pacemaker e altri dispositivi medici impiantati

dovrebbero tenersi

lontani. « | portatori di dispositivi medici impiantati devono consultare il proprio medico

e il produttore del dispositivo prima di avvicinarsi a qualsiasi saldatura elettrica, taglio o

funzio, el fiscaldamento. Il rumore puo danneggiare I'udito. Il rumore di alcuni processi o
I'attrezzatura pud danneggiare l'udito. ¢

Indossare protezioni acustiche approvate se il livello di rumore é elevato.

Parti calde. Gli elementi saldati/tagliati generano e trattengono calore elevato

€ puo causare gravi ustioni.

Non toccare le parti calde a mani nude. Lasciare raffreddare per un periodo

prima di lavorare sulla pistola per saldatura/taglio. Utilizzare saldatrici isolate

guanti e indumenti per maneggiare parti calde ed evitare ustioni.
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ATTENZIONE 1.

Ambiente di lavoro. i. L'ambiente

in cui € installata questa attrezzatura di saldatura/taglio deve essere privo di polvere di molatura,
sostanze chimiche corrosive, gas o materiali infiammabili ecc. e con un‘'umidita non superiore al
massimo dell'80%. ii. Quando si utilizza la

macchina all'aperto, proteggerla dalla luce solare diretta, dall'acqua piovana e dalla neve ecc.; la

temperatura dell'ambiente di lavoro deve essere mantenuta tra -10°C e +40°C.

iii. Mantenere questa apparecchiatura a 30 cm di distanza dalla

parete. iv. Assicurarsi che I'ambiente di lavoro sia ben ventilato.

2. Suggerimenti per la sicurezza.

i. Ventilazione

Questa apparecchiatura € di piccole dimensioni, compatta nella struttura e di eccellenti prestazioni in
termini di amperaggio in uscita. La ventola viene utilizzata per dissipare il calore generato da questa
apparecchiatura durante I'operazione di saldatura/taglio. Importante: mantenere una buona
ventilazione delle feritoie di questa apparecchiatura. La distanza minima tra questa apparecchiatura e
qualsiasi altro oggetto nell'area di lavoro o nelle vicinanze deve essere di 30 cm. Una buona
ventilazione & di fondamentale importanza per le normali prestazioni e la durata di servizio di questa
apparecchiatura. ii. Protezione da sovraccarico termico.

Se la macchina viene utilizzata a un livello eccessivo, o in un ambiente ad alta temperatura,

in un'area scarsamente ventilata o se la ventola non funziona correttamente, l'interruttore di
sovraccarico termico verra attivato e la macchina cessera di funzionare. In queste circostanze,
lasciare la macchina accesa per mantenere in funzione la ventola integrata per abbassare la temperatura
all'interno dell'apparecchiatura. La macchina sara di nuovo pronta per I'uso quando la temperatura interna
raggiungera un livello di sicurezza. iii. Alimentazione sovratensione Per

quanto riguarda l'intervallo di

tensione di alimentazione della macchina, fare riferimento alla tabella "Parametro principale". Questa
apparecchiatura é dotata di compensazione automatica della tensione, che consente di mantenere
l'intervallo di tensione entro l'intervallo specificato. Nel caso in cui la tensione dell'amperaggio
dell'alimentazione in ingresso superi il valore stabilito, € possibile danneggiare i componenti di

questa apparecchiatura. Assicurarsi che l'alimentazione primaria sia corretta. iv. Non entrare in
contatto con i terminali di uscita mentre la

macchina é in funzione. Potrebbe verificarsi una scossa elettrica.
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ATTENZIONE! - CONTROLLARE PERDITE DI GAS

Alla prima installazione e a intervalli regolari si consiglia di verificare eventuali perdite di gas

La procedura consigliata & la seguente:

1. Collegare il regolatore e il gruppo del tubo del gas e serrare tutti i connettori e

morsetti.

2. Aprire lentamente la valvola della bombola.

3. Impostare la portata sul regolatore a circa 8-10 L/min.

4. Chiudere la valvola della bombola e prestare attenzione all'indicatore dell'ago del contenuto
manometro sul regolatore, se I'ago scende verso lo zero c'e un

perdita di gas. A volte una perdita di gas puod essere lenta e per identificarla sara necessario lasciare
la pressione del gas nel regolatore e nella linea per un periodo di tempo prolungato. In questo
situazione si consiglia di aprire la valvola della bombola, impostare la portata a 8-10

L/min, chiudere la valvola della bombola e controllare dopo almeno 15 minuti.

5. Se si verifica una perdita di gas, controllare tutti i connettori e i morsetti per eventuali perdite.
spazzolando o spruzzando acqua saponata, si formeranno delle bolle nel punto di perdita.

6. Stringere i morsetti o i raccordi per eliminare eventuali perdite di gas.

IMPORTANTE! - Si consiglia vivamente di verificare eventuali perdite di gas prima di

funzionamento della macchina. Si consiglia di chiudere la valvola del cilindro quando

la macchina non € in uso.

DATI TECNICI MIG-130

La saldatura ad arco con anima in flusso (GMAW) € un arco
processo di saldatura in cui un filo consumabile &
alimentazione tramite rulli di alimentazione azionati da motore a una saldatura
pistola e dove viene fornita la corrente di saldatura

dalla fonte di alimentazione della saldatura. La saldatura
I'arco viene scoccato tra il pezzo in lavorazione e I
estremita del filo, che si fonde nel bagno di saldatura.

L'arco e il bagno di saldatura sono entrambi schermati

da fili “autoschermati”, da gas generati
dal nucleo del filo. Il processo & molto versatile in quanto, tramite la selezione del corretto
composizione del filo, diametro e gas di protezione, pud essere utilizzato per applicazioni
che vanno dalla lamiera alla lamiera pesante, e metalli che vanno dall'acciaio al carbonio a

leghe di alluminio.
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DATI TECNICI MIG-130

Alimentazione / Fasi 220V +/- 10% 50

60Hz 110V +/- 10% 50/60Hz

MIG:30-130A

MIG:30-130A

Potenza nominale in ingresso

CORRENTE: 30-130A

CORRENTE: 30-130A

TIG: 20-130A

TIG: 20-130A

Ciclo di lavoro

MI: 20% 130A / 60%

75A [ 100% 58A

MI: 20% 130A / 60%

75A 1 100% 58A

Modalita di alimentazione

TUTTO IN UNO

TUTTO IN UNO

Velocita di alimentazione del filo

2-15 milioni/min

2-15 milioni/min

Spessore della piastra di saldatura

0,5-8 mm

0,5-8 mm

Diametro del filo di saldatura

0,8-1,0

0,8-1,0

A6

Torch control socket

Output port +

Output port -

\

O Power switch

@) Power supply cable

Cooling fan

Earth connector
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INSTALLAZIONE ME
IO (FCAW)

1. Collegare la torcia di saldatura alla presa di collegamento della torcia Euro Mig sul pannello frontale e serrarla.

2. Inserire la spina del cavo di terra nella polarita richiesta e stringere -negativo per fili schermati a gas positivo per
fili senza gas. + positivo per filo a gas. Il cavo di alimentazione per saldatura va nella presa opposta negativa o
positiva.

3. Montare il tipo e la dimensione corretti dei rulli di azionamento (vedere il capitolo sulla selezione dei rulli di
alimentazione del filo)

4. Posizionare la bobina di filo sul porta bobina. Far passare il filo nel tubo guida di ingresso dell'alimentatore di filo

fino al rullo di azionamento.

5. Nel gruppo di alimentazione del filo, rilasciare la vite di compressione ruotandola verso I'esterno. Cio

consente al braccio del rullo superiore di scattare in posizione aperta. L'estremita del filo di saldatura puod ora essere

fatta passare attraverso la guida di ingresso, sopra la parte inferiore
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rullo azionato e nel tubo guidafilo di uscita.

6. Controllare che la scanalatura del rullo di guida sia corretta per il filo in uso. La scanalatura appropriata

la dimensione e stampata sul lato visibile del rullo installato. Controllare anche che la

la punta di contatto della misura corretta sia montata all'estremita della pistola.

7. Riportare il braccio del rullo superiore in posizione chiusa e regolare la compressione

vite per garantire un serraggio sufficiente del rullo di azionamento e ottenere un'alimentazione costante del filo.
Non stringere eccessivamente.

8. Con l'attrezzatura alimentata, azionare l'interruttore della pistola per far passare il filo attraverso la

cavo della pistola.

Accessori:

1. TORCIA MIG 14AK x 2 m, il kit include 1.0 punta assemblata, 2. 0.8 punta
X 2 pezzi, 1.0 punta x 2 pezzi, 3.

piccola chiave inglese x 1 pezzo

4. Portaelettrodo x 1,5 m

5. Morsetto di terrax 1,2 m

6. Filo di saldatura autoprotetto (1,0 mm) x 1 rotolo

7. Tracolla x1 pz

INSTALLAZIONE LIFT TIG

Nel metodo TIG (Tungsten Inert Gas), l'arco elettrico si innesca sotto un gas inerte
(argon) schermo, tra I'elemento saldato e I'elettrodo non fusibile costituito da

tungsteno puro o tungsteno con additivi.

Il metodo TIG é particolarmente consigliato per giunzioni estetiche e di alta qualita

dei metalli, senza laboriosi trattamenti meccanici dopo la saldatura. Tuttavia, questo
richiede un‘adeguata preparazione e pulizia dei bordi di entrambi gli elementi saldati.
Le proprieta meccaniche del materiale additivo dovrebbero essere simili a quelle del
proprieta delle parti saldate. Il ruolo del gas di protezione € sempre svolto dal gas puro

argon, fornito in quantita dipendenti dalla corrente di saldatura impostata.
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TIG(DCEN)

Nota: 1, quando si esegue la saldatura Lift-TIG, € necessario utilizzare gas argon puro esterno;
2. La torcia Lift-TIG non & inclusa nella confezione standard.

1. Collegare la torcia di saldatura alla presa di collegamento della torcia Euro Mig sul

pannello frontale e serrarlo.

2. Inserire la spina del cavo di terra nella presa positiva. La spina della torcia TIG in

presa negativa.

3. Collegare la linea del gas dalla torcia al regolatore del gas e collegare il gas

regolatore alla bombola del gas. Aprire con cautela la valvola della bombola del gas, impostare il

portata a 5 I/min.

INSTALLAZIONE MMA

La saldatura ad arco & anche chiamata metodo MMA (saldatura ad arco manuale) ed é il piu antico

e il metodo di saldatura ad arco piu versatile.

Il metodo MMA utilizza un elettrodo rivestito, costituito da un nucleo metallico ricoperto da

un ritardo. Un arco elettrico viene creato tra I'estremita dell'elettrodo e il

materiale da saldare. L'accensione dell'arco viene creata toccando I'elettrodo con il

fine del pezzo in lavorazione. |l saldatore alimenta I'elettrodo mentre si fonde nel pezzo in lavorazione
in modo da mantenere una lunghezza dell'arco costante e allo stesso tempo muove la sua estremita di fusione
lungo la linea di saldatura. Il rivestimento di fusione dell'elettrodo emette uno strato protettivo

gas che proteggono il metallo liquido dall'influenza dell'ambiente circostante

atmosfera, e poi si solidifica e forma una scoria sulla superficie del lago, che

protegge la saldatura coagulante dal raffreddamento troppo rapido e dagli agenti ambientali nocivi

influenze.
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BASTONE (DCEP)

Collegare i cavi di saldatura e di massa agli appositi connettori di uscita della

saldatrice, rispettando la polarita consigliata dal produttore degli elettrodi

che si intende saldare.

Dy [ == —
e
Y)Y
'3

4
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1 Display digitale
Il commutatore di opzioni pud commutare 4 modalita: MMAY3,2MM/ MIGy0.8MM/
MIGy1.0MM/TIG LIFT, quando la modalita € attivata, I'indicatore corrispondente
2 la luce & accesa.
Premere a lungo per oltre 5 secondi, l'indicatore SYN MIG si spegne. (la modalita
verrebbe modificata in modalita manuale)
3

La manopola di regolazione della tensione

4 La manopola di impostazione corrente

5 Indicatore della modalita di saldatura ad arco elettrico (SMAW)

6 Modalita di saldatura a filo animato (FCAW) — Indicatore del diametro del filo di 0,8 mm
7 Modalita di saldatura a filo animato (FCAW) — Indicatore del diametro del filo di 1,0 mm
8 Indicatore della modalita Lift-TIG (DCEN)

9 Indicatore Synergy MIG. Per impostazione predefinita, questo indicatore € acceso

10 Indicatore di protezione: la macchina entra in modalita di protezione a causa di

surriscaldamento o sovracorrente

Parametro di saldatura MIG

MIG Welding parameter
V/WFS=Volts/Wire feed speed  WFS-M/minx39

Shielding Gas 24ga. 22ga. | 20ga. | 17ga. | 14ga. 18" | 5/36"

116"

1/4"

Wire Type (20-30 CFR | Wire Diameter | (0.61mm) | (0.8mm) | (1.0mm) | (1.5mm) | (2.0mm) | (3.0mm) | (4.0mm) | (5.0mm) |(6.0mm)
Flow Rate) VIM/min_| V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min_| V/M/min
0.8/.030' - - 15.5/3 |16.5/4.5| 19.0/7 | 21.5112 - -
MG Flux-cored - 1 -
1.0/.040' - - - 16.5/3 [19.055| 22.0/7 | 23.512 | 24.5/15

POLARITA DI SALDATURA NEL METODO TIG

La polarita negativa € utilizzata per la maggior parte delle operazioni di saldatura TIG. La pistola per saldatura e

collegato al polo negativo, mentre la pistola di terra € collegata al polo positivo

polo. In questo modo si riduce il consumo dell'elettrodo, la quantita di calore

accumulata nel materiale saldato aumenta.
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INFLUENZA DELL'ARCO NEL METODO TIG LIFT

Per accendere l'arco di saldatura nel metodo TIG LIFT, svitare la valvola sullimpugnatura, premere il
pulsante, quindi strofinare delicatamente I'elettrodo di tungsteno contro il pezzo in lavorazione
e sollevare leggermente la torcia in modo che I'arco si accenda. Rilasciando il pulsante dell'interruttore si termina

il processo di saldatura.

Un esempio di pistola per saldatura per il metodo TIG lift con valvola nella torcia.

ATTENZIONE!
La torcia TIG non é di serie nel set

GRAFICO CORRENTE DI SALDATURA TIG E SPESSORE DELLA PIASTRA
Diametro/piastra in tungsteno 1,6 mm 2 millimetr 2,4 mm
Spessore Amplificatori. Amplificatori. Amplificatori,
24gay0,61mmy 10 / /
calibro 22 (0,8 mm) 20 20
20gayl,0mmy 30 30 30
calibro 18 (1,024 mm) 40 40 40
17gayl,5mmy 50 50 50
14gay2,0mmy 65 65 65
1/8" (3,0 mm) 80 80 80
5/36" calibro (4,0 mm) 100 100 100
5/36" ga ¥(4,0 mm) / 100-150 100-150
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GUIDA ALL'IMPOSTAZIONE MMA

La saldatura ad arco € anche chiamata metodo MMA (saldatura ad arco manuale) ed & il piu antico

e il metodo di saldatura ad arco piu versatile.

Il metodo MMA utilizza un elettrodo rivestito, costituito da un nucleo metallico ricoperto da

un ritardo. Un arco elettrico viene creato tra I'estremita dell'elettrodo e il

materiale da saldare. L'accensione dell'arco viene creata toccando I'elettrodo con il

fine del pezzo in lavorazione. Il saldatore alimenta I'elettrodo mentre si fonde nel pezzo in lavorazione

in modo da mantenere una lunghezza d'arco costante e allo stesso tempo muove la sua estremita di fusione
lungo la linea di saldatura. Il rivestimento di fusione dell'elettrodo emette uno strato protettivo

gas che proteggono il metallo liquido dall'influenza dell'ambiente circostante

atmosfera, e poi si solidifica e forma una scoria sulla superficie del lago, che

protegge la saldatura coagulante dal raffreddamento troppo rapido e dagli agenti ambientali nocivi

influenze.
ELETTRODO PER SALDATURA MMA DIAMETRO SPESSORE PIASTRA E
DIAMETRO ATTUALE
Diametro dell'elettrodo/ 2,5 mm 3,2 mm 4 mm
Spessore della piastra Amplificatori. Amplificatori. Amplificatori.
17gayl,5mmy 30 / /
14gay2,0mmy 50 50 /
1/8" (3,0 mm) 70 70 70
5/36" calibro (4,0 mm) 90 90 90
1/16" (5,0 mm) / 140 140
1/4" (6,0 mm) / / 200
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RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Malfunzionamenti

Soluzione

Il contatore non mostra nulla;
La ventola non gira;

Nessuna uscita di saldatura

y Verificare che l'interruttore di alimentazione sia

acceso. ¥ Alimentazione disponibile per il cavo di ingresso. y
Controllare se il ponte di commutazione trifase
danneggiato.

y Si verifica un malfunzionamento nel

fonte di alimentazione supplementare sulla scheda di controllo

(contattare i rivenditori).

Il misuratore mostra;
La ventola funziona normalmente;

Nessuna uscita di saldatura

y Controllare che tutte le prese della macchina siano

ben collegato.

y C'@ un circuito aperto o una connessione difettosa a
il giunto del terminale di uscita.

¥ Il cavo di controllo della torcia & rotto o

l'interruttore & danneggiato. y Il

circuito di controllo & danneggiato. (contattare

rivenditori)

il misuratore mostra;

La ventola funziona normalmente;

Indicatore anomalo

luci.

y Potrebbe trattarsi di protezione da sovracorrente, si prega di accendere
spegnere l'interruttore di alimentazione; riavviare la macchina dopo I

la spia luminosa anomala lampeggiava. ¥

Potrebbe trattarsi di protezione da surriscaldamento, attendere

per circa 2-3 minuti fino a quando la macchina non si rinnova

senza spegnere l'interruttore di alimentazione.

y Potrebbe essere multifunzione del circuito inverter. (contattare i

rivenditori)

La spia di alimentazione e
non acceso, la ventola non gira,

nessuna uscita della pressa di saldatura

y L'interruttore di alimentazione é rotto

y Verificare che la rete elettrica collegata all'

regolazioni elettromeccaniche di input hanno elettricita

y Inserire se c'é un'interruzione nel cavo
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L'interruttore di alimentazione

l'indicatore & acceso e il

la ventola non gira

y E possibile che lingresso sia mal collegato all'alimentazione a
380 V, causando l'avvio del circuito di protezione da
sovratensione, che viene commutato sull'alimentazione a 220 V

e puo essere riavviato. y Instabilita dell'alimentazione a 220 V
(linea di ingresso troppo lunga) o sovrapposizione della linea di
ingresso sulla rete, con conseguente protezione da
sovratensione. § Aprire e

chiudere l'interruttore di alimentazione in modo continuo per un
breve periodo di tempo, causando l'avvio del circuito di protezione
da sovratensione, lo spegnimento e I'attesa di 2-3 minuti prima del

riavvio.

Quando la ventola gira, la spia
anomala

non € acceso e non c'eé

suono di scarica ad

alta frequenza e nessun flusso

di gas dalla torcia di taglio

y La tensione di collegamento vh-07 del multimetro al pannello MOS
dovrebbe essere di circa DC308V y

L'alimentazione ausiliaria sul pannello MOS ha una spia verde. Se
la spia non & accesa, l'alimentazione ausiliaria non funziona y
Problema al circuito di

controllo, trovare la causa o contattare il rivenditore per tagliare la

linea di controllo sulla pistola. Il cavo della pistola da taglio & rotto.

La corrente di uscita durante
il taglio non ¢ stabile o non &

controllata dal potenziometro

y | potenziometri da 1K devono essere sostituiti se
danneggiati.
¥ E necessario controllare il cattivo contatto su vari giunti,

in particolare sui connettori

La spia luminosa anomala non
€ accesa, suono di scarica ad

alta frequenza, pud

non tagliato

y Potrebbe trattarsi di protezione da sovracorrente, spegnere la
macchina e riavviarla dopo che la spia anomala si & spenta.

y Potrebbe trattarsi di

protezione da surriscaldamento, non spegnere, attendere 2-3
minuti, la macchina puo essere ripristinata

normale.

y Potrebbe essere un guasto del circuito dell'inverter, scollegare la
spina di alimentazione del trasformatore principale sul pannello

MOS (vicino al vento
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MANUTENZIONE

Rimuovere regolarmente la polvere con aria compressa pulita. Se la saldatrice
lavorando in condizioni di fumo, in aria fortemente inquinata, rimuovere la polvere accumulata

quotidiano.

La pressione dell'aria compressa deve essere mantenuta a un livello tale da non

danneggiare piccole parti all'interno del dispositivo max. 2-4 bar.

Controllare regolarmente i sistemi interni della saldatrice, verificarne la correttezza e
affidabilita delle connessioni (in particolare apparecchiature e parti). Se si nota ruggine e
allentare la connessione, rimuovere la ruggine o lo strato di ossido con carta vetrata, ricollegare

e stringere.

Evitare situazioni in cui acqua o vapore possano entrare nel dispositivo. Se il saldatore si bagna,
asciugarlo e quindi controllare l'isolamento del dispositivo (anche tra giunti e

contatti). Dopo aver verificato che tutto sia a posto, puoi continuare a lavorare.

-19-



Machine Translated by Google

CIRCUITO
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e certificato di garanzia
elettronica www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte técnico y certificado de garantia electrénica www.vevor.com/support

Soldador MIG
Modelo: MIG-130

Seguimos comprometidos a brindarle herramientas a precios competitivos.
"Ahorre la mitad", "mitad de precio" o cualquier otra expresion similar que utilicemos
solo representa una estimacion del ahorro que podria obtener al comprar ciertas
herramientas con nosotros en comparacion con las principales marcas y no
necesariamente significa que cubra todas las categorias de herramientas
que ofrecemos. Le recordamos que, al realizar un pedido con nosotros, verifique
cuidadosamente si realmente esta ahorrando la mitad en comparacion con las principals


https://www.vevor.com/support
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VEVOR® Soldador MIG

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Modelo: MIG-130

Nota: La imagen del producto es de referencia, prevaleceran los detalles reales.

¢NECESITA AYUDA? {CONTACTENOS!

¢ Tiene preguntas sobre el producto? ;Necesita asistencia técnica? No dude en ponerse en
contacto con nosotros:
Soporte técnico y certificado de garantia electronica

www.vevor.com/support

Estas son las instrucciones originales, lea atentamente todas las instrucciones del manual antes de utilizar
el producto. VEVOR se reserva una interpretacion clara de nuestro manual de usuario. La
apariencia del producto estara sujeta al producto que recibié. Perdénenos por no informarle nuevamente si

hay actualizaciones de tecnologia o software en nuestro producto.
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Advertencia: Para reducir el riesgo de lesiones, el usuario debe leer las instrucciones.

Lea el manual con cuidado.

ELIMINACION CORRECTA de los productos de exhibicion

Este producto esta sujeto a las disposiciones de la Directiva europea

2012/19/UE. El simbolo que muestra un contenedor de basura tachado

indica que el producto requiere recogida selectiva de residuos en el

Union Europea. Esto se aplica al producto y a todos los accesorios.

marcados con este simbolo. Los productos marcados como tal no pueden

desecharse con la basura doméstica normal, sino que deben llevarse a un lugar de recoleccion

Punto de reciclaje de aparatos eléctricos y electrénicos.

C€

Compliance es una certificacion de seguridad CE.

Informacion de la FCC:

PRECAUCION: Los cambios o modificaciones no aprobados expresamente por el

La parte responsable del cumplimiento podria anular la autoridad del usuario para

iOpere el equipo!

Este dispositivo cumple con la Parte 15 de las Normas de la FCC. Su funcionamiento es
sujeto a las dos condiciones siguientes:

1) Este producto puede causar interferencias dafiinas.

2) Este producto debe aceptar cualquier interferencia recibida, incluyendo

interferencia que pueda causar un funcionamiento no deseado.

ADVERTENCIA: Los cambios o modificaciones a este producto no expresamente

aprobado por la parte responsable del cumplimiento podria anular la garantia del usuario.
autoridad para operar el producto.

Nota: Este producto ha sido probado y se ha comprobado que cumple con los limites

para un dispositivo digital de Clase B de conformidad con la Parte 15 de las Normas de la FCC, Estas
Los limites estan disefiados para proporcionar una proteccion razonable contra dafios.
Interferencia en una instalacion residencial.

Este producto genera, utiliza y puede irradiar energia de radiofrecuencia y, si no se instala y
utiliza de acuerdo con las instrucciones, puede

causar interferencias perjudiciales a las comunicaciones por radio. Sin embargo, existe

No hay garantia de que no se produzcan interferencias en una instalacion particular.
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Si este producto causa interferencias dafiinas a la radio o television

recepcion, que se puede determinar encendiendo y apagando el producto,

Se recomienda al usuario que intente corregir la interferencia mediante uno o mas
de las siguientes medidas.

- Reorientar o reubicar la antena receptora.

- Aumentar la distancia entre el producto y el receptor.

- Conecte el producto a una toma de corriente de un circuito diferente al que

al que esta conectado el receptor.

- Consulte al distribuidor o a un técnico de radio/TV experimentado para

asistencia.

Seguridad en el funcionamiento de la maquina

* No cambie los modos de funcionamiento mientras la maquina esté en funcionamiento.

Los modos de funcionamiento durante la soldadura pueden dafiar la maquina. Dafios causados en
Esta forma de uso no estara cubierta por la garantia. *

Desconecte el cable portaelectrodos de la maquina antes de encenderla.

maquina, para evitar la formacién de arcos eléctricos si el electrodo esta en

contacto con la pieza de trabajo. ¢

Los operadores deben estar capacitados y/o calificados.

Descarga eléctrica: puede matar. Tocar piezas eléctricas activas puede

/\_\t} ® provocar descargas eléctricas fatales o quemaduras graves. El electrodo y la pieza de trabajo
/\/

El circuito esta activo eléctricamente siempre que la salida esté activa. La entrada

El circuito de alimentacion y los circuitos internos de la maquina también estan activos cuando

La alimentacién esta encendida. En la soldadura MIG/MAG, el alambre, los rodillos impulsores, el alambre
La carcasa de alimentacion y todas las partes metalicas que entran en contacto con el alambre de soldadura estan eléctricamente activas.
Los equipos instalados o conectados a tierra de forma incorrecta son peligrosos. « Conecte

el cable de entrada principal de acuerdo con las normas de Australia y Nueva Zelanda.

« Evite todo contacto con partes

eléctricas activas del circuito de soldadura/corte, electrodos y

y cables con las manos desnudas.

* El operador debe usar guantes de soldadura secos mientras realiza la

tarea de soldadura/corte. *

El operador debe mantener la pieza de trabajo aislada de si mismo.
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» Mantenga los cables secos, libres de aceite y grasa, y protegidos del metal caliente y las chispas. * Inspeccione
con frecuencia el cable de alimentacion de entrada para detectar desgaste y reemplace el cable.

« No utilice cables dafiados, de tamafrio insuficiente o mal conectados. * No coloque

cables sobre su cuerpo. « Recomendamos que se utilice un interruptor de seguridad

(RCD) con este equipo para detectar cualquier dafio.

Fuga de corriente a tierra.

Los humos y gases son peligrosos. EI humo y los gases generados
Mientras que soldar o cortar puede ser perjudicial para la salud de las personas.

La soldadura produce humos y gases. Respirar estos humos y gases puede ser perjudicial.

Los gases pueden ser peligrosos para la salud. No respire el humo.

y los gases generados al soldar o cortar, mantenga la cabeza alejada
Los humos
» Mantenga el drea de trabajo bien ventilada, utilice extracciéon de humos o ventilacién para
« En entornos confinados o con mucho humo, utilice
siempre un respirador con suministro de aire aprobado.
respirador. ¢
Los humos y gases de soldadura/corte pueden desplazar el aire y reducir el nivel de oxigeno.
causar lesiones o la muerte. AseguUrese de que el aire que respira sea seguro. *
No suelde ni corte en lugares cercanos a operaciones de desengrasado, limpieza o pulverizacion.
El calor y los rayos del arco pueden reaccionar con los vapores y formar sustancias altamente toxicas y
gases irritantes. ¢
Materiales como acero galvanizado, con plomo o cadmiado, que contienen elementos
que pueden desprender humos toxicos al soldarlos o cortarlos. No suelde ni corte estos materiales.

a menos que el area esté muy bien ventilada y/o se use un respirador con suministro de aire.

Rayos de arco: dafiinos para los ojos y la piel de las personas. Los rayos de arco de la

El proceso de soldadura/corte produce imagenes intensas, visibles e invisibles.

:QX/; rayos ultravioleta e infrarrojos que pueden quemar los ojos y la piel.Siempre
o e 4-"”

— Use un casco de soldadura con un filtro de tono correcto y

ropa protectora adecuada, incluidos guantes de soldador, mientras
Se realiza una operacion de soldadura o corte. * Se

deben tomar medidas para proteger a las personas que se encuentran en el area de trabajo o cerca de ella.
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Area. Use pantallas o barreras protectoras para proteger a los demas de destellos, deslumbramientos y

chispas; advierta a los demas que no miren el arco.

Peligro de incendio. Soldadura/corte en contenedores cerrados, como

)

A

-~ tanques, bidones o tuberias, pueden provocar su explosion. Las chispas que salen volando

del arco de soldadura/corte, pieza de trabajo caliente y equipo caliente

Puede provocar incendios y quemaduras. El contacto accidental del electrodo con

Los objetos metalicos pueden provocar chispas, explosiones, sobrecalentamiento o incendios.
Verifique y asegurese de que el area sea segura antes de realizar cualquier soldadura o corte. *
Las chispas y salpicaduras de soldadura o corte pueden provocar incendios, por lo tanto, retire cualquier
Mantenga los materiales inflamables alejados del area de trabajo. Cubra los materiales inflamables.
y contenedores con tapas aprobadas si no se pueden mover del lugar
area de soldadura/corte. *
No suelde ni corte en contenedores cerrados como tanques, tambores o tuberias, a menos que
estan debidamente preparados de acuerdo con los estandares de seguridad requeridos para garantizar que
Se eliminan totalmente los vapores y sustancias inflamables o téxicas que pueden provocar
una explosion a pesar de que el recipiente ha sido “limpiado”. Ventile las piezas fundidas huecas o
* No suelde ni corte en lugares donde la atmésfera pueda contener polvo, gas o sustancias
inflamables.
vapores liquidos (como gasolina) * Tenga
un extintor cerca y sepa como usarlo. Esté alerta de que
Las chispas de soldadura/corte y los materiales calientes de la soldadura/corte pueden pasar facilmente
a través de pequenias grietas y aberturas hacia areas adyacentes. Tenga en cuenta que

Soldar o cortar en un techo, piso, mamparo o particion puede provocar un incendio.

lado oculto

Cilindros de gas. Los cilindros de gas protector contienen gas a alta presion.
presion. Si se dafia, un cilindro puede explotar. Porque el gas
Los cilindros normalmente son parte del proceso de soldadura/corte.

Asegurese de tratarlos con cuidado. Los CILINDROS pueden explotar si

dafado.

* Proteja los cilindros de gas del calor excesivo, golpes mecanicos, dafos fisicos, escorias, llamas abiertas, chispas
y arcos. * Asegurese de que los cilindros se

mantengan seguros y en posicion vertical para evitar que se vuelquen o se caigan.
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< Nunca permita que el electrodo de soldadura/corte o la pinza de tierra entren en contacto con el cilindro de gas; no coloque
cables de soldadura sobre el cilindro. * Nunca suelde/corte en un

cilindro de gas presurizado, explotara y lo matara. « Abra la valvula del cilindro lentamente y gire la cara en

direccion opuesta a la salida del cilindro.

vélvula y regulador de gas.

Acumulacion de gas. La acumulacion de gas puede provocar un ambiente toxico y agotar el

contenido de oxigeno en el aire que puede provocar la muerte o lesiones. Muchos gases
« Los gases de proteccion utilizados en soldadura/corte son invisibles e
inodoros. « Cierre el suministro de gas de proteccion cuando no se

utilicen.  Ventile siempre los espacios confinados o utilice aire comprimido aprobado.

respirador.

Campos magnéticos electronicos. Los CAMPOS MAGNETICOS pueden afectar
Dispositivos médicos implantados. «
Usuarios de marcapasos y otros dispositivos médicos implantados

Deben mantenerse alejados.

« Los usuarios de dispositivos médicos implantados deben consultar a su médico.

y el fabricante del dispositivo antes de acercarse a cualquier soldadura eléctrica, corte o

fuhcio nt calgfaccion. El ruido puede dafiar la audicion. El ruido de algunos procesos o
El equipo puede dafiar la audicion. « Use

proteccién auditiva aprobada si el nivel de ruido es alto.

Piezas calientes. Los elementos que se sueldan o cortan generan y retienen altas temperaturas.

y puede causar quemaduras graves.

No toque las piezas calientes con las manos desnudas. Deje que se enfrien durante un tiempo.

Antes de trabajar con la pistola de soldadura o corte, utilice un electrodo de soldadura aislado.

Guantes y ropa para manipular piezas calientes y evitar quemaduras.
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PRECAUCION 1.

Entorno de trabajo. i. El entorno en el

que se instale este equipo de soldadura/corte debe estar libre de polvo de pulido, productos quimicos corrosivos, gases o
materiales inflamables, etc., y no debe superar el 80 % de humedad maxima. ii. Cuando utilice la maquina en

exteriores, protéjala de la luz solar directa, la lluvia, la

nieve, etc.; la temperatura del entorno de trabajo debe mantenerse entre -10 °C y +40 °C.

iii. Mantenga este equipo a 30 cm de la pared. iv.

Asegurese de que el entorno de trabajo esté bien ventilado.

2. Consejos de seguridad.

i. Ventilacion

Este equipo es de tamano pequefo, estructura compacta y excelente rendimiento en cuanto
a amperaje de salida. El ventilador se utiliza para disipar el calor generado por este equipo
durante la operacion de soldadura/corte. Importante: Mantenga una buena ventilacion de
las rejillas de ventilacion de este equipo. La distancia minima entre este equipo y cualquier
otro objeto que se encuentre en el area de trabajo o cerca de ella debe ser de 30 cm. Una
buena ventilacion es de vital importancia para el rendimiento normal y la vida util de este
equipo. ii. Proteccién contra sobrecarga térmica.

Si la maquina se utiliza a un nivel excesivo, o en un entorno de alta temperatura,

area mal ventilada o si el ventilador funciona mal, el interruptor de sobrecarga

térmica se activara y la maquina dejara de funcionar. En esta circunstancia, deje la maquina
encendida para mantener el ventilador incorporado funcionando para bajar la temperatura
dentro del equipo. La maquina estara lista para usarse nuevamente cuando la temperatura
interna alcance un nivel seguro. iii. Suministro de sobretensién Con

respecto al rango de

voltaje de la fuente de alimentacién de la maquina, consulte la tabla "Parametros
principales". Este equipo tiene compensacion de voltaje automatica, lo que permite
mantener el rango de voltaje dentro del rango dado. En caso de que el voltaje del amperaje
de la fuente de alimentacion de entrada exceda el valor estipulado, es posible causar
dafios a los componentes de este equipo. Asegurese de que su fuente de alimentacion
principal sea correcta. iv. No entre en

contacto con los terminales de salida mientras la maquina esté en funcionamiento.

Podria producirse una descarga eléctrica.



Machine Translated by Google

JATENCION! - COMPROBAR S| HAY FUGAS DE GAS

En la configuracion inicial y a intervalos regulares, recomendamos verificar si hay fugas de gas.
El procedimiento recomendado es el siguiente:

1. Conecte el regulador y el conjunto de la manguera de gas y apriete todos los conectores y
Abrazaderas.

2. Abra lentamente la valvula del cilindro.

3. Ajuste el caudal en el regulador a aproximadamente 8-10 L/min.

4. Cierre la valvula del cilindro y preste atencion al indicador de aguja del contenido.
Manometro en el regulador, si la aguja baja hacia cero hay una

Fuga de gas. A veces, una fuga de gas puede ser lenta y para identificarla sera necesario salir
La presion del gas en el regulador y la linea durante un periodo prolongado. En este

Situacion en la que se recomienda abrir la valvula del cilindro y ajustar el caudal a 8-10

L/min, cerrar la valvula del cilindro y verificar después de un minimo de 15 minutos.

5. Si hay una pérdida de gas, verifique todos los conectores y abrazaderas para detectar fugas.
Al cepillar o rociar con agua jabonosa, apareceran burbujas en el punto de fuga.

6. Apriete las abrazaderas o accesorios para eliminar las fugas de gas.

IMPORTANTE: Le recomendamos encarecidamente que compruebe si hay fugas de gas antes de

funcionamiento de su maquina. Le recomendamos que cierre la valvula del cilindro cuando

La maquina no esta en uso.

MIG-130 DATOS TECNICOS

La soldadura por arco con nucleo fundente (GMAW) es un arco
proceso de soldadura donde se utiliza un alambre consumible
Alimentacion mediante rodillos de alimentacion accionados por motor a una maquina de soldadura.
pistola, y donde se suministra corriente de soldadura

de la fuente de poder de soldadura. La soldadura

Se crea un arco entre la pieza de trabajo y la

extremo del alambre, que se funde en el bafio de soldadura.

Tanto el arco como el bafio de soldadura estan protegidos.

por cables “autoprotegidos”, por gases generados
por el nucleo del alambre. El proceso es muy versatil ya que mediante la seleccién del material correcto
Composicion del cable, diametro y gas protector, se puede utilizar para aplicaciones

que van desde chapa metdlica hasta placas gruesas, y metales que van desde acero al carbono hasta

aleaciones de aluminio.
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DATOS TECNICOS MIG-130

Alimentacion / Fases 220V +/- 10%

0/60Hz 110V +/- 10% 50/60Hz

Potencia nominal de entrada

MIG:30-130A

MIG:30-130A

CORRIENTE: 30-130A

CORRIENTE: 30-130A

TIG: 20-130A

TIG: 20-130A

Ciclo de trabajo

YO: 20% 130A / 60%
75A /100 % 58 A

YO: 20% 130A / 60%
75A /100 % 58 A

Modo de alimentacién

TODO EN UNO

TODO EN UNO

Velocidad de alimentacion del alambre

2-15M/minuto

2-15M/minuto

Espesor de la placa de soldadura 0,5-8 mm 0,5-8 mm
Diametro del alambre de soldadura 0,8-1,0 0,8-1,0
\:] O O Power switch
Q @) Power supply cable

Torch control socket

Output port +

Output port -

Cooling fan

Earth connector




Machine Translated by Google

YO INSTALACION
YO (FCAW)

1. Conecte la antorcha de soldadura al conector de antorcha Euro Mig en el panel frontal y apriételo.

2. Inserte el enchufe del cable de tierra en la polaridad requerida y ajustelo: -negativo para cables protegidos con

gas, positivo para cables sin gas, + positivo para cables con gas. El cable de alimentacién de soldadura va en el

zbcalo opuesto negativo o positivo.

3. Coloque el tipo y tamario correctos de rodillos impulsores (consulte el capitulo de seleccion de rodillos de alimentacion
de alambre)

4. Coloque el carrete de alambre en el portacarrete. Introduzca el alambre en el tubo guia de entrada del alimentador de

alambre hasta el rodillo impulsor.

5. En el conjunto de alimentacion de alambre, suelte el tornillo de compresién girandolo hacia afuera. Esto

permite que el brazo del rodillo superior salte a la posicion abierta. El extremo del alambre de soldadura ahora se puede

pasar a través de la guia de entrada, sobre la parte inferior.
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rodillo impulsado y dentro del tubo guia del cable de salida.

6. Compruebe que la ranura del rodillo impulsor sea la correcta para el cable en uso.

El tamafio estd estampado en el lado visible del rodillo instalado. Compruebe también que el

La punta de contacto del tamafio correcto esta colocada en el extremo de la pistola.

7. Regrese el brazo del rodillo superior a la posicion cerrada y ajuste la compresion.

tornillo para proporcionar una sujecion suficiente del rodillo impulsor para lograr una alimentacion de alambre constante.
No apriete demasiado.

8. Con el equipo energizado, opere el interruptor de la pistola para alimentar el alambre a través del

cable de pistola.

Accesorios:

1. ANTORCHA MIG 14AK x 2 m, el kit incluye punta de 1,0 ensamblada, 2. Punta de
0,8 x 2 piezas, punta de 1,0 x 2 piezas, 3.

Llave pequefa x 1 pieza

4. Portaelectrodos x 1,5m

5. Pinza de tierra x 1,2m

6. Alambre de soldadura autoprotegido (1,0 mm) x 1 rollo

7. Cinturén de hombro x1 pieza

INSTALACION DE LIFT TIG

En el método TIG (Tungsten Inert Gas), el arco eléctrico golpea bajo un gas inerte.
(argon) escudo, entre el elemento soldado y el electrodo no fusible hecho de

tungsteno puro o tungsteno con aditivos.

El método TIG esta especialmente recomendado para uniones estéticas y de alta calidad.

de metales, sin un laborioso tratamiento mecanico posterior a la soldadura. Sin embargo, esta
requiere una adecuada preparacion y limpieza de los bordes de ambos elementos soldados.

Las propiedades mecanicas del material aditivo deben ser similares a las

propiedades de las piezas soldadas. El papel del gas protector lo desempefia siempre el gas puro.

Argén, suministrado en cantidades en funcién de la corriente de soldadura configurada.

-11 -



Machine Translated by Google

TIG(DCEN)

Nota: 1. Cuando realice soldadura Lift-TIG, debera utilizar gas argén puro externo;
2. La antorcha Lift-TIG no esta incluida en el paquete estandar.
1. Conecte la antorcha de soldadura a la toma de conexién de antorcha Euro Mig en el
panel frontal y apriételo.
2. Inserte el enchufe del cable de tierra en el zocalo positivo. El enchufe de la antorcha TIG en
toma negativa
3. Conecte la linea de gas del soplete al regulador de gas y conecte el gas.

regulador al cilindro de gas. Abra con cuidado la valvula del cilindro de gas, ajuste el

caudal hasta 5 I/min.

INSTALACION DE MMA

La soldadura por arco también se denomina método MMA (soldadura por arco manual) y es el mas antiguo.

y el método de soldadura por arco mas versatil.

El método MMA utiliza un electrodo revestido, que consiste en un nicleo metalico cubierto con

Un arco eléctrico se crea entre el extremo del electrodo y el

material que se esta soldando. La ignicién del arco se crea al tocar el electrodo con el

extremo de la pieza de trabajo. El soldador alimenta el electrodo a medida que se funde en la pieza de trabajo.
para mantener una longitud de arco constante y al mismo tiempo mover su extremo de fusion

alo largo de la linea de soldadura. El revestimiento fundido del electrodo emite una capa protectora.

Gases que protegen al metal liquido de la influencia del entorno.

atmosfera, y luego se solidifica y forma una escoria en la superficie del lago, que

Protege la soldadura coagulante de un enfriamiento demasiado rapido y de dafios ambientales.

influencias.
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PALO(DCEP)

Conecte los cables de soldadura y masa a los conectores de salida adecuados de
la soldadora, de acuerdo con la polaridad recomendada por el fabricante de

los electrodos que desea soldar.

EI - MIGO0.8MM oc - =1 10

o, iy, |
0 ( ‘YA
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1 Pantalla digital

El conmutador de opciones puede cambiar entre 4 modos: MMA®3,2MM/ MIG$®0.8MM/

MIG®1.0MM/TIG LIFT, cuando el modo esta activado, el indicador correspondiente

2 La luz esta encendida.
Manténgalo presionado durante 5 segundos, el indicador SYN MIG se apaga. (El modo
se cambiaria al modo manual)

3 La perilla de ajuste de voltaje

4 El bptdn de ajuste actual

5 Indicador de modo de soldadura por arco con electrodo revestido (SMAW)

6 Modo de soldadura con nucleo fundente (FCAW): indicador de didmetro de alambre de 0,8 mm
7 Modo de soldadura con nucleo fundente (FCAW): indicador de didmetro de alambre de 1,0 mm
8 Indicador de modo Lift-TIG (DCEN)

9 Indicador Synergy MIG. De forma predeterminada, este indicador esta encendido.

10 Indicador de proteccion: la maquina entra en modo de proteccién debido a

sobrecalentamiento o sobrecorriente

Parametro de soldadura MIG

MIG Welding parameter
V/WFS=Volts/Wire feed speed  WFS-M/minx39

Shielding Gas 24ga. | 22ga. | 20ga. | 17ga. | 14ga. 1/8" | 5/36" 116" 1/4"
Wire Type (20-30 CFR | Wire Diameter | (0.61mm) | (0.8mm) | (1.0mm) | (1.5mm) | (2.0mm) | (3.0mm) | (4.0mm) | (5.0mm) |(6.0mm)
Flow Rate) VIM/min_| V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min | V/IM/min | V/M/min | V/M/min_| V/M/min
0.8/.030' - - 15.5/3 |16.5/4.5| 19.0/7 | 21.5112
MG Flux-cored - 1 -
1.0/.040' - - - 16.5/3 [19.055| 22.0/7 | 23.512 | 24.5/15

POLARIDAD DE SOLDADURA EN EL METODO TIG
La polaridad negativa se utiliza para la mayoria de las operaciones de soldadura TIG. La pistola de soldadura es
conectado al polo negativo, mientras que la pistola de tierra esta conectada al polo positivo

polo. De esta manera se reduce el consumo de electrodos, la cantidad de calor

acumulado en el material soldado aumenta.
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INFLUENCIA DEL ARCO EN EL METODO TIG LIFT

Para encender el arco de soldadura en el método TIG LIFT, desenrosque la valvula en el mango, presione el
boton y luego frote suavemente el electrodo de tungsteno contra la pieza de trabajo.
y levante la antorcha ligeramente para que se encienda el arco. Al soltar el botén del interruptor, termina

El proceso de soldadura.

Un ejemplo de una pistola de soldadura para el método de elevacion TIG con una valvula en la antorcha.

{ATENCION!

La antorcha TIG no es parte del equipamiento estandar del conjunto.

TABLA DE CORRIENTE DE SOLDADURA TIG Y ESPESOR DE PLACA
Diametro/placa de tungsteno 1,6 mm 2mm 2,4 mm
Espesor Amperios. Amperios. Amperios.
Calibre 24 (0,61 mm) 10 / /
Calibre 22 (0,8 mm) 20 20
Calibre 20 (1,0 mm) 30 30 30
Calibre 18 (1,024 mm) 40 40 40
Calibre 17 (1,5 mm) 50 50 50
Calibre 14 (2,0 mm) 65 65 65
Calibre 1/8" (3,0 mm) 80 80 80
Calibre 5/36" (4,0 mm) 100 100 100
Calibre 5/36" 2(4,0 mm) / 100-150 100-150
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GUIA DE AJUSTES DE MMA

La soldadura por arco también se denomina método MMA (soldadura por arco manual) y es el mas antiguo.

y el método de soldadura por arco mas versatil.

El método MMA utiliza un electrodo revestido, que consiste en un nucleo metalico cubierto con

Un arco eléctrico se crea entre el extremo del electrodo y el

material que se esta soldando. La ignicion del arco se crea al tocar el electrodo con el

extremo de la pieza de trabajo. El soldador alimenta el electrodo a medida que se funde en la pieza de trabajo.
para mantener una longitud de arco constante y al mismo tiempo mover su extremo de fusion

a lo largo de la linea de soldadura. El revestimiento fundido del electrodo emite una capa protectora.

Gases que protegen al metal liquido de la influencia del entorno.

atmosfera, y luego se solidifica y forma una escoria en la superficie del lago, que

Protege la soldadura coagulante de un enfriamiento demasiado rapido y de dafios ambientales.

influencias.

DIAMETRO DEL ELECTRODO DE SOLDADURA MMA ESPESOR DE LA PLACA Y
DIAMETRO ACTUAL
Diametro del electrodo/ 2,5 mm 3,2mm 4mm
Espesor de la placa Amperios. Amperios. Amperios.
Calibre 17 (1,5 mm) 30 / /
Calibre 14 (2,0 mm) 50 50 /
Calibre 1/8" (3,0 mm) 70 70 70
Calibre 5/36" (4,0 mm) 90 90 90
1/16" (5,0 mm) / 140 140
1/4" (6,0 mm) / / 200
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SOLUCION DE PROBLEMAS

Mal funcionamiento

Solucién

El medidor no muestra nada;
El ventilador no gira;

Sin salida de soldadura

Confirme que el interruptor de encendido esté
encendido.  Fuente de alimentacion disponible para el
cable de entrada.  Verifique si el puente de conmutacion trifasica esta
dafiado.
Se produce un mal funcionamiento en el
fuente de alimentacion suplementaria en el tablero de control

(contactar a los distribuidores).

El medidor muestra;
El ventilador funciona normalmente;

Sin salida de soldadura

Compruebe que todas las tomas de corriente de la maquina estén
Bien conectado.
Hay un circuito abierto o una mala conexién en
la unién del terminal de salida.
El cable de control de la antorcha esta roto o
El interruptor esta dafiado.  El
circuito de control esta dafiado. (contacto a

distribuidores)

el medidor muestra;

El ventilador funciona normalmente;

Indicador anormal

luces.

Podria ser una proteccion contra sobrecorriente, apaguela.
Apague el interruptor de encendido; reinicie la maquina después de
La luz indicadora anormal parpadeé.

Puede ser una proteccién contra sobrecalentamiento, espere
Durante unos 2-3 minutos hasta que la maquina se renueve.
Sin apagar el interruptor de encendido.

Puede ser que el circuito inversor sea multifuncién. (contacte a

los distribuidores)

La luz indicadora de encendido esta

no enciende, el ventilador no gira,

Sin salida de prensa de soldadura

El interruptor de encendido esta roto

Verificar que la red eléctrica conectada a la

La regulacién electromecanica de entrada tiene electricidad.

Ingrese si hay una rotura en el cable
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El interruptor de encendido

El indicador esta encendido y el

El ventilador no gira

Es posible que la entrada esté mal conectada a la fuente de alimentacion
de 380 V, lo que provoca que se inicie el circuito de proteccion contra
sobretension, que se cambia a la fuente de alimentacion de 220 V, y se
puede iniciar nuevamente.  Inestabilidad de la energia de 220 V (linea
de entrada demasiado larga) o superposicion de la linea de entrada en la
red, lo que provoca la proteccion contra sobretensiéon ~ Abra
y cierre el interruptor de encendido
de forma continua durante un breve periodo de tiempo, lo que provoca que
se inicie el circuito de proteccion contra sobretension, se apague y espere 2-3

minutos antes de iniciarse nuevamente.

Cuando el ventilador gira, la luz
indicadora anormal

No esta encendido y no hay
Sonido de descarga

de alta frecuencia y no hay flujo de

gas desde el soplete de corte.

El voltaje de conexién del multimetro vh-07 al panel MOS debe ser de
aproximadamente 308 V CC  La alimentacion
auxiliar en el panel MOS tiene una luz indicadora verde. Si la luz no esta
encendida, la alimentacién auxiliar no esta funcionando  Problema en
el circuito de control, busque la
causa o comuniquese con el distribuidor para cortar la linea de control en la

pistola. El cable de la pistola de corte esta roto.

La corriente de salida durante el
corte no es estable o0 no esta

controlada por el potenciémetro

Los potenciémetros de 1K deben reemplazarse si estan dafiados.
Se debe

verificar el mal contacto en varias juntas, especialmente conectores.

La luz indicadora anormal no esta
encendida, sonido de descarga de

alta frecuencia, puede

No cortado

Puede ser una proteccién contra sobrecorriente, apague la maquina y
reiniciela después de que se apague la luz anormal.  Puede ser una
proteccién contra
sobrecalentamiento, no apague la maquina y espere de 2 a 3 minutos para
que se restablezca.
normal.

Puede ser una falla del circuito inversor, desconecte el enchufe de
alimentacién del transformador principal en el panel MOS (cerca del generador

de viento).
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MANTENIMIENTO

Elimine periddicamente el polvo con aire comprimido limpio. Si la maquina de soldar esta
Trabajar en condiciones de humo, en aire muy contaminado, eliminar el polvo acumulado

a diario.

La presién del aire comprimido debe mantenerse a un nivel tal que no

dafar piezas pequefias en el interior del dispositivo max. 2-4 bar.

Revise periédicamente los sistemas internos de la soldadora, verifique su correcto funcionamiento y
Fiabilidad de las conexiones (especialmente de los equipos y piezas). Si observa 6xido y
afloje la conexion, retire el éxido o la capa de 6xido con papel de lija, vuelva a conectar

y apretar.

Evite situaciones en las que pueda entrar agua o vapor en el dispositivo. Si el soldador se moja, séquelo
y luego verifique el aislamiento del dispositivo (también entre las juntas y

contactos). Después de comprobar que todo esta bien, puedes continuar trabajando.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte técnico y certificado de garantia
electrénica www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Wsparcie techniczne i certyfikat gwarancji elektronicznej www.vevor.com/support

Spawacz MIG
Model: MIG-130

Nadal staramy sie oferowac Panstwu narze dzia w konkurencyjnych cenach.
.0szcze dz potowe ”, ,Potowa ceny” lub inne podobne wyrazenia uzywane przez nas
stanowig jedynie szacunkowe oszcze dnosci, jakie mozesz uzyskac, kupujac u nas
okreslone narze dzia w poréwnaniu z gtdwnymi markami i niekoniecznie oznaczajg one
obje cie wszystkich kategorii narze dzi oferowanych przez nas. Uprzejmie
przypominamy, aby doktadnie sprawdzi¢, czy sktadajgc u nas zamowienie faktycznie

oszcze dzasz potowe w poréwnaniu z gtéwnymi markami.


https://www.vevor.com/support
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VEVOR ’ Spawacz MIG

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Model: MIG-130

Uwaga: Zdje cie produktu ma charakter poglgdowy, decydujgce znaczenie majg rzeczywiste szczegoty.

POTRZEBUJESZ POMOCY? SKONTAKTU]J SIE Z NAMI!

Masz pytania dotyczgce produktu? Potrzebujesz wsparcia technicznego? Skontaktuj sie z nami:

Wsparcie techniczne i certyfikat gwarancji elektronicznej

www.vevor.com/support

To jest oryginalna instrukcja, przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ wszystkie instrukcje. VEVOR
zastrzega sobie jasng interpretacje naszej instrukcji obstugi. Wyglad produktu be dzie zalezat od
produktu, ktéry otrzymates. Prosimy o wybaczenie, ze nie poinformujemy Cie ponownie, jesli w naszym

produkcie pojawig sie jakiekolwiek aktualizacje technologiczne lub oprogramowania.
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Ostrzezenie - aby zmniejszy¢ ryzyko obrazen, uzytkownik musi przeczyta¢ instrukcje

instrukcje uwaznie.

I3

PRAWIDEOWA UTYLIZACJA dla wyswietlacza

Niniejszy produkt podlega postanowieniom dyrektywy europejskiej

2012/19/UE. Symbol przedstawiajgcy przekreslony kosz na Smieci na kétkach

oznacza, ze produkt wymaga oddzielnej zbiérki odpadéw w

Unia Europejska. Dotyczy produktu i wszystkich akcesoriéw

oznaczone tym symbolem. Produkty oznaczone w ten spos6b nie mogg by¢

wyrzuca¢ razem z normalnymi odpadami domowymi, ale nalezy je odda¢ do punktu zbiérki

punkt recyklingu sprze tu elektrycznego i elektronicznego.

Zgodno$¢ oznacza certyfikat bezpieczenstwa WE.

Informacje FCC:

UWAGA: Zmiany lub modyfikacje, ktére nie zostaty wyraZnie zatwierdzone przez

strona odpowiedzialna za zgodno$¢ moze uniewazni¢ prawo uzytkownika do

obstugiwac¢ sprze t!

To urzadzenie jest zgodne z cze $cig 15 przepiséw FCC. Dziatanie jest

z zastrzezeniem naste pujgcych dwéch warunkéw:

1) Produkt ten moze powodowac¢ szkodliwe zakt6cenia.

2) Produkt ten musi akceptowac¢ wszelkie odbierane zaktdcenia, w tym:

zaktécenia mogagce powodowac niepozgdane dziatanie.

OSTRZEZENIE: Zmiany lub modyfikacje tego produktu nie sa wyraznie zabronione.
zatwierdzone przez strone odpowiedzialng za zgodno$¢ moze uniewazni¢ prawa uzytkownika
upowaznienie do obstugi produktu.

Uwaga: Ten produkt zostat przetestowany i uznany za zgodny z ograniczeniami

dla urzgdzenia cyfrowego klasy B zgodnie z cze $cig 15 przepiséw FCC, niniejsze

limity majg na celu zapewnienie rozsgdnej ochrony przed szkodliwymi

zaktécenia w instalacji domowe;j.

Ten produkt generuje, wykorzystuje i moze emitowac energie o cze stotliwosci radiowej i
jesli nie zostanie zainstalowany i uzywany zgodnie z instrukcjg, moze:

powodowac szkodliwe zaktécenia w komunikacji radiowej. Jednakze istnieje

nie ma gwarangji, ze w konkretnej instalacji nie wystgpig zakt6cenia.
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Jezeli niniejszy produkt powoduje szkodliwe zaktdcenia w odbiorze sygnatu radiowego lub telewizyjnego,
odbidr, ktéry mozna sprawdzi¢ poprzez wytgczenie i wigczenie produktu,

Uzytkownik jest zache cany do podje cia préby skorygowania zaktécen za pomoca jednego lub wie cej
z naste pujgcych Srodkéw.

- Zmiana orientacji lub potozenia anteny odbiorczej.

- Zwie ksz odlegto$¢ mie dzy produktem a odbiornikiem.

- Podtgczy¢ produkt do gniazdka w innym obwodzie niz ten, do ktérego jest podtgczony.

do ktérego podtgczony jest odbiornik.

- W celu uzyskania informacji nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca lub doswiadczonym technikiem radiowo-telewizyjnym.

pomoc.

Bezpieczenstwo obstugi maszyn

* Nie nalezy przetgczac trybéw funkcji podczas pracy maszyny. Przetgczanie

tryby funkcji podczas spawania mogg uszkodzi¢ maszyne . Uszkodzenia spowodowane w
ten sposob nie be dzie obje ty gwarancjg. * Przed wtgczeniem

urzadzenia nalezy odtgczy¢ kabel uchwytu elektrody od urzadzenia.

maszyny, aby unikng¢ tuku elektrycznego, jesli elektroda jest w

kontakt z przedmiotem obrabianym. *

Operatorzy powinni by¢ przeszkoleni i/lub wykwalifikowani.

Porazenie prgdem: Moze spowodowac $mier¢. Dotknie cie cze $ci elektrycznych pod napie ciem moze

:\| spowodowac $miertelne wstrzgsy lub powazne oparzenia. Elektroda i praca
/\_\} @ P asy p p p
/\/

obwdd jest pod napie ciem elektrycznym zawsze, gdy wyjscie jest wigczone. Wejscie

obwody zasilania i wewne trzne obwody maszyny sg réwniez pod napie ciem, gdy

zasilanie jest wigczone. W spawaniu MIG/MAG drut, rolki nape dowe, drut

Obudowa podajnika oraz wszystkie cze $ci metalowe majgce kontakt z drutem spawalniczym znajdujg sie pod napie ciem.
Nieprawidtowo zainstalowany lub nieprawidtowo uziemiony sprze t jest niebezpieczny. « Podtgcz

gtéwny kabel wejsciowy zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w Australii i Nowej Zelandii.

norm i przepiséw. « Unika¢ wszelkiego

kontaktu z cze $ciami obwodu spawalniczego/tngcego be dacymi pod napie ciem, elektrodami

i druty gotymi re kami.

+ Operator musi nosi¢ suche re kawice spawalnicze podczas wykonywania prac.

zadanie spawania/cie cia. ¢

Operator powinien trzymac¢ obrabiany przedmiot w izolacji od siebie.
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* Przewody nalezy utrzymywac¢ w stanie suchym, wolnym od oleju i smaru oraz chroni¢ przed gorgcym metalem
iiskrami. « Cze sto sprawdzaj, czy przewdd zasilajgcy nie jest zuzyty lub uszkodzony, wymien przewéd.
natychmiast, jesli uszkodzone, gote przewody sg niebezpieczne i moga zabi¢. « Nie

uzywaj uszkodzonych, zbyt matych lub Zle potaczonych przewoddw. « Nie

przewieszaj przewoddéw przez ciato. « Zalecamy,

aby z tym sprze tem uzywac wytgcznika bezpieczenstwa (RCD), aby wykry¢ wszelkie

uptyw pradu do ziemi.

Opary i gazy sg niebezpieczne. Dym i gazy wytwarzane

podczas gdy spawanie i cie cie moze by¢ szkodliwe dla zdrowia ludzi.

Spawanie wytwarza opary i gazy. Wdychanie tych oparéw i

{ .. gazy moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia. Nie wdychaj dymu

& -

i gazy wytwarzane podczas spawania lub cie cia, trzymaj glowe z dala od
opary
« Utrzymuj dobrg wentylacje miejsca pracy, stosuj wyciggi dymowe lub wentylacje , aby
usuna¢ opary i gazy powstate w wyniku spawania/cie cia. * W
$rodowiskach zamknig tych lub o duzym zadymieniu nalezy zawsze nosi¢ zatwierdzony aparat oddechowy z doprowadzeniem powietrza.
respirator. «
Opary i gazy spawalnicze/cie ciowe mogg wypiera¢ powietrze i obniza¢ poziom tlenu
powodujgc obrazenia lub $mier¢. Upewnij sie , ze powietrze do oddychania
jest bezpieczne. « Nie spawaj/nie tnij w miejscach w poblizu odttuszczania, czyszczenia lub natryskiwania.
Ciepto i promienie fuku mogg reagowac z oparami, tworzgc silnie toksyczne i
gazy draznigce. *
Materiaty takie jak stal ocynkowana, otowiana lub kadmowana, zawierajgce pierwiastki
ktére moga wydziela¢ toksyczne opary podczas spawania/cie cia. Nie spawaj/nie tnij tych materiatéw

chyba ze pomieszczenie jest bardzo dobrze wentylowane i/lub uzytkownik korzysta z respiratora z doprowadzeniem powietrza.

Promienie tukowe: szkodliwe dla oczu i skéry ludzi. Promienie tukowe z

proces spawania/cie cia powoduje intensywne widoczne i niewidoczne efekty

:q/f//.' promienie ultrafioletowe i podczerwone, ktére moga poparzy¢ oczy i skére . Zawsze
o' P,.ﬂ

.

nalezy nosi¢ hetm spawalniczy z filtrem o odpowiednim odcieniu i

odpowiednig odziez ochronng, w tym re kawice spawalnicze, podczas
» Nalezy podja¢ Srodki majace na celu ochrone

0s6b znajdujgcych sie w poblizu miejsca pracy lub w jego poblizu.
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obszar. Uzywaj ekranéw ochronnych lub barier, aby chroni¢ innych przed btyskami, odblaskami i

iskier; ostrzegaj innych, aby nie patrzyli na tuk elektryczny.

Zagrozenie pozarem. Spawanie/cie cie zamknie tych pojemnikéw, takich jak

)

A

-~ zbiorniki, beczki lub rury, moga spowodowac ich eksplozje . Latajgce iskry

od tuku spawalniczego/tngcego, gorgcego przedmiotu obrabianego i gorgcego sprze tu

moze spowodowac pozary i oparzenia. Przypadkowy kontakt elektrody z

metalowe przedmioty mogg spowodowac iskrzenie, eksplozje , przegrzanie lub pozar.
Przed przystapieniem do spawania/cie cia sprawdz i upewnij sie , ze obszar jest bezpieczny. « Iskry i
odpryski powstate podczas spawania/cie cia mogg spowodowac pozar, dlatego usun wszelkie
materiaty tatwopalne z dala od miejsca pracy. Przykryj materiaty tatwopalne
i pojemniki z zatwierdzonymi pokrywami, jezeli nie mozna ich przenies¢ z
obszar spawania/cie cia. * Nie
spawaj/nie tnij zamknie tych pojemnikéw, takich jak zbiorniki, beczki lub rury, chyba ze
sg odpowiednio przygotowane zgodnie z wymaganymi normami bezpieczeristwa, aby zapewni¢, ze
catkowicie usuwa sie tatwopalne lub toksyczne opary i substancje, ktére mogg powodowaé
wybuch, mimo ze naczynie zostato ,wyczyszczone”. Odpowietrz puste odlewy lub
pojemnikéw przed podgrzaniem, cie ciem lub spawaniem. Mogg one eksplodowac. « Nie
spawaj/nie tnij w miejscach, w ktérych atmosfera moze zawierac tatwopalny pyt, gaz lub
opary cieczy (takie jak benzyna) * Miej w
poblizu gasnice iwiedz, jak jej uzywac. Badz czujny,
iskry powstajgce podczas spawania/ci¢ cia i gorgce materiaty moga tatwo ulec uszkodzeniu
przez mate pe knie cia i otwory do sgsiednich obszaréw. Nalezy pamie ta¢, ze

spawanie/cie cie sufitu, podtogi, grodzi lub przegrody moze spowodowa¢ pozar

ukryta strona.

Butle z gazem. Butle z gazem ostonowym zawierajg gaz pod wysokim ci$nieniem
ci$nienie. W przypadku uszkodzenia cylinder moze eksplodowa¢. Poniewaz gaz
cylindry sg zazwyczaj cze $cig procesu spawania/cig cia,

pamie taj, aby obchodzi¢ sie z nimi ostroznie. CYLINDRY mogq eksplodowac, jesli

uszkodzony.

« Chron butle z gazem przed nadmiernym cieptem, wstrzgsami mechanicznymi, uszkodzeniami fizycznymi, zuzlem,
otwartym ogniem, iskrami i tukami elektrycznymi. ¢

Upewnij sie , ze butle sg trzymane bezpiecznie i w pozycji pionowej, aby zapobiec ich przewréceniu sie lub przewréceniu.

-5-
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+ Nigdy nie dopus¢, aby elektroda spawalnicza/tngca lub zacisk uziemiajgcy dotkne ty butli z gazem, nie przeciggaj kabli
spawalniczych nad butlg. * Nigdy nie spawaj/nie tnij butli z gazem

pod ciénieniem, poniewaz eksploduje i moze spowodowac¢ $mier¢. « Powoli otwérz zawdr butli i odwré¢ twarz

od wylotu butli.

Zawor i regulator gazu.

Nagromadzenie gazu. Nagromadzenie gazu moze powodowac toksyczne Srodowisko, wyczerpywac

zawarto$¢ tlenu w powietrzu powodujgca $mier¢ lub obrazenia. Wiele gazéw
stosowane w spawaniu/cie ciu sg niewidoczne i bezwonne. « Nalezy
wytgczy¢ doptyw gazu ostonowego, gdy nie sg uzywane. * Zawsze

nalezy wietrzy¢ zamknie te przestrzenie lub uzywac zatwierdzonego systemu dostarczania powietrza.

respirator.

Elektroniczne pola magnetyczne. POLA MAGNETYCZNE moga wptywaé
Wszczepiane urzadzenia medyczne. ¢
Osoby noszace rozruszniki serca i inne wszczepiane urzagdzenia medyczne

powinni trzymac sie z

daleka. + Osoby noszgce wszczepione urzgdzenia medyczne powinny skonsultowac sie z lekarzem

i producenta urzgdzenia przed zblizeniem sie do jakiegokolwiek spawania, cie cia lub

dzi nia.Hatas moze uszkodzi¢ stuch. Hatas z niektérych proceséw lub
sprze t moze uszkodzic¢ stuch. « Nalezy nosic¢

zatwierdzone $rodki ochrony stuchu, jesli poziom hatasu jest wysoki.

Gorace cze $ci. Elementy spawane/cie te generujg i utrzymuja wysokie ciepto

i moze spowodowa¢ powazne oparzenia.

Nie dotykaj goracych cze $ci gotymi re kami. Pozostaw na okres ostygnie cia

przed przystapieniem do pracy z pistoletem spawalniczym/tnacym. Uzywaj izolowanego pistoletu spawalniczego

re kawice i odziez ochronng, aby unikng¢ oparzen i nie dotyka¢ gorgcych cze $ci.
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UWAGA 1. Srodowisko

pracy. i. Srodowisko, w ktérym

zainstalowany jest ten sprze t do spawania/cie cia, musi by¢ wolne od pytu szlifierskiego, zracych chemikaliéw, tatwopalnych
gazoéw lub materiatéw itp., a wilgotnos¢ nie moze przekracza¢ maksymalnie 80%. ii. Podczas korzystania z urzgdzenia

na zewnatrz nalezy chroni¢ je przed bezposrednim

dziataniem promieni stonecznych, deszczem i $niegiem itp.; temperatura srodowiska pracy powinna miesci¢ sie w zakresie

od -10°C do +40°C.

iii. Trzymaj ten sprze t w odlegtosci 30 cm od Sciany. iv. Upewnij

sie , ze srodowisko pracy jest dobrze wentylowane.

2. Wskazowki dotyczace bezpieczeistwa.

i. Wentylacja

Ten sprze t jest niewielkich rozmiaréw, ma zwartg konstrukcje i doskonatg wydajno$¢ w zakresie

nate zenia pradu wyjsciowego. Wentylator stuzy do rozpraszania ciepta wytwarzanego przez ten sprze t
podczas operacji spawania/cie cia. Wazne: Utrzymuj dobrg wentylacje zaluzji tego sprze tu. Minimalna
odlegto$¢ mie dzy tym sprze tem a innymi obiektami w obszarze roboczym lub w jego poblizu powinna
wynosi¢ 30 cm. Dobra wentylacja ma kluczowe znaczenie dla normalnej wydajnosci i zywotnoséci tego

sprze tu. ii. Zabezpieczenie przed przecigzeniem termicznym.

Jesli maszyna jest uzywana w nadmiernym stopniu lub w $rodowisku o wysokiej temperaturze,

stabo wentylowanym pomieszczeniu lub jedli wentylator ulegnie awarii, zostanie aktywowany
wytgcznik przecigzenia termicznego, a maszyna przestanie dziata¢. W takiej sytuacji pozostaw maszyne
wigczong, aby wbudowany wentylator dziatat i obnizyt temperature wewnatrz urzagdzenia. Maszyna
be dzie gotowa do ponownego uzycia, gdy temperatura wewne trzna osiggnie bezpieczny poziom. iii.
Zasilanie przepie ciowe W odniesieniu do zakresu napie cia zasilania maszyny

zapoznaj sie z tabelg ,Gtéwne

parametry”. To urzgdzenie jest wyposazone w automatyczng kompensacje napie cia, ktéra umozliwia
utrzymanie zakresu napie cia w podanym zakresie. W przypadku, gdy napie cie wejSciowego

nate zenia pradu zasilania przekroczy okredlong wartos¢, istnieje mozliwos$¢ uszkodzenia podzespotéw
tego urzgdzenia. Upewnij sie , ze gtéwne zrodto zasilania jest prawidtowe. iv. Nie dotykaj zaciskéw

wyjsciowych podczas pracy urzadzenia. Moze dojs$¢ do porazenia prgdem.
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UWAGA! - SPRAWDZ, CZY NIE MA WYCIEKU GAZU

Zalecamy, aby przy pierwszym uruchomieniu i w regularnych odste pach czasu sprawdza¢, czy nie ma wycieku gazu.
Zalecana procedura jest naste pujgca:

1. Podigcz regulator i zesp6t we za gazowego i dokre ¢ wszystkie ztgcza i

zaciski.

2. Powoli otwérz zaw6r butli.

3. Ustaw nate zenie przeptywu na regulatorze na okoto 8-10 I/min.

4. Zamknij zawor butli i zwr6¢ uwage na wskaznik iglowy zawartosci

manometr na regulatorze, jezeli igta opadnie w kierunku zera, to jest

wyciek gazu. Czasami wyciek gazu moze by¢ powolny i aby go zidentyfikowa¢, konieczne be dzie opuszczenie
cisnienie gazu w regulatorze i przewodzie przez dtuzszy okres czasu. W tym

w takiej sytuacji zaleca sie otwarcie zaworu butli i ustawienie przeptywu na 8-10

L/min, zamkna¢ zawér butli i sprawdzi¢ po uptywie co najmniej 15 minut.

5. W przypadku utraty gazu nalezy sprawdzi¢ szczelno$¢ wszystkich ztgczy i zaciskow.

W wyniku czyszczenia szczotka lub spryskania wodg z mydtem w miejscu wycieku pojawia sie bgbelki.
6. Dokre ¢ zaciski lub ztgczki, aby wyeliminowa¢ wyciek gazu.

WAZNE! - Zdecydowanie zalecamy sprawdzenie szczelnosci instalacji gazowej przed

obstugi maszyny. Zalecamy zamknie cie zaworu butli, gdy

Maszyna nie jest uzywana.

DANE TECHNICZNE MIG-130

Spawanie tukowe drutem rdzeniowym (GMAW) to spawanie tukowe
proces spawania, w ktérym stosuje sie drut spawalniczy
podawanie za pomocg nape dzanych silnikiem rolek podajacych do spawarki
pistolet i gdzie dostarczany jest prad spawalniczy

ze zrédta zasilania spawalniczego. Spawanie

tuk elektryczny zajarza sie mie dzy przedmiotem obrabianym a
koniec drutu, ktéry topi sie w jeziorku spawalniczym.

tuk i jeziorko spawalnicze sg ostonie te

za pomocg przewodéw ,samoostonowych”, za pomocg gazéw wytwarzanych

przez rdzen drutu. Proces jest bardzo wszechstronny, poniewaz poprzez dobér wtasciwego
skfad drutu, Srednica i gaz ostonowy, moze by¢ stosowany w réznych zastosowaniach

od blachy po grube blachy, a takze metale od stali we glowej po

stopy aluminium.
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DANE TECHNICZNE MIG-130

Zasilanie / Fazy 220 V +/- 10% 50/4

0 Hz 110V +/- 10% 50/60 Hz

Moc znamionowa wejsciowa

MIG:30-130A MIG:30-130A
PRAD: 30-130A PRAD: 30-130A
TIG: 20-130A TIG: 20-130A

Cykl pracy

JA: 20% 130A / 60%
75A / 100% 58A

JA: 20% 130A / 60%
75A / 100% 58A

Tryb karmienia

WSZYSTKO W JEDNYM

WSZYSTKO W JEDNYM

Pre dkos¢ podawania drutu

2-15 mIn/min

2-15 mIn/min

Grubos¢ ptyty spawanej 0,5-8 mm 0,5-8 mm
Srednica drutu spawalniczego 0,8-1,0 0,8-1,0
\ O O Power switch

Torch control socket

Output port +

Output port -

Power supply cable

Cooling fan

Earth connector
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MOJA INSTALACJA
JA (FCAW)

1. Podigcz palnik spawalniczy do gniazda przytaczeniowego paln