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INVERTER IGBT KAASUTON MIG+MMA 2 IN 1
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Kiitos, etta ostit tuotteemme. Lue kayttdohje ensin

huolellisesti, jotta kdytat laitetta oikein.



Turvallisuus

Hitsaamisessa ja leikkaamisessa on loukkaantumisvaara. Kayta
tarvittavia suojavarusteita. Lis&atietoja saat kayttajan
turvallisuusoppaasta.

Sahkoiskun vaara — voi johtaa kuolemaan!!

Tarkista ettd pistorasia on maadoitettu.

Ala kosketa sihkoosia tai elektrodia paljaalla kadella tai marilla kasineilla tai
vaatteilla.

Varmista, etté olet hyvin eristetty maasta ja tyopisteesta.

Varmista, etté olet turvallisessa asennossa.

Hitsauksen kaasut voivat olla haitallista terveydelle!

Pid& kasvosi etdalla kaasusta.
Kaarihitsauksessa tulee kayttad kohdepoistoa kaasun hengittdmisen estdmiseksi.

Kaaren sateily — Haitallista silmille ja voi polttaa ihoa.

Ké&yta sopivaa hitsauskyparéé ja suojavaatteita silmien ja kehon suojaamiseksi.
Suojaa myds sivulliset sopivalla hitsauskyparalla tai verholla.

Tulipalo

Hitsauskipindt voivat aiheuttaa tulipalon. Varmista, ettd hitsausalue on
paloturvallinen.

Melu — Voimakas melu on haitallista kuulolle.

Kéyta korvasuojaimia tai muita keinoja kuulon suojaamiseksi.
Varoita sivullisia voimakkaasta melusta.

Toimintahairié — Jos ongelmia ilmenee, kd&dnny ammattilaisen

puoleen

Jos asennuksessa ja kaytdssa on ongelmia, tarkista laite ohjeiden mukaisesti.
Jos et ymmarra kayttoohjetta tai sen osaa, tai et pysty ratkaisemaan ongelmaa
ohjeiden avulla, ota yhteytta jalleenmyyjaan tai huoltoon.



Tietoja koneesta

Hitsauskone on tasasuuntaaja, joka kayttdd kehittyneintd saatavilla olevaa
invertteritekniikkaa.

Hitsausinvertterit ovat kehittyneet invertterivirtalahteiden ja komponenttien
kehittymisen ansiosta. Hitsauksessa kaytetdan suuritehoista IGBT:td 50/60 Hz:n
taajuuden siirtdmiseen 100 kHz:iin asti, pienentéen sitten jannitettd ja kommutoimalla
suurtehojannitettda PWM-tekniikan avulla. P& muuntajan painon ja tilavuuden
pienenemisen vuoksi hyotysuhde on 30 % parempi. Invertterihitsauslaitteet muuttivat
markkinoille tullessaan hitsausalaa taysin.

Suojakaasua kayttavissa hitsauslaitteissa kaytetaan kehittyneinta
invertteritekniikkaa. Koneen siséll& on elektroninen reaktoripiiri, joka séatelee sahkon
siirtymaa ja takaa erinomaiset hitsausominaisuudet. Synergiseen ja muun tyyppisiin
hitsauskoneisiin verrattuna sill& on seuraavat hyddyt: vakaa langan syéttdnopeus, tilaa
sééstava rakenne, virranséasto ja ei sahkdmagneettista melua. Hitsauskoneen jatkuva
ja vakaa toiminta pienelld virralla sopii erityisesti pehmean teréksen, seosteraksen ja
ruostumattoman  terdksen  hitsaamiseen.  Koneen  etuja:  automaattinen
jannitevaihtelujen kompensointitoiminto, niukka maard kipingitd, voimakas kaari,

yhtendinen hitsi, pitka toiminta-aika ja niin edelleen.

Kiitos, ettd ostit tuotteemme. Panostamme tuotteidemme ja palveluidemme

laatuun.



TEKNISET TIEDOT

Malli
MMAZ130MIG
Jannite (V) 1-vaihe
230V+15%
Taajuus (Hz)
50/60Hz
Nimellistulovirta (A) MIG: 9A
MMA: 12A
Lahtovirta (A) MIG: 30-130A
MMA:20-130A
Lahtojannite (V) MIG: 15.5-20.5V
MMA:20.8-25.2V
Kayttosuhde (%)
45%
Tehokerroin
0.73
Tehokkuus (%)
85%
Lankakone
Kompakti
Langan syo6ttonopeus
(m/min) 2-13
Lankakelan
halkaisija (mm) 100
Langan halkaisija
(mm) 0.8-0.9
Hitsauspuikko (mm) 1.6-2.5
Kotelon suojausluokka
IP21
Eristysluokka
F
Sopiva
metallinpaksuus (mm) 0.8
Paino (kg)
4.0
Mitat (mm)
28.5x16.5x20




OHJAINTAULU

: VIRRAN ILMAISIN

: VIKATILAN VALO

: MIG HITSAUKSEN VALO 0.8mm
: PUIKKOHITSAUKSEN VALO

> MIG HITSAUKSEN VALO 0.9mm
: TOIMINTOJEN VALINTA

: LAHTOVIRRAN NAYTTO

: LAHTOVIRRAN VALINTA

: HITSAUSJANNITTEEN KOMPENSOINNIN SAATO MIG
10: MIINUSNAPA «-”

11: PLUSNAPA “+”

12: PISTOKE MIG PISTOOLILLE
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Asennusohjeet MIG-/MAG-hitsaukseen
(juoksutetta siséltava MIG-lanka (taytelanka), ei kaasua)
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KAYTTOONOTTO

Hitsauslaitteisto on varustettu tehojannitteen kompensointisarjalla. Kun tehojannite
vaihtelee £15 % nimellisjannitteestd, se toimii edelleen normaalisti.

Pitk&dd séhkojohtoa kéytettdessa jannitteen alenemisen minimoimiseksi suositellaan
kayttdamaan mahdollisimman paksua kaapelia. Jos kaapeli on liian pitkd, se
vaikuttaa valokaaren ja muiden jarjestelmén toimintojen suorituskykyyn.

1. Varmista, ettd koneen imuaukko ei ole peitetty tai tukossa estaéksesi
jadhdytysjarjestelmén toimintahairion.

2 . K&ytd konetta aina maadoitetussa pistorasiassa, muussa tapauksessa
maadoituskaapelia, jonka poikkileikkaus on véhintddn 6 mm2 kotelon ja
maadoituksen liittdmiseen, menetelmd on koneen takana olevasta liitdnnasta
maadoitussarjaan, tai varmista, ettd virtakytkimen maadoituspad ulottuu maahan.

Molempia tapoja voidaan kayttaa turvallisuuden parantamiseksi.

Kayttoonotto:

1) Tyénnd maadoituskaapelin pistoke etupaneelin pikaliittimeen.

2) Aseta hitsauslanka akselille, akselin reian tulee olla yhteensopiva lankarullan Kiinnittimen
kanssa.

3) Valitse hitsauslangan paikka kaytetyn koon mukaan pyoérasta.

4) Loysaa hieman langanpuristuspyoran ruuvia, laita lanka uraan putken kautta, Kiristd hieman
langanpuristuspyoraa estaékseni lankaa suttaamasta tyhjaa, puristuspaineen tulee olla juuri sopiva,
jos lanka vaantyy vahankaan liiallisesta kiristyksestd, se vaikuttaa hitsaukseen.

5) Lankarullan tulee pydria myotapdivaan

6) Sinun tarvitsee vain laittaa lanka polttimeen kasin ja kone hoitaa loput.



KAYTTO

1. Asetakytkin “ON” -asentoon

2. Valitse koneen etupaneelista oikea langan halkaisija (0,8-0,9).

3. Valitse polttimen reika langan halkaisijan perusteella.

4. Saada virtanapit oikeaan asentoon tyOkappaleen paksuuden ja mekaniikin
perusteella kokeilemalla.

5. Paina polttimen kytkinta paastaéksesi lankaa ulos polttimen péasta. Kun lanka
nékyy, voit aloittaa hitsauksen.

HUOMIOITAVAA JATOIMENPITEITA @

1. Ympéristo

1) Konetta voidaan kayttdd kuivissa olosuhteissa. Suurin sallittu kosteustaso on
90 %.

2) Ympaéristdn lampétila -10...+40 °C.

3) Valté hitsaamista auringonpaisteessa ja sateessa.

4) Ala kayta hitsauskonetta ymparistossa, jonka ilmassa on paljon johtavaa p6lya tai
syovyttavaa kaasua.

5) Vaélta kaasuhitsausta voimakkaassa ilmavirrassa.

2. Turvallisuus
Hitsauskoneessa on suojapiiri, joka valvoo jannitettd, virtaa ja lampdétilaa. Kun
koneen jannite ja lahtovirta ylittdvat nimellisarvon, hitsauskone lakkaa
automaattisesti toimimasta. Noudata seuraavia ohjeita valttadksesi hitsauskoneen
vauriot.

1) Tyoalue ei ole riittavasti tuuletettu
Hitsauskone on tehokas laite. Painovoimainen ilmavirta ei jaahdytd laitetta
tarpeeksi. Siksi koneen sisélla on puhallin, joka jaahdyttda sitd. Varmista, ettei
imuaukko ole tukossa. Pid& esineet vahintddn 30 cm:n padssa imuaukosta.
Varmista, ettd tyoskentelyalue on riittavésti tuuletettu. Tama on tarke&dd koneen
suorituskyvyn ja pitkéikaisyyden kannalta.

2) Ala ylikuormita
Kéyttdjan on muistettava tarkkailla enimmadisvirtaa.
Varmista, ettei hitsausvirta ylita suurinta kdyttojaksovirtaa.
Ylikuormittaminen vahingoittaa konetta.

3) Ei ylijannitetta
Virta ja jannite 10ytyvat teknisistd tiedoista. Jannitteen automaattinen
kompensointipiiri varmistaa, ettd hitsausvirta pidetddn sallitulla alueella. Jos
jannite ylittdd sallitun rajan, se voi vaurioittaa koneen osia. Kayttdjan on
huomioitava se ja toteutettava tarvittavat toimenpiteet.

4) Koneen takana on maadoitusruuvi. Kayta aina maadoitettua pistorasiaa, muulloin

kotelo on maadoitettava kaapelilla, jonka halkaisija on yli 6 mm?, vuotovirran ja
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staattisen sahkon estdmiseksi.
5) Jos hitsauskonetta kaytetddn yhtdjaksoisesti lilan pitkdan, sen suojaustoiminto
aktivoituu.

Kun kone on ylikuumentunut, ilmaisin on punainen.

Al4 irrota pistoketta pistorasiasta, jotta puhallin jadhdyttaa koneen.

Kun ilmaisin sammuu ja kone on jadhtynyt, voit jatkaa hitsaamista.

KYSYMYKSIA HITSAAMISESTA

Liittimet, hitsausmateriaalit, ympéristotekijat ja syo6ttoteno voivat vaikuttaa

hitsaustulokseen. Yrit4 tarvittaessa parantaa hitsausolosuhteita.

A. Kaari muodostuu heikosti.

1) Varmista, ettd maadoituskaapelin liitin on kunnolla kiinni ty6kappaleessa.
2) Tarkista kaikki liitdnnat.

B. L&htOvirta ei saavuta nimellisvirtaa:

Jos syottojannite poikkeaa nimellisjannitteestd, l&htovirta ei ole sama kuin asetettu
virta. Kun syottojannite on alempi kuin nimellisjannite, suurin lahtovirta on pienempi
kuin nimellisvirta.

C. Jannite ei ole vakaa kéayton aikana.
Tarkasta seuraavat:
1) Sahkojohdon jannite on muuttunut.
2) Sahkojohto tai muut laitteet aiheuttavat haitallisia hairioita.
D. Hitsissa on ilma-aukko.
1) Tarkista kaasun syottopiiri vuotojen varalta.
2) Tyokappaleen pinnassa on 0ljy4, ruostetta, lakkaa tai muita epdpuhtauksia.

HUOLTO

HUOMIO:
Sammuta kone ennen huoltoa ja tarkastuksia. Irrota pistoke pistorasiasta
ennen kotelon avaamista.

1. Poista poly kuivalla ja puhtaalla paineilmalla s&&nnollisesti. Jos hitsauskonetta
kéytetdan erittain likaisissa olosuhteissa, kone on puhdistettava péivittain.
2. S&4dé paine sopivaksi, jotta koneen sisaiset osat eivat vaurioidu.
3. Tarkasta hitsauskoneen siséiset piirit sdannollisesti ja varmista, ettd kaapelipiiri on
ja liittimet on kytketty kunnolla (etenkin tyonnettavat liittimet ja osat).
Jos jokin liitin on likainen, kiillota se ja kytke liitdnt4 tiukasti.

4. Estd veden ja hoyryn paésy koneeseen. Jos ne padsevat koneeseen, kuivaa koneen
sisapuoliset osat ja tarkista sitten koneen eritys.

5. Jos hitsauskonetta ei kayteta pitkaan aikaan, laita se alkuperdiseen pakkaukseensa
ja varastoi kuivassa tilassa.

6. Kun lankakonetta on kéytetty 300 tuntia, puhdista hiiliharjat ja tasasuuntaajan
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liitantd seka supistusliitin. Voitele laakerit.

VIANETSINTA

®

Huomautukset: Seuraavat toimet on jatettdva patevdn ammattilaisen, jolla on
asianmukainen sertifikaatti, tehtavaksi:

Suosittelemme ottamaan yhteyttd valmistajaan ennen huoltotoimia.

puhallin ei toimi
ja hitsausvirtaa

Vika Korjaus
1. Varmista, ettd ilmakytkin on kiinni.
2. Tarkista sahkoliitokset.
3. Jokin neljasta lampdvastuksesta on vaurioitunut. Silloin yleensa
Virtailmaisin | 24 VV DC rele on auki tai liittimissa on huono kosketus.
palaa, mutta 4. Virtapaneeli (alempi piirilevy) on vaurioitunut, DC 310 V:n

jannitetta ei voida antaa.
(1) Silta on viallinen tai sillan liittimessa on huono kosketus.

hitsausvirtaa

ei ole (2) Virtapaneeli on palanut.
(3) Tarkista, ettd virtakytkimen ja syottokaapelin vélinen johto on
kunnossa.
5. Ohjauspaneelin apuvirta puuttuu.
Virtailmaisin . Tarkista koneen siséiset kaapelit.
palaa, puhallin . Lahtoliitin on irronnut tai siina on huono liitos.
toimii, ei

. Ohjauspiiri on rikki.

Virtailmaisin
palaa, puhallin
toimii,
vikailmaisin
palaa

1
2
3. Ohjauskaapeli tai polttimen kytkin on rikki.
4
1

. Ylikuumenemissuoja on mahdollisesti lauennut. Sammuta kone ja
kytke se takaisin péélle, kun vikailmaisin on sammunut.
Ylikuumenemissuoja on mahdollisesti lauennut, odota 2-3
minuuttia.
3. Invertteripiiri on mahdollisesti viallinen:
(1) Jos vikailmaisin palaa edelleen, piirilevyn IGBT on viallinen.
Vaihda viallinen osa.
(2) Jos vikailmaisin ei pala:
a. Muuntaja on mahdollisesti viallinen. Mittaa p&&dmuuntajan
induktanssi ja Q induktanssisillalla.
b. Muuntajan toissijainen tasasuuntaajaputki on mahdollisesti
viallinen. Korjaa vika.

N

Jos kone ei toimi normaalisti huollon ja tarkastuksen jalkeen, ota meihin

yhteytta.
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VIANETSINTA

Jos kohtaat ongelmia, kuten hitsauksen epéonnistuminen, epavakaa kaari, huono

hitsaustulos, kyseessa ei vélttdmatta ole laitevika.

Kone voi olla kunnossa, mutta jokin muu syy voi aiheuttaa ongelmat, kuten
liittimien l6ystyminen, kytkimen unohtaminen, vaéara asetus, viallinen kaapeli tai

kaasuletku jne.

Tarkista kone ennen kuin lahetat sen huoltoon.

Alla on tarkastuskaavio. Oikeassa yldkulmassa on kuvaus ongelmasta. Tarkista
kaikki kohdat, joissa on O-merkKi.

TARKASTUSKAAVIO
N b
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8 |2 |8 |2 |2lgg |7
m | |3 | | |e |2]|28 |&
=~ 1z |5 |8 |5 |2 B2 |2
%) I = 17} [ @ = (S = =
<%} 7 = =3 %) Q. =2 A —.
g2 219 |8 |5 |8 2|82 7
T 1T lslz |8 lEltE B
p— - o QD
Tarkasta 5 |3 & =] 3|3
2 = @
& <
SN -
Virtaldhde 1. Tarkista liitos
(syo6tdn suojaus) 2. Sulake on palanut O|lOo|]O|]O|O]O0O
3. Liitin on 16ysélla
1. Tarkista kunto
Syottokaapeli 2. Liitin on Ioysalla O|lOo|]O|]O|O]O0O
3. Ylikuumeneminen
Virta 1.Ta(k|sta kytkenta ololololololol o
2. Vaihe puuttuu
1. Kansi on auki
. . 2. Kaasu on loppu
Kaasupullo ja s&adin 3. Vi rtausasetuzp O O
4. Liitos on loysélla
Kaasuletku " I
1. Liitos on loysalla
(kaasupullosta | 5" oy | o rikki ©
polttimeen)
1. Kela ja etuputki eivat sovi
yhteen
Langansyo6ttolaitteet | 2. Kela on rikki, ura on tukossa OO0 | OO O

3. Liian kiredlla tai

l6ysalla,

jauhetta on kertynyt putkeen
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PAIVITTAINEN TARKASTUS

Kohta Tarkistettavat Huomautukset

[EEN

. Kytkimen toiminta, liike ja asennus

Ohjaustaulu 2. Testaa virtailmaisin

Jos dini on epanormaali tai
Puhallin 1. Tarkista toiminta ja k&yntidani puhallin el toimi, tarkista
puhallin

1. Tarkista epdnormaalin hajun varalta

2. Tarkista epdnormaalin térinén tai

Sahkoosat surinan varalta

3. Tarkista varimuutosten tai
kuumenemisen varalta

Y mparisto

1. Kotelon ja muiden osien kiinnitys

HITSAUSPOLTIN

Kohta Tarkistettavat Huomautukset

1. Tarkista kiinnitys ja etuosa Johtaa huonoon hitsiin

Lankareika Syy polttimen palamiseen

2. Roiskeiden ilmestyminen (kayta roiskeenkestdvad materiaalia)

} e Polttimen ruuvikierteen vaurioitumisen
1. Tarkista kiinnitys
Lankareika Syy

2. Kdrjen tai reidn tukos tai vaurio | Epavakaan ja katkonaisen kaaren syy

Se on vaihdettava, jos lanka on alle 6
1. Tarkista putken koko mm paksu. Jos putki on liian pieni, kaari
on epavakaa.

2. Langan halkaisija ja sisaputken | Epdvakaan kaaren syy, kéytd sopivaa

halkaisija putkea
Langansyot | 3. Osittainen syotto \Ij;ﬁggn langan ja epavakaan kaaren syy,
toputk Huonon langansy6ton ja epdvakaan
4. Putkessa on likaa. kaaren syy (puhdista putki tai vaihda
se).
5. Langansyottsputki on rikki 1. P)E)rlj)tlli(i)ndensaatloputkl rikki, vaihda

O-rengas on kulunut loppuun 2. \aihda O-rengas
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PAIVITTAINEN TARKASTUS

LANGANSYOTIN

Kohta Tarkistettavat Huomautukset
. 1. Sa4da varsi oikein. . .
Puristus . . . | Se johtaa epavakaaseen kaareen
. (huomaa: varo vaurioittamasta alle 1 mm:n | . S
varsi ja langansyottoon.
lankaa).
1. Jauhetta tai likaa keradntyy putken puhdista lika ja tarkista syy.
Langan suuhun.
ohjausp Jos halkaisijat eivat tdsmaa,
utki 2. Langan halkaisija ja sisaputken halkaisija | kaari on epévakaa ja putki
likaantuu.
3. Tarkista putken keskiosan linjaus | Jos ne eivét ole linjassa, kaari on
lankakelan uran kanssa. epévakaa ja putki likaantuu.
1. Langan halkaisija vastaa kelan |1. Se johtaa epédvakaaseen
Lankake ) . : o
Ia vaatimuksia kaareen ja putki likaantuu.
2. Kelan ura on tukossa 2. Vaihda tarvittaessa uuteen
Pg;g:;s Tarkista sen  liike, kuluneisuus ja | Se johtaa epdvakaaseen kaareen

kosketuspinta

ja langansyattoon.
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KAAPELIT

Kohta Tarkistettavat Huomautukset
1. Polttimen kaapelin | 1. Se  johtaa huonoon
Polttimen kaapeli taittuminen Iangans_y('jtt('j('jn ) _
2. Irrotettavan liittimen | 2. Kaari on epdvakaa, jos
metallinen liitospiste on I6ysélld | kaapelia taitetaan liikaa.
1. Kaapelin eriste on

vaurioitunut.
2. Kaapelin liitospdéd on osittain

Turvallisuuden ja tasalaatuisen
hitsaustuloksen varmistamiseksi

Lahtokaapeli paljas (eristevaurio) tai Ioysa :zrelﬁ:gslggglste kayttden sopivaa
(virtaldhteen paa, '
tyokappaleen liitoskaapeli).
1. Tarkista virtalahteen syotto,
turvalaitteen tulo ja 1ahtopaa.
2. Tarkista turvalaitteen kaapelin NP _
i . . ® Pdivittdinen pikainen
Syottokaapeli | kytkenta. tarkistus
3. I;{Eésnt& virransyton kaapelin ® Perusteellinen tarkistus
4. Tarkista syottokaapelin kunto. tietyin aikavalein
1. Tarkista maadoituskaapelin Tarkista  péivittain  16ytadksesi

Maadoituskaapeli

virtaldhteen kytkenta ja eheys.
2. Tarkista maadoituskaapelin
padosan kytkenté ja eheys.

kuluneisuudesta johtuvat vauriot
ja loysét liitokset.
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OPERATION MANUAL

Timco MMA130MIG combination welding machine

EAN: 6438014372631
ID: 103425144

INVERTER IGBT NO GAS MIG+MMA 2 IN 1
WELDING MACHINE

C€

Thank you for buying our product, for using it correctly,

please first read this manual carefully.




Safety Caution!

On the process of welding, there will be a possibility of injury, so
please take protection into consideration during operation. More
details please review the Operator Safety Guide, which complies with
the preventive requirements of the manufacturer

Electric shock——may lead to death !!

+ Set the earth fitting according to applying standard.

+ It is forbidden to touch the electric parts and electrode when the skin is naked,
wearing wet gloves or clothes.

* Make sure you are insulated from the ground and the workshop.

» Make sure you are in safe position.

Gas——may be harmful to health!

* Keep your head out of the gas.
* When arc welding, air extractor should be used to prevent from breathing gas.

Arc radiation——Harmful to your eyes and burn your skin.

+ Use suitable helmet and light filter, wear protective garment to protect eyes and
body.
» Use suitable helmet or curtain to protect looker-on.

Fire
» Welding spark may cause fire, make sure the welding area no tinder around.
Noise——extreme noise harmful to ear.

» Use ear protector or others means to protect ears.
» Warn that noise harmful to hearing if looker-on around.

Malfunction——When trouble, count on the professionals

« If trouble in installation and operation, please follow this manual instructions to
check up.

» If fail to fully understand the manual, or fail to solve the problem with the
instructions, you should contact the suppliers or our service center for
professional help.
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About the machine

The welding machine is a rectifier adopting the most advanced inverter
technology.

The development of inverter gas-shielded welding equipment profits from the
development of the inverter power supply theory and components. Inverter
gas-shielded welding power source utilizes high-power component IGBT to transfer
50/60HZ frequency up to 100KHZ, then reduce the voltage and commutate, and
output high-power voltage via PWM technology. Because of the great reduce of the
main transformer’s weight and volume; the efficiency increases by 30%. The
appearance of inverter welding equipment is considered to be a revolution for welding
industry.

CO2 shielded welding equipment adopts the most advanced inverter technology
by our. Inside of the machine is equipped with electronic reactor circuit which can
accurately control the process of the electric short transition and blending transition
and result excellent welding characteristic. Comparing with synergic welding machine
and other machine, it has the following advantages: stable wire speed, compact,
power saving, no electromagnetic noise. Continuous and stable operation with small
current, especially suitable for welding sheet of low-carbon steel, alloyed steel and
stainless steel. Automatic voltage pulsation compensation capability, small sparkle,

good arcing, uniform welding pool, high duty cycle and so on.

Thanks for purchasing product and hope for your precious advice. We will

dedicate to produce the best products and offer the best service.

& CAUTION!
The machine is mainly used in industry. It will produce radio wave, so the
worker should make fully preparation for protection.
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PARAMETERS

Model MMA130MIG
| ) 1 phase
Power Vol. (V 230V+15%
Frequency (HZ) 50/60Hz
. MIG: 9A
Rated input current (A)
MMA: 12A
MIG: 30-130A
Output current  (A)
MMA:20-130A
MIG: 15.5-20.5V
Output voltage (V)
MMA:20.8-25.2V
Duty cycle (%) 45%
Power factor 0.73
Efficiency (%) 85%
Wire machine Compact
Wire speed (m/ min) 2-13
wire wheel diameter
100
(mm)
Wire diameter (mm) 0.8-0.9
Welding rod(mm) 1.6-2.5
Housing shielding grade IP21
Insulation grade F
suitable thickness(mm) 0.8above
4.0

N.W (kg)

28.5x16.5x20
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Panel instruction

: Power light

: Abnormal indicator light

- Indicator light for Flux wire 0.8mm

. Indicator light for MMA functions

- Indicator light for Flux wire 0.9mm

: Press the button to select the functions.
: Digital display for output current.

: Adjust the output current

: Output voltage compensation for MIG function.
10: Negative output*-”

11: Positive output*“+”

12: Socket for connecting with MIG torch.

©O© 00 NOoO O b WDN K-
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Installation instructions for MIG function:
(FLUX-CORED MIG WIRE)

FLUX.
POWER oc @ FLU @ uwa

. @

CURRENT

Installation instructions for MMA function:

FLUX,
POWER 0c @ FLUX@ mwa

. @

CURRENT
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Installation

The welding equipment is equipped with power voltage compensation set. When
power voltage changes between & 15% of rated voltage, it still works normally.

When using long cable, in order to minimize the reduce of voltage, big section
cable is suggested. If the cable is too long, it will affect the performance of arcing and
other system function, so stated length is suggested.

1. Make sure the intake of the machine is not covered or blocked to prevent the
malfunction of the cooling system.

2. Use earth cable that the section no less than 6mm? to connect the housing and earth,
the method is from the connection in the back of the machine to the earth set, or
make sure the earth end of power switch reaches the earth. Both ways can be
used for better security.

Installation:

1) Connect the gas flask with CO2 decompression flow meter and the CO2 mouth
behind the machine via gas cable.

2) Insert the swift plug of earth cable into the swift socket in the front panel.

3) Set the wire wheel with wire on the wheel axis, the wheel hole should be matched
with the wheel fixer.

4) Choose wire slot according to wire size.

5) Loosen the screw of wire-pressing wheel, put the wire into slot via wire-lead tube,

tune the Wire-pressing wheel to fix wire from gliding, but pressure should be suitable

in case the wire distorts and affects wire sending.

6) Wire roll should turn clockwise rotation to let out wire, to prevent wire from

gliding, wire is usually set to the fixed hole on the wheel side. To prevent the bent

wire from getting stuck, please cut off this part of the wire.

7) The MIG torch has been settled inside of the machine just need to put the wire into

the torch by hand.
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Operation

1. Put the air switch to “ON” position, open the valve of CO2 cylinder and adjust
the flow.

2. Adjust the wire diameter of the wire machine to rated number according to wire

diameter.

3. Choose torch loophole span based on wire diameter.

4. Tune the voltage knob, speed knob and inductance knob to the right position

based on the thickness of the work piece and mechanics.

5. Press the torch switch to let out the wire to the torch head and begin to work.

NOTES OR PREVENTIVE MEASURES @

1. Environment

6) The machine can perform in environment where conditions are dry with a
dampness lever of max 90%.

7) Ambient temperature is between 10 to 40 degrees centigrade.

8) Avoid welding in sunshine or drippings.

9) Do not use the machine in environment where condition is polluted with
conductive dust on the air or corrosiveness gas on the air.

10) Avoid gas welding in the environment of strong airflow.

2. Safety norms
The welding machine has installed protection circuit of over voltage and current
and heat. When voltage and output current and temperature of machine are
exceeding the rate standard, welding machine will stop working automatically.
Because that will be damage to welding machine, user must pay attention as
following.

2) The working area is adequately ventilated !
The welding machine is powerful machine, when it is being operated, it generated
by high currents, and natural wind will not satisfy machine cool demands. So
there is a fan in inter-machine to cool down machine. Make sure the intake is not
in block or covered, it is 0.3 meter from welding machine to objects of
environment. User should make sure the working area is adequately ventilated. It
is important for the performance and the longevity of the machine.

2) Do not over load!
The operator should remember to watch the max duty current (Response to the
selected duty cycle).
Keep welding current is not exceed max duty cycle current.
Over-load current will damage and burn up machine.

3) No over voltage!
Power voltage can be found in diagram of main technical data. Automatic
compensation circuit of voltage will assure that welding current keep in allowable
arrangement. If power voltage is exceeding allowance arrangement limited, it is
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damaged to components of machine. The operator should understand the situation
and take preventive measures.

4) There is a grounding screw behind welding machine, there is grounding marker on
it Mantle must be grounded reliable with cable which section is over 6 square
millimeter | order to prevent from static electricity and leaking.

5) If welding time is exceeded duty cycle limited, welding machine will stop working
for protection. Because machine is overheated, temperature control switch is on
“ON” position and the indicator light is red. In this situation, you don’t have to
pull the plug, in order to let the fan cool the machine. When the indicator light is
OFF, and the temperature goes down to the standard range, it can weld again.

QUESTIONS FOR WELDING

Fittings, welding materials, environment factor, supply powers maybe have
something to do with welding. User must try to improve welding environment.
A. Arcing-striking is difficult and easy to pause:

3) Make sure the earth cable clincher connects the work piece well.
4) Check each connecting point connected or not.
B. Output current can not reach rated volume:

That supplied voltage is different from the rated will lead to unconformity of the
output current and the adjusted current. When Supplied voltage lower than the rated,
the max output current will be lower than the rated.

C. Current is not stabilizing when machine is been operating.

It has something with factors as following:

1) Electric wire net voltage has been changed;
2) There is harmful interference from electric wire net or other equipment.

D Welding gap has air hole.
3) Check the gas supply loop leaks or not.
4) Surface of mother material has oil, stain, rust, lacquer or other impurity.

MAINTENANCE

CAUTION:
Before Maintenance and checking, power must be turned off, and before
opening the housing, make sure the power plug is pulled off..

1. Remove dust by dry and clean compressed air regularly, if welding machine is
operating in environment where is polluted with smokes and pollution air, the
machine need remove dust everyday.

2. Pressure of compressed air must be inside the reasonable arrangement in order to
prevent damaging to small components of inter-machine.

3. Check inter circuit of welding machine regularly and make sure the cable
Circuit is connected correctly and connectors are connected tightly (especially
insert connector and components). If scale and loose are found, please give a
good polish to them, then connect them again tightly.
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4. Avoid water and steam enter into inter-machine, if them enter into machine,
Please dry inter-machine then check insulation of machine.
5. If welding machine will not be operated for a long time, it must be put into
package and stored in dry environment.
6. When wire machine operates for every 300 hours, the electric carbon brush and
armature rectifier should be polished, the reducer should be cleaned, and
lubricator should be added to the turbo and bearing.

CHECK FAULT

Notes: If user wants to operate machine as following, the operator must be a

® personnel in a specific field of electricity and safety and hold the relevant
certificate that proves there ability and knowledge. Before maintenance, contact
with our for authorization is suggested.

Faults

Resolvable Method

Power indicator
is not lit, fan
does not work
and no welding
output

1. Make sure air switch is closed.

2. Check if electric wire net is in work.

3. Some of heat-variable resistors(four) of power panel is damaged,

when it happen, general DC24v relay is open or connectors are poor

contact.

4. Power panel(bottom board) is damaged, DC 310V voltage cannot

be output.

(2) Silicon bridge is broken or connector of silicon bridge poor
contact.

(2) Power panel has been burned up.

(3) Check the wire from the power switch to input cable is poor

contact or not

5. Auxiliary power of control panel is in fault.

Power indicator
is lit, fan works,
no welding
output

1. Check if all kinds of cables of inter-machine are poor contact.
2. Output connector is cut off or poor contacted.

3. Control cable or switch of torch is broken.

4. Control circuit is broken.

Power indicator
is lit, fan works,
abnormal
indicator is lit.

1. Maybe it is overheated protection, please turn off machine first,
then turn on the machine again after abnormal indicator is off.
2. Maybe it is overheated protection, wait for 2-3 minutes.
3. Maybe inverter circuit is in fault:
(1) If abnormal indicator is still lit, some of IGBT is damaged on the
main board, find out and replace it with same model.
(2) If abnormal indicator is not lit,:
c. Maybe transformer is damaged, measure inductance volume
and Q volume of main transformer by inductance bridge.
d. Maybe secondary rectifier tube of transformer is damaged, find
out faults and replace rectifier tube with it.
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If the machine fails to work normally after maintenance and check, please
contact us.

CHECK FAULTS

When abnormal situation such as failure of welding, unstable arc, poor welding
result, do not consider that it must be some faults.

The machine may be well but just some reasons cause abnormality such as that
some connectors are loosened, forget to turn on the switch, wrong setting, broken
cable and gas pipe, etc. So before maintenance, Please check it up first, some
problem may be solved.

The following is earlier checking diagram by this way. In the top right corner
item you can find the problem, please check according to the diagram for the one with
“O” mark.

EARLIER CHECKING DIAGRAM FOR THE ABNORMAL

2|
. s |2 |2
The abnormal o |8 = |2 g3
S Iy C S Z s | X
zZ > 2 S « @ o M &’
o Z 2 o, a 3 o Qoo
® o wn S %’_ D =. 3 Q QO
o Q @ «Q = | Qg 2 ===
- QD > J— (9] — c o
) = = c 9 BPaol|l2
= Ty o 3 a % 2| @
Place and item to be checked 3 | g g |5 P2
=
=] % a
o [¢°]
Power supply box 1. connected or not
(input protective 2. fuse broken Ol o0 ]0O0 | 0] 0|0
set ) 3. connector loosen
1. Broken or not
Input cable 2. Connector loosen OO0 |0 |0O0]0O0|O0O
3. overheat
Power 1. Switched or not olololololololo
2. lack phase
1. open cover
. . 2. remains of gas
Gas cylinder&adjuster . g O O
3. flow setting volume
4. Connecting point loosen
Gas Pipe (access from 1. Connecting point loosen
the high-pressure 5. Pine brok O
cylinder to torch) » "Ipe broken
1. Wheel and leading tube not
match
Wire sending 2. Wheel broken, slot blocked
. or lack O|l0O0]|]0O0]O0 O
equipment .
3. Over pressing or loosen,
powder store up in entrance
of SUS tube

DAILY CHECK
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WELDING POWER SUPPLY

Position Checking keys Remarks
1. Switch condition of operation, transfer
Control .
anel and |nstallment. _
P 2.test the power indicator
Cooling | 1. Check if there is wind and the sound | If abnormal noise and no wind,
fan normal or not. to check the inner.
1. When electrified, abnormal smell or
not.
Power | 2. When electrified, abnormal vibration
part and buzz or not.
3. Color changing and heating or not in
appearance.
1. Gas pipe broken, loosen or not.
Periphery | 2. Housing and other fixed parts loosen or
not.
WELDING TORCH
Position Checking keys Remarks
L.If installment fixed, the front .
. Reason for air hole.
Looohol distorted
oophole Reason for burning the torch.
2. Attach splash or not. .
(can use splash-proof material )
. 1.If installment fixed Reason of torch screw thread damage
Electric 155 f its head and hol
hole -amage of 115 head and Nole | poason of unstable arc and broken arc
blocked nor not
1.Check the extended size of the Have to be changed when less than
ine 6mm, when the extended part too small,
PIp the arc will be unstable.
2.Wire diameter and the tube inner | Reason of unstable arc, please use the
diameter match or not suitable tube.
Wl(e 3.Partial winding and extended Reason of poor wires sending and
sending unstable arc, please change.
tube 4. Block caused by dirt in the tube, | Reason of poor wire sending and
and the remains of the wire | unstable arc, (use kerosene to wipe or
plating lay. change new one.)
5. Wire sending tube broken 1.Pyrocondensation tube broken, change
O circle wear out new tube .
2.Change new O circle
Gas Forget to insert or the hole | May lead to vice (splash) because of
bvDass blocked, or different factory | poor gas shield, torch body get burned
yp component. (arc in the torch), please handle.
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DAILY

CHECK

WIRE SENDING MACHINE

Position Checking keys Remarks
1. If put the arm to the suitable indicating
Pressing | level. Lead to unstable arc and wire
arm (notes: not to damage wire less than @ | sending.
1.0mm )
1. If powder or residue store up in the | Clean the residue and check the
Wire mouth of the tube. reason and solve it.
Lead 2.Wire diameter and the tube inner diameter | If not match, lead to unstable arc
Tube match or not and residue.
3. If the tube mouth center matches the wire | If unmatched, lead to unstable
wheel slot center or not. arc and residue.
. 1.Wire diameter matches the wheel’s | 1. Lead to unstable arc and
Wire . - .
wheel requirement residue, and bloc_k wire tube.
2.1f the wheel slot blocked 2.Change new one if necessary
Check the stability of its move, and .
Pressure . . : Lead to unstable arc and wire
wearing-out of pressed wire, the narrowing X
wheel . sending.
of its contact surface
CABLE
Position Checking keys Remarks
1. Cause poor wire
Torch | 1. If torch cable over bended. sending
cable | 2.If the metal connecting point of mobile plug loosen | 2. Unstable arc if cable
over bended.
1. Wearing-out of the cable insulated material. For life security and
Output | 2. Cable connecting head naked (insulation damage), stable weldin yado i
cable or loosen (the end of power supply, and cable of . g, adop
: : : ) suitable method to
main material connecting point.) .
- - check according to
1. If the connect of power supply input, protective .
. ) . working place.
equipment input and the output end fixed or not. . .
. : ) ® Simple check daily
Input | 2. If the security equipment cable reliably connected. ® Careful and
cable | 3. If the power input end cable fixed .
X . in-depth check on
4. If the input cable is worn out and bares the . .
fixed period
conductor.
1. If the earth cable that connects the power supply is | To prevent creep age
Earth broken and connect tightly. and insure security,
cable | 2. If the earth cable that connects the main part is | please = make daily
broken and connects tightly. check.
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