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IMPORTANT

CITITI CU ATENTIE ACESTE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE_A INSTALA ECHIPAMENTUL $I
ASIGURATI-VA CA FIRUL GALBEN/VERDE DE

TMP@MANTARE ESTE LEGAT DIRECT LA
TMPAMANTAREA DIN ZONA DE LUCRU

NU FOLOSITI NICIODATA APARATUL CU
CARCASA DESFACUTA. ACEASTA POATE

REPREZENTA UN PERICOL PENTRU OPERATOR
Si POATE DUCE LA DETERIORAREA
ECHIPAMENTULUI.

APARATUL SE VA ALIMENTA NUMAI DE LA O
RETEA MONOFAZATA:
230V -50Hz -1 faza

CABLUL DE ALIMENTARE ESTE SUB TENSIUNE
CHIAR SI ATUNCI CAND APARATUL ESTE OPRIT.
DE ACEEA, INAINTE DE ORICE INTERVENTIE DE
SERVICE SAU INTRETINERE SCOATETI
STECHERUL APARATULUI DIN PRIZA RETELEI DE
ALIMENTARE CU CURENT.

1.0 INTRODUCERE

1.1 IDENTIFICAREA ECHIPAMENTULUI

Codul numeric al produsului, modelul si seria acestuia
sunt inscrise pe eticheta de identificare amplasata pe
panoul posterior. Produsele care nu au un panou de
comanda (cum este, de exemplu, pistoletul de sudare)
sunt identificate dupa codul numeric fnscris pe
ambalajul acestuia. Inregistrati toate aceste coduri
pentru o eventuala utilizare ulterioara.

1.2 RECEPTIA ECHIPAMENTULUI

La primirea echipamentului, comparati produsele
primite cu factura aferenta pentru a fi siguri ca nu
lipseste nimic. De asemenea, verificati sa nu fie
deteriorat in timpul transportului. Toate aparatele au
fost verificate temeinic Thainte de expediere. Daca totusi
aparatul nu functioneaza corect, consultati sectiunea
,Depanare” din acest manual. Daca defectul persista,
contactati imediat furnizorul Dv.

2.0 PROTECTIA MUNCII

2.1 INSTRUCTIUNI GENERALE

Acest manual contine toate instructiunile necesare
pentru:

- instalarea echipamentului;

- 0 corecta procedura de lucru

- ointretinere adecvata a aparatului.
De aceea, cititi cu atentie acest manual si insusiti-va
instructiunile Tnainte de a folosi sau interveni asupra

echipamentului.

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

Principalele precautii sunt urmatoarele:

- Operatorul trebuie sa isi protejeze corpul purtand
echipament de protectie neinflamabil, strans pe
corp, fara buzunare
exterioare  si  fara
pantaloni suflecati.

Toate articolele de
imbracaminte trebuie
sa fie curatate de uleiuri
Si grasimi.
Incaltdmintea sa fie
inchisa, cu talpa de
cauciuc si bombeu de
protectie din otel.

Fig. 1

1. maénusi de piele

2. sort de piele

3. jambiere de
protectie

4. incaltaminte de
lucru

5. masca de sudura
6. maneci de protectie
din piele

in conformitate cu cerintele Directivei
2006/25/EC si ale Standardului
EN12198, echipamentul este
considerat de categoria 2. Aceasta
face obligatorie folosirea unui

echipament de protectie dotat cu un filtru cu

grad de protectie de pana la maxim 15, conform

Standardului EN169.

- Operatorul trebuie sa foloseasca o masca de
sudurd neinflamabila sau un alt fel de scut de
protectie care sa protejeze fata si gatul atat din fata
cat si din lateral. Masca va fi dotatd cu un filtru
adecvat procedeului de sudare ce va fi folosit.
Filtrele de protectie trebuie sa fie mereu curate si
vor fi Tnlocuite imediat daca sunt deteriorate (Fig.
2). Este o buna practica aceea de a folosi un ecran
de sticla transparentd sau o folie pe fata filtrului.
Aceasta se poate inlocui mai usor si mai ieftin
atunci cand se umple de stropi si de murdarie si se
reduce vizibilitatea. Atunci cénd sudati table
zincate sau placate care emit fumuri toxice cand
sunt incalzite, masca de sudura trebuie completata
cu un dispozitiv de purificare a aerului.



Operatia de sudare trebuie sa se desfasoare intr-
un spatiu delimitat, fara deschideri catre zonele de
lucru adiacente, pentru a-i proteja pe muncitorii din
acele zone impotriva fumului si a radiatiilor arcului
electric. Daca acest lucru nu este posibil, zona de
sudare va fi inconjuratda cu perdele/panouri

despartitoare opace suficient de mari pentru a
proteja persoanele din jur. (Fig. 3)

NO

Fig.3

Tnainte de a incepe sudarea, indepartati din zona

de lucru toti solventii clorurati. Anumiti solventi se

descompun daca sunt expusi la radiatii ultraviolete

si formeaza gaz fosgen.

Nu priviti niciodata direct spre arcul electric fara sa

utilizati o protectie adecvata pentru ochi. (Fig. 4)
Fig.4

o

La locul de munca purtati in permanentd ochelari
de protectie transparenti, pentru a va proteja ochii
de particule si corpuri straine. (Fig. 5)

Fig.5

Pentru orice operatie de sudare se recomanda
folosirea unor mijloace adecvate de absorbtie a
fumului din zona de lucru, fie cu un brat de
absorbtie mobil, fie cu un sistem de absorbtie
integrat In masa de lucru. Aceste mijloace de
absorbtie a fumului sunt indicate cu atat mai mult
atunci cand se lucreaza in spatii stramte. (Fig. 6).
Simptomele de patare sau durere la ochi, nas, sau
gat pot fi semne ale unei ventilari insuficiente; in
acest caz activitatea va fi oprita imediat si se vor
lua masurile necesare pentru aerisirea zonei de
lucru.
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T

Inainte de sudare, tablele vor fi curatate de vopsea
sau rugina in zona de imbinare, pentru a se evita
producerea de fum toxic. Componentele care au
fost degresate cu solvent, vor fi bine uscate Tnhainte
de sudare.

Sudarea metalelor care contin zinc, plumb, cadmiu
sau beriliu se va face numai daca operatorul si
persoanele care il ajutd sunt echipate cu masti
dotate cu sisteme de purificare a aerului.
Angajatorul trebuie sa evalueze riscurile la care
sunt supusi muncitorii  Tn  timpul  utilizarii
echipamentelor de sudare, acordand o atentie
deosebita riscurilor care apar la sudarea otelurilor
inoxidabile. Tn conformitate cu legislatia Tn vigoare
in tara in care se folosesc aparatele, la sudarea
otelurilor inoxidabile se va evalua riscul cancerigen
provenind din emisia de noxe care contin nichel si
crom hexavalent in forma gazoasa.

2.3 SECURITATEA MUNCII

Pentru siguranta Dv., inainte de a conecta aparatul la
reteaua de alimentare urmati instructiunile de mai jos:

Alimentarea de la retea s& se faca prin intermediul
unui tablou de conectare prevazut cu siguranta
fuzibila cu intarziere; in sectiunea ,Date Tehnice”
veti gasi mentionatd dimensiunea recomandata
pentru aceasta siguranta
Conexiunea cablului de alimentare la priza de
retea va asigura si contactul de impamantare
(corespunzator firului galben/verde din cablul de
alimentare)
Toate piesele metalice din zona de lucru, din
apropierea operatorului, trebuie sa fie legate la o
impamantare cu cabluri de sectiune cel putin egala
cu a cablului de sudare
Cand se lucreaza in spatii stramte, sursa de
sudare va fi amplasata in afara zonei de lucru, iar
cablul de masa va fi fixat pe piesa de sudat; nu
lucrati in spatii umede sau in balti (Fig. 7).

Fig.7 ey




- Nu folositi cabluri de sudare detriorate (Fig. 8)

- Operatorul nu trebuie sa atinga, cu nicio parte a
corpului, componentele de sudat fierbinti sau aflate
sub tensiune (Fig. 9).

Tk Fig.9
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sudare n jurul corpului
Nu indreptati pistoletul de sudare catre fata sau
catre alte persoane
- Aparatul de sudare are o clasa de protectie 1P22;
astfel:
- Impiedica contactul mainilor cu componentele
interne incinse sau aflate in miscare;
- Impiedic4 introducerea in interior a oricérui corp
solid cu diametru mai mare de 12mm;
- Este protejat impotriva picaturilor de apa care
cad vertical sau cu o inclinare de max. 15°.
- Echipamentul nu trebuie sa fie folosit cu carcasa
desfacutd; aceasta poate duce la ranirea grava a
operatorului si chiar la deteriorarea aparatului

2.4 PREVENIREA INCENDIILOR
Zona de lucru trebuie sa fie in conformitate cu normele
de securitatea muncii. Astfel, spatiul respectiv trebuie
sa fie dotat cu extinctoare de flacara, iar peretii,
tavanul si podeaua trebuie sa fie neinflamabile. Toate
materialele combustibile vor fi indepartate din zona de
sudare (Fig. 10). Daca acest lucru nu este posibil,
materialele respective vor fi acoperite cu o patura
ignifugad. Daca aerul este incarcat de substante
potential inflamabile, ventilati bine zona inainte de a
incepe sudarea. Nu folositi aparatul in locuri in care
exista concentratii mari de praf, gaze inflamabile sau
vapori combustibili. Sursa de sudare va fi asezata intr-
un loc sigur, cu o podea solida si plana. Aparatul nu va
fi sprijinit de perete. Nu sudati containere n care au
fost tinuti combustibili, lubrifianti sau alte materiale
inflamabile. La incheierea sudarii, verificati ca in zona
sa nu ramana materiale incandescente.
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2.5 GAZUL DE PROTECTIE
Folositi gazul de protectie potrivit aplicatiei de sudare.
Verificati ca reductorul/debitmetrul montat pe butelia de
gaz sa functioneze corespunzator. Tineti butelia de gaz
departe de orice sursa de caldura.

2.6 NIVELUL DE EMISII SONORE PERMIS CONFORM

NORMEI EUROPENE 86/188/EEC
In conditii normale, acest echipament de sudare cu arc
electric nu va depasi in functionare nivelul permis de 80
dBA. Exista insa si situatii in care acest nivel poate fi
depasit, cum ar fi sudarea cu parametri ridicati, in spatii
stramte. De aceea este recomandat ca personalul
muncitor sa foloseasca dispozitivele necesare pentru
protectia urechilor.

2.7 COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA
Tnainte de a instala echipamentul de sudare, inspectati
zona de lucru si verificati urmatoarele:

1- Sa nu existe In apropiere alte cabluri de
alimentare, cabluri de comanda, linii telefonice
sau alte echipamente.

2- Sa nu existe in zona receptoare radio sau
televizoare.

3- Sa nu fie in apropiere computere sau alte
sisteme de comanda.

4- Sa nu fie Tn apropiere persoane care folosesc
stimulatoare cardiace sau aparate auditive.

5- Verificati imunitatea oricaror echipamente care

lucreazé in aceeasi zona.
In unele cazuri e posibil sd fie necesare masuri
suplimentare de protectie.

Interferentele pot fi reduse astfel:

1- Daca exista interferente in reteaua de
alimentare, trebuie sa intercalati un filtru EMC
intre retea si aparat.

2- Cablurile de sudare sa fie cat mai scurte posibil;
de asemenea, acestea sa fie insirate la podea
unul langa celalalt.

3- Carcasa aparatului sa fie corect si complet

inchisad dupa orice interventie de mentenanta
sau de depanare.

2.8 ASISTENTA MEDICALA S| PRIMUL AJUTOR
La locul de munca trebuie sa existe, pentru fiecare tura
de lucru, persoane care sa asigure asistenta medicala
si primul ajutor Tn caz de urgenta (raniri, electrocutari).
De asemenea, sa existe In apropiere un cabinet
medical pentru interventie imediata in caz de arsuri ale
ochilor sau ale pielii.

PRIMUL AJUTOR iN CAZ DE URGENTA:

Daca este nevoie, chemati imediat o ambulanta sau
un medic.

Folositi tehnicile de prim ajutor recomandate de
Crucea Rosie.

PERICOL: ELECTROCUTARILE POT CAUZA
MOARTEA.

Daca gasiti o persoana fara cunostinta si banuiti ca
este vorba de o electrocutare, nu atingeti acea
persoana daca este in contact cu echipamentul de
sudare sau cu alte componente aflate sub tensiune.
Deconectati aparatul (aparatele) de la reteaua de



alimentare si folositi tehnicile de prim ajutor. Daca
trebuie sa indepartati cablurile de persoana
respectiva, folositi un lemn uscat sau o coada de
matura din lemn.

3.0 CARACTERISTICI GENERALE

Acest aparat face parte din gama echipamentelor de
sudare cu electrozi inveliti, folosind cele mai recente
tehnologii PWM si IGBT pentru a oferi performante
optime: caracteristica de sudare coboratoare (curent
constant), pentru un arc stabil, si reglaj continuu al
curentului de sudare

3.1 DATE TEHNICE
Veti gasi tabelul cu datele tehnice ale aparatului in
ultima pagina a acestui manual.

Caracteristicile aparatului pot diferi si in functie de torta
de sudare folosita.

4.0 INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

O instalare corectda va permite functionarea
corespunzatoare a aparatului. Instalarea trebuie sa
fie facuta de persoane calificate, urmand
instructiunile si cu respectarea deplini a normelor
de securitatea muncii in vigoare.

- Scoateti aparatul de sudare din cutia de carton.

inainte de a conecta aparatul la o retea de
alimentare, verificati datele tehnice ale acestuia
pentru a va asigura ca tensiunea de alimentare si
numarul de faze necesare pentru acesta sunt
aceleasi cu cele oferite de reteaua de alimentare.

IMPAMANTARE

- Masina trebuie sa fie conectata corespunzator
la sistemul de impamantare pentru a proteja
utilizatorii.

- Este obligatoriu ca firul galben/verde din cablul
de alimentare sa fie legat la impamantare
pentru a evita descarcarile electrice la
contactul accidental cu obiecte impamantate.

- Cadrul masinii, care este conducator electric,
este conectat cu firul de impamantare. O
impamantare incorecta a echipamentului poate
duce la socuri electrice care pot fi periculoase
pentru utilizatori.

- Conectati stecherul aparatului la priza retelei de
alimentare cu curent.

Nu folositi prelungitoare ale cablului de alimentare
de peste 10m si cu sectiuni mai mici de 2,5mm?.
Asezati cablurile intinse la sol, nu le lasati incolacite
sau incalcite.

Nu folositi aparatul cu panourile laterale desfacute,

pentru a evita contactul accidental cu
componentele interne ale acestuia aflate sub
tensiune.
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- Invertorul este acum gata de lucru. Asigurati-va ca
zona de lucru este ventilatd corespunzétor si ca
fantele de aerisire ale carcasei aparatului nu sunt
obturate (o aerisire slaba poate reduce durata
activa a acestuia si poate provoca defectiuni).
Alegeti procedeul de sudare conectéand accesoriile
de sudare asa cum este indicat in paginile
urmatoare.

5.0 FUNCTIILE $I CONEXIUNILE APARATULUI

1. Potentiometrul de reglare a curentului de
sudare

2. Indicator luminos de alimentare (verde)
Aprins = aparat pornit
Stins = aparat oprit

3. Indicator luminos (galben)
Aprins = arata ca a fost depasita temperatura
limita de functionare.
Atentie: lasati aparatul pornit, sa se raceasca.
Indicatorul se va stinge automat dupa ce
aparatul s-a racit suficient.
Indicatorul galben aprins poate semnaliza si
existenta unui scurtcircuit.

4. Borna pozitiva a circuitului de sudare (25mm?)

5. Borna negativa a circuitului de sudare
(25mm?)

6. Cablu de alimentare

7. intrerupator Pornit/Oprit



6.0 SUDAREA CU ARC ELECTRIC CU ELECTROZI
INVELITI

Informatii generale

Arcul electric poate fi descris ca o sursa de lumina
intensa si caldura puternica; este vorba, de fapt, de
un flux de curent electric care trece prin atmosfera
gazoasa dintre electrod si piesa de sudat si care
produce radiatii de wunde electromagnetice
percepute ca lumina si/sau caldura in functie de
lungimea lor de unda. La un nivel imperceptibil,
acest arc produce si radiatii ultraviolete si infrarosii;
nu au fost detectate pana acum radiatii ionizante.
Caldura produsa de arc este folosita in procesul de
sudare pentru topirea si imbinarea componentelor
metalice. Curentul electric necesar pentru aceasta
este furnizat de un echipament special numit
generic echipament de sudare.

- Conectati cablul de masa la borna negativa a
invertorului si fixati clestele acestuia pe piesa de

sudat.

- Conectati cablul de sudare la borna pozitiva a
aparatului.

- Reglati curentul de sudare cu ajutorul

potentiometrului de pe panoul frontal. Valoarea
curentului se alege in functie de recomandarile
producatorului electrozilor inveliti; orientativ puteti
sa folositi si valorile din tabelul urmator:

DIAMETRU ELECTROD | CURENT DE SUDARE
1,5mm 30A-40A
2,0 mm S0A-65A
2,5mm 70A-100 A
3,25 mm 100A-140A
4,0 mm 140A-160 A

- Porniti aparatul de sudare. Cele doua indicatoare
luminoase vor fi: verde = aprins si galben = stins
(pentru mai multe detalii vedeti sectiunea
precedenta).

- Protejati-va fata cu o masca de sudura. Fixati un
electrod Tn clestele portelectrod. Atingeti varful
electrodului de piesa de sudat pana cand este
amorsat arcul electric.

Evitati lovirea repetatd a piesei cu electrodul;

aceasta poate face sa sara o parte din invelisul

electrodului si va mari astfel dificultatile in
amorsarea arcului.
- Dupa aprinderea arcului, impingeti varful

electrodului constant catre baia de metal topit,
tindnd tija acestuia finclinatd la cca 60° si
deplasandu-va de la stadnga la dreapta (pentru
dreptaci) in asa fel incat sa vedeti permanent
imbinarea. Lungimea arcului electric poate fi
controlatad prin ridicarea sau coborarea usoara a
electrodului. De asemenea, prin modificarea
inclinatiei tijei se poate obtine marirea baii de metal
topit si un control mai bun asupra acesteia.

- La incheierea sudarii, lasati mai intai zgura sa se
raceasca, dupa care indepartati-o cu ajutorul unui
ciocan-perie pentru zgura.
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ATENTIE!
Protejati-va ochii in timp ce curatati zgura cu
ciocanul.

ATENTIE!

O amorsare proastd poate fi cauzata de
componente de sudat murdare, de legatura slaba
intre cablul de masa si piesa de sudat sau de o
fixare improprie a electrodului in clestele
portelectrod.

7.0 CALITATEA SUDURII

Calitatea sudurii depinde Tn primul rand de abilitatea
sudorului, de tipul sudarii si de calitatea electrodului.
Tnainte de a incepe sudarea, alegeti electrodul potrivit,
in functie de grosimea si compozitia pieselor de sudat.

Curentul de sudare corect.

Daca folositi un curent de sudare prea mare, electrodul
va arde repede si baia de metal topit va fi lata,
neregulata si greu de controlat. Daca curentul este prea
mic, arcul nu va avea suficientd putere si baia va fi
ingusta si neregulata.

Lungimea arcului corecta.

Daca arcul este prea lung, vor fi multi stropi si o topire
redusa a piesei de sudat. Daca arcul este prea scurt,
caldura acestuia va fi insuficienta si va face ca
electrodul sa se lipeasca de piesa.

Viteza de sudare corecta.

O viteza de sudare corecta va va permite sa obtineti o
imbinare sudata cu latimea corectd, fara denivelari sau
cratere.

8.0 INTRETINERE

ATENTIE!
INAINTE DE A EXECUTA ORICE OPERATIE DE
INTRETINERE, SCOATETI STECHERUL
APARATULUI DIN PRIZA RETELEI DE
ALIMENTARE.

Mentinerea in timp a eficientei echipamentului de
sudare este direct legata de modul in care este intretinut
echipamentul, de frecventa operatiilor de mentenanta.
in cazul echipamentelor de sudare, trebuie Tngrijit
interiorul aparatului. Cu céat zona de lucru este mai
prafuitd, cu atat curatarea aparatului trebuie facuta mai
des.

- Desfaceti carcasa aparatului.

- Folositi un jet de aer comprimat (cu o presiune sub
3 kg/cm (~2,9 bar) pentru a indeparta toate urmele
de praf de pe componentele interne.

- Verificati toate conexiunile electrice si toate
suruburile sa fie bine stranse.

- Inlocuiti imediat piesele uzate gasite.

- Montati la loc carcasa aparatului.

Dupa parcurgerea acestor operatii, echipamentul de

sudare este gata pentru a fi pornit din nou, urmand
instructiunile din acest manual.



9.0 DEFECTE DE SUDARE POSIBILE

DEFECT CAUZA PROBABILA RECOMANDARE
POROZITATE Electrod cu invelis acid folosit pe un otel cu | Folositi un electrod bazic.
continut ridicat de sulf.
Oscilatie prea mare a electrodului. Apropiati mai bine componentele de sudat.
Distanta prea mare intre componentele de | Deplasati-va mai incet la inceput.
sudat.
Piesa de sudat este prea rece. Reduceti curentul de sudare.
FISURI Componentele de sudat sunt murdare (de Curatarea componentelor inainte de sudare
exemplu, cu uleiuri, vopseluri, rugina, oxizi). | este o operatie esentiala pentru a obtine
Curent insuficient. cordoane sudate curate.
LIPSA DE Curent scazut. Verificati reglarea corecta a parametrilor de
PATRUNDERE Deplasare prea rapida. sudare si imbunatatiti pregatirea
Polaritate inversa. componentelor de sudat.
Electrod nclinat in directia opusa celei de
deplasare.
IMPROSCARE Electrodul este prea inclinat. Corectati pozitia.
PUTERNICA
DEFECTE DE PROFIL | Parametri incorecti. Respectati principiile de baza de sudare.
Viteza de deplasare nu este corelata cu
cerintele parametrilor de lucru.
ARC INSTABIL Curent insuficient. Verificati conexiunile cablurilor de sudare si
de masa.
TOPIRE OBLICA A Electrod cu invelis excentric. Inlocuiti electrodul.
ELECTRODULUI Suflaj magnetic. Folositi doua cabluri de masa, fixate la
capetele opuse ale piesei de sudat.
10.0 DEPANARE
PROBLEMA CAUZA REMEDIU
NU AMORSEAZA Conexiune defectuoasa in circuitul primar. Verificati conexiunile circuitului primar.
ARCUL Placa invertor este defecta. Contactati un centru autorizat de service.
LIPSA CURENT Aparat supraincalzit, indicatorul galben este | Asteptati ca aparatul sa se raceasca si
SUDARE aprins. indicatorul galben sa se stinga.
Verificati alimentarea cu curent. Resetati
aparatul Tnchizandu-I si pornindu-I din nou
dupa 20 secunde.
Releul intern este defect. Contactati un centru autorizat de service.
Placa invertor este defecta Contactati un centru autorizat de service.
CURENT DE Potentiometrul de reglaj este defect. Contactati un centru autorizat de service.
SUDARE GRESIT Tensiune scazuta de alimentare in circuitul | Verificati alimentarea cu curent.
primar.

)i

ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR UZATE DIN GOSPODARIILE PRIVATE IN CADRUL UNIUNII EUROPENE
Prezenta acestui simbol pe produs sau pe ambalajul sau indica faptul ca aparatul nu poate fi aruncat impreuna cu
gunoiul menajer. Este responsabilitatea detinatorului de a preda echipamentul unui centru specializat de colectare si
reciclare a deseurilor electrice si electronice. Colectarea separata si reciclarea echipamentelor uzate vor ajuta la
protejarea resurselor naturale, iar reciclarea se va face Tn asa fel incéat sa fie protejate sanatatea oamenilor si a mediului
inconjurator. Pentru a afla unde puteti preda echipamentele uzate, contactati autoritatea locala din zona de resedinta,
serviciul local de salubritate sau magazinul de unde ati achizitionat echipamentul.
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INVERTOR PENTRU SUDARE MMA

LISTA DE PIESE DE SCHIMB

TIPUL DE ECHIPAMENT MODEL

SPARC 186 230V

No. P/N ITEM DESCRIPTION QTY|
01 21600045 MANER 1
02 05000826 CARCASA SPARC 186 1
03 22100040 BORNA 25MM2 2
04 04600331 BUTON ROSU D.26 PENTRU POTENTIOMETRU + INDICATOR 1
05 77650601 ETICHETA PANOU FRONTAL SPARC 186 1
06 22735838 PLACA DE COMANDA SPARC 186 1
07 26088013 VENTILATOR 12VDC SD9025R1SL CU CONECTOR 1
08 21690905 DISTANTIER VENTILATOR 92X92 H=10MM 1
09 33715282 9005 | PANOU POSTERIOR NEGRU - SPARC 186-226 1
10 21690904 GRILA PLASTIC VENTILARE 92X92MM 1
11 22200051 COMUTATOR BIPOLAR NEGRU 1
12 20220202 CABLU ALIMENTARE 3X2,5 - 2,5M - CU STECHER SHUKO 1
13 21605010 CLEMA FIXARE CABLU D.10 + SURUB 1
14 22735842 PLACA INVERTOR SPARC 186 1
15 | 33700476 9005 | PANOU INFERIOR NEGRU - SPARC 146-186-226 1
16 21690651 PANOU PLASTIC FRONTAL 1
17 22110034 PORT ELECTROD 200A 1
18 43205114 CABLU SUDURA 16MM2 3M 200A CU PORT ELECTROD/CONECTOR.25| 1
19 22100026 CONECTOR CABLU -FISA 25MM2 2
20 22110007 CLESTE PUS LA MASA ART.261 - OK 150-200A 1
21 43210229 CABLU MASA 16MM2 3M CLESTE PUS LA MASA 200A/CONN.25 1
22 21905039 PERIE SARMA 1
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INFORMATII TEHNICE S| DE MEDIU

DATE TEHNICE
A Numele si adresa producatorului

B Denumirea produsului
C Codul numeric al produsului

D Seria numerica a produsului:
X Codul fabricii producatoare
YY Anul fabricatiei
xxxxxx Numarul de serie specific al masinii

EFICIEN'[A S1 CONSUM
Echipamentul a fost proiectat in conformitate cu Directiva 2009/125/EC si cu Regulamentul 2019/1784/
EU. Eficienta energetica si consum in regim de functionare fara sarcina:

COD NUMERIC 99805334

DENUMIRE PRODUS SPARC 186

EFICIENTA ENERGETICA LA PUTERE MAXIMA 81,80%

PUTERE CONSUMATA iN 10W
REGIM DE FUNCTIONARE FARA SARCINA

MODEL ECHIVALENT Nu exista un model echivalent

Valorile eficientei energetice si consumului in regim de functionare fara sarcina au fost masurate prin
metoda si in conditiile definite in standardul de produs EN 60974-1:20XX.

TIPURI UZUALE DE GAZ DE PROTECTIE FOLOSITE LA SUDAREA MIG/MAG

Diametru Polaritate electrod DC+ Viteza Debit

Tip material sarma Curent Tensiune avanssarma  Gaz de protectie gaz
mm (A) (V) [m/min] [/min]
Otel nealiat/slab aliat 0,8+1,2 40+280 15+ 30 1,0+25 Argon 80% C0O220% 10+ 18
Aluminiu 0,8+1,6 15 + 300 14 + 29 2,0+25 Argon 14 + 22
Otel inoxidabil/inal aliat 0,8+ 1,2 30+ 260 15+ 28 1,8+12 Argon 98% C022% 8+ 16
Aliaj de cupru (Bronz) 0,8+1,2 40 + 250 14 + 30 25+11 Argon 12 + 16

SUDAREA WIG

La sudarea WIG, debitul de gaz necesar depinde de sectiunea duzei folosite. Pentru modelele uzuale:
Heliu = 14-24 I/min

Argon =7-16 I/min

Nota: Un debit prea mare de gaz va produce turbulente in jetul de gaz, ceea ce poate duce la aspirarea de
aer din atmosfera si astfel la contaminarea baii de metal topit.

Nota: Curentii de aer si miscarile bruste pot duce la intreruperi ale protectiei cu gaz; pentru protectia
superioara a zonei de lucru, folositi panouri sau ecrane de protectie impotriva curentilor de aer.

ELIMINAREA DESEURILOR

La sfarsitul duratei de viata, acest produs trebuie sa fie trimis pentru reciclare in conformitate cu
prevederile Directivei 2012/19/EU (WEEE).








