SUPER MIG150\180\160S

MANUAL DE UTILIZARE



1. INTRODUCERE

Super MIG150/180 este un aparat de sudare MIG usor de utilizat, adecvat atat pentru ama-
tori, cat si pentru profesionisti. Tnainte de a utiliza sau a realiza orice operatiune de in-
tretinere cu acest aparat, cititi manualul de utilizare si pastrati-l pentru a-l consulta ulterior.

1.1. CARACTERISTICI

Aparatul de sudare este mic, eficient si extrem de usor. Acesta este usor de transportat cu
ajutorul unei curele de umar. Aparatul este adecvat pentru o scopuri diferite, iar posibilitatea
de a utiliza un prelungitor faciliteaza utilizarea pe diverse santiere. De asemenea, este
potrivit pentru utilizarea generatorului pe santierele de constructie. Tensiunea de sudare si
viteza de avans a sdrmei sunt ajustate printr-o comanda in functie de grosimea tablei sudate,
astfel, selectarea parametrilor corecti este usoara. Lungimea arcului sau tensiunea de sudare
sunt ajustate utilizand o alta comanda si, imediat ce valoarea corectd este gasita, de reguld,
nu mai este necesara modificarea acesteia chiar si atunci cand se sudeaza o tabld mai groasa
sau mai subtire.

Proprietdtile de sudare ale aparatului sunt optime pentru o sarma de otel cu diametrul de

0,8 mm. De asemenea, ca sarma pentru sudare se poate folosi sarma de 0,6 mm, 0,9 mm sau
1,0 mm sau sarma cu miez de fier. Cu toate acestea, retineti ca aparatul a fost conceput nu-

mai pentru sudarea cu sarma de otel.

1.2. DESPRE SUDARE

Pe langa aparatul de sudare, randamentul sudarii este influentat de piesa sudata si de mediul
de sudare. Prin urmare, trebuie respectate recomandarile din acest manual.

n timpul sudarii, curentul electric este condus cu duza de curent a pistoletului de sudare la
sarma pentru sudare si prin aceasta la piesa sudata. Cablul de impamantare atasat piesei de
prelucrat ghideaza curentul inapoi la aparat, formand circuitul inchis necesar. Circulatia nere-
strictionatd a curentului este posibild atunci cand clema de impamantare este atasata core-
spunzator la piesd si punctul de fixare al clemei de pe piesa este curat, fard vopsea si fara
rugin. in timpul sudarii, trebuie utilizat gaz de protectie, pentru a preveni amestecarea
aerului cu baia de sudare. Dioxidul de carbon sau un amestec de dioxid de carbon si argon
sunt adecvate pentru gazul de protectie. Anumite sdrme pentru sudare formeaza un gaz de
protectie pe masura ce se topeste, eliminand astfel necesitatea unui gaz de protectie sepa-
rat.

2. INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

Aparatul este sigur pentru utilizare datorita proprietatilor componentelor, piese care nu conduc
energia electrica. Echipamentul de sudare are un dispozitiv de protectie impotriva
supraincalzirii care previne functionarea atunci cand acesta este supraincalzit. De asemenea,
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aparatul este protejat impotriva tensiunii de alimentare prea mici sau prea mare, cu toate aces-
tea, exista anumiti factori de risc in legatura cu sudarea. Prin urmare, trebuie sd cititi cu
atentie si sa respectati cu strictete urmatoarele instructiuni de siguranta.

2.1. UTILIZAREA ACCESORIILOR DE PROTECTIE
Expunerea neprotejata la arcul electric poate deteriora ochii si pielea. Protejati-va intotdeauna
ochii si fata purtand o masca de sudurd adecvata. Arcul electric si stropii de sudura ard pielea
neprotejata. Atunci cand sudati, purtati intotdeauna manusi si imbracaminte de protectie adec-
vate atat dumneavoastra cat si cei din preajma.

2.2. UTILIZAREA IN SIGURANTA A PISTOLETULUI DE SUDARE
Piesele aparatului, cum ar fi capatul sarmei pentru sudare si pistoletul de sudare, se incalzesc
foarte tare in timpul utilizarii. Sarma este de asemenea ascutitd si se deplaseaza rapid, asadar,
aveti grija atunci cand pregatiti echipamentul pentru sudare si sau inlocuiti sarma de sudare.
Nu purtati niciodatad aparatul pe umar in timpul sudarii, ci puneti-l pe o suprafatd dreapta. De
asemenea, nu depozitati aparatul atarnandu-l de cureaua de umar. Cureaua de umadr este desti-
natd numai pentru manipularea aparatului cand nu este alimentat la retea.
Nu pastrati aparatul in apropierea obiectelor fierbinti, intrucat piesele din plastic se pot topi.
Fixati butelia de gaz in siguranta in pozitie verticald, pe un raft de perete separat sau intr-un
carucior de butelii. inchideti intotdeauna butelia de gaz dup3 utilizare.

2.3. SIGURANTA iN CAZ DE INCENDIU
Sudarea este clasificata intotdeauna ca fiind prelucrare la cald, asadar acordati atentie regle-
mentarilor privind siguranta in caz de incendiu. Protejati mediul inconjurdtor impotriva stropilor
de suduré. Indepartati materialul inflamabil, cum ar fi lichidele care ard, din apropierea locului
de sudare si dotati santierul cu echipamente adecvate pentru stingerea incendiilor. Nu sudati
recipiente inchise, recipiente sub presiune sau in care au fost materiale inflamabile, asadar, lu-
ati in considerare pericolele cauzate de locurile de munca speciale, precum riscul de incendiu si
pericolul de explozie, atunci cand sudati piese similare unui container.
NOTA! Incendiul cauzat de scdntei poate izbucni chiar si dupd céteva ore! ATENTIE!
Sudarea in santiere avdnd atmosferd inflamabild si explozivd este strict interzisa!

2.4. TENSIUNEA DE ALIMENTARE

* Nu puneti aparatul de sudare intr-o piesa de prelucrat, cum ar fi un container sau o masina.
* Nu asezati aparatul de sudare pe o suprafatda umeda.
+ nlocuiti cablurile defecte imediat intrucit acestea prezintd pericol de moarte si pot
provoca un incendiu.
* Asigurati-va ca aceste cabluri nu sunt stranse sau nu se afla in contact cu margini ascutite
sau o piesa de prelucrat fierbinte.
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2.5. CIRCUITUL DE SUDARE

Izolati-va de circuitul de sudare purtdnd imbracaminte de protectie uscata si nedeteriorata.
Nu lucrati pe o suprafatd umeda.
Nu utilizati cabluri de sudare deteriorate.

Nu amplasati pistoletul de sudare sau clema de impamantare pe aparatul de sudare sau

orice alt dispozitiv electric.

2.6. FUMUL REZULTAT LA SUDARE

Asigurati-va cd ventilatia este suficienta. Luati masuri de precautie speciale atunci cand su-

dati

* metale care contin plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu.

* De asemenea, furnizarea de aer curat suficient poate fi asigurata folosind o masca cu aer

proaspat.

3.1. INAINTE DE IMPLEMENTARE

Produsele sunt ambalate in ambalaje durabile special concepute pentru acestea. Cu toate
acestea, asigurati-va intotdeauna nainte de a utiliza produse care au fost deteriorate in tim-
pul transportului. De asemenea, verificati ca ati primit produsele comandate si manualele de
utilizare necesare. Materialul de ambalare a produsului este reciclabil.

Transportul
Aparatul trebuie transportat in pozitie verticala.

NOTA! Mutati intotdeauna aparatul de sudare ridicdndu-I de méner sau
curea. Nu trageti niciodatd de pistoletul de sudare sau de alte cabluri.

Mediul inconjurator

Aparatul este adecvat atat pentru utilizare in interior, cat si in exterior, dar acesta trebuie
protejat impotriva ploilor si razelor solare. Depozitati aparatul intr-un mediu uscat si curat si
protejati-l impotriva nisipului si prafului in timpul utilizarii si depozitarii. Temperatura reco-
mandata de functionare este intre 0 °C si +40 °C. Amplasati aparatul astfel incat sa nu intre in
contact cu suprafetele fierbinti, scantei si stropi de sudura.

Asigurati-va ca fluxul de aer din aparat este nerestrictionat.



3.2. PREZENTARE GENERALA A APARATULUI

Figura 3.1. Prezentare generala

1. Pistolet de sudare

2. Cablu de impdmantare

3. Comutator principal ON/Of

4. Cablu de alimentare cu tensiune

5. Conector furtun gaz de protectie
6. Selectare mod sudare MIG/MMA
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3.3. CONEXIUNI CABLU Conexiunea la sursa de alimentare de la retea

Aparatul este prevazut cu un cablu de alimentare avand o lungime de cca3 ml si cu stecher.

Conectati cablul de alimentare la sursa de alimentare de la retea.

NOTA! Dimensiunea necesard a sigurantei este 16 A temporizatd.
Daca utilizati un prelungitor, sectiunea transversald a acestuia trebuie sa fie cel putin la fel de
mare ca cea a cablului de alimentare (3x2,5 mm?). Lungimea maxim3 a prelungitorului este 25
ml.
De asemenea, aparatul poate fi utilizat cu un generator. Puterea minima pentru generator
este 5,5 kVA, iar puterea recomandata 6,4 kVA pentru ca aparatul sa fie utilizat la capacitate

maxima.

Impamantarea
Cablul de impamantare este conectat deja la aparat. Curatati suprafata piesei de prelucrat si fix-
ati clema cablului de impdmantare pe piesa pentru a crea un circuit inchis si fara interferente

necesar pentru sudare.



Pistolet de sudare

Pistoletul de sudare este conectat deja la aparat. Pistoletul de sudare conduce sarma pentru
sudare, gazul de protectie si curentul electric la sudura. Atunci cand apasati declansatorul pis-
toletului de sudare, debitul gazului de protectie si alimentarea sarmei pornesc. Arcul electric
se aprinde atunci cand sarma pentru sudare atinge piesa de sudat.

Gatul pistoletului se poate roti 360°. Atunci cand rotiti gatul, asigurati-va intotdeauna ca acesta
este rasucit aproape complet pana jos. Acest lucru previne deteriorarea si supraincalzirea gatu-
lui.

NOTA! Dacd utilizati sérmd pentru sudare cu alt diametru fatd de 0,8 mm,

schimbati duza de contact al pistoletului de sudare pentru a se potrivi cu

grosimea sGrmei.

Gazul de protectie

Gazul de protectie utilizat pentru sdrmele de otel este dioxid de carbon sau un amestec de ar-
gon si dioxid de carbon care inlocuieste aerul din zona arcului electric. Grosimea tablei sudate si
puterea de sudare definesc debitul gazului de protectie. Aparatul este livrat cu un furtun de gaz de
protectie de cca 4 ml. Conectati racordul de tip baioneta al furtunului de gaz de protectie la conec-
torul furtunului aparatului si capatul conectorului furtunului la reductorul de pe butelie. Figura 3.2.

Conectarea furtunului de gaz la o supapd de comandd tipica

1. Conectati furtunul la
reductorul AR/CO2 de
, pe butelia de gaz si
3 strangeti conectorul.
2. Ajustati debitul
2 folosind surubul reduc-
4] torului de AR/CO2. Un
| debit adecvat al gazului
i__r" de protectie este cuprins
intre 8-15 litri/minut.
3.Inchideti supapa re-
1 ductorului de AR/CO2
dupa utilizare.




NOTA! Utilizati un gaz de protectie adecvat pentru sudarea materialului. Fixati bine
gdtul buteliei de gaz in pozitie verticald inainte de montarea reductorului de AR/CO2.

3.4. SARMA PENTRU SUDARE

Aparatul este livrat cu pistoletul de sudare conectat la polul +, fiind adecvat pentru sudarea cu
sarma solida de otel . se mai poate utiliza sarma de sudare cu autoprotectie, aceasta sarma are
in interior un flux care in momentul topirii asigura protectia cordonului de sudare, nu mai
necesita gaz de protectie.

3.4.1. Schimbarea canelurii rolei de avans/alimentare cu sarma

Canelura rolei de alimentare este setata din fabrica pentru sudarea sarmelor pentru sudare
cu diametru de 0,8 - 1,0 mm. Rola de alimentare trebuie schimbata daca utilizati o sarma
pentru sudare cu o grosime de 0,6 mm.

Figura 3.3. Schimbarea canelurii cilindrului de alimentare

1.
2.
3.

Deschideti rola de alimentare de la maneta de comanda a presiunii.
Porniti aparatul de sudare de la comutatorul principal.

Apasati declansatorul pistoletului de sudare si dirijati rola de alimentare intr-o asemenea poz-
itie Incat surubul sau de blocare sa fie orientat in sus si sd poata fi deschis.

. Opriti alimentarea aparatului de sudare de la comutatorul principal.

. Deschideti surubul de blocare a rolei de alimentare cu o cheie Allen de 2,0 mm cu aproximativ

0 jumatate de rotatie.

. Trageti cilindrul de alimentare din arborele sau.

. Rasuciti cilindrul de alimentare si remontati-I pe arborele sau pana in capat, asigurandu-va ca

surubul se afla la nivelul arborelui.

. Strangeti surubul de blocare al cilindrului de alimentare.
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Figura 3.4. Montarea sdrmei pentru sudare



1. Deschideti carcasa bobinei apdsand butonul de deschidere si montati bobina de sarma ast-
fel incat sd se roteasca in sensul acelor de ceasornic. Puteti utiliza fie o bobind de sarma de
5 kg (diametru 200 mm) sau 0.45-1 kg (100 mm) in aparat.

Atasati bobina cu o blocare bobina.
Tndepartati capatul sarmei din bobina, dar tineti intotdeauna de aceasta.

Indreptati capatul firului pentru aproximativ 20 cm si téiati sarma in locul indreptat.

©nok LN

Deschideti maneta de comanda a presiunii, care deschide apoi roata dintatda a mecanismu-

lui de avans.

6. Introduceti sarma prin ghidajul posterior la ghidajul sdrmei.

7. Tnchideti roata dintatd a mecanismului de avans cu maneta de comandi a presiunii. Asigu-
rati-va ca sarma trece prin canelura cilindrului de alimentare.

8. Ajustati presiunea de compresie cu maneta de comanda a presiunii nu mai sus decat mi-
jlocul scalei. Daca presiunea este prea mare, aceasta indepdrteaza fragmentele de metal de
pe suprafata sarmei si o poate deteriora. Pe de alta parte, daca presiunea este prea mica,
roata dintata a mecanismului de avans alunecd, iar sdrma nu este impinsa prin liner catre
capatul pistoletului .

9. Apasati declansatorul pistoletului de sudare si asteptati pand sarma iese afara, apoi mon-

tati duza de contact si duza de gaz.

10. Tnchideti capacul carcasei bobinei.
ATENTIE! Atunci cénd ghidati sGrma in pistolet, nu indreptati pistoletul inspre dvs. sau
alte persoane sau nu puneti, de exemplu, mdna in fata vdrfului, intrucdt capdtul sarmei
este extrem de ascutit. De asemenea, nu puneti degetele in apropierea cilindrilor de ali-
mentare, intrucdt acestea pot fi zdrobite intre cilindri.

3.4.3. Inversarea polaritatii
Anumite sarme pentru sudare sunt recomandate pentru a fi sudate cu pistoletul la polul -,
asadar polaritatea trebuie inversatd. Verificati polaritatea recomandata pe ambalajul sarmei
pentru sudare.



Figura 3.5. Inversarea polaritdtii

L.

o v W

Deconectati aparatul de la alimentarea de la retea.

Pliati capacul din cauciuc al polului cablului de impdmantare astfel incat cablul sa nu
poata fi deconectat.

. Indepértati saibele si piulitele de strangere a polilor. Atentie la ordinea corects a saibelor!

Interschimbati cablurile.
Montati saibele la loc si inchideti piulitele de strangere in functie de grosimea cheii.

Puneti la loc capacul de cauciuc al polului cablului de impamantare. Capacul din cauciuc
trebuie sa protejeze intotdeauna polul cablului de impamantare.

10-



3.5. COMENZI SI LUMINI INDICATOR

Figura 3.6. Panoul frontal al aparatului

1. Lumina indicator functionare:

2. Potentiometru reglare viteza de avans sarma;

3. Lumina indicator supraincalzire;

4. Comanda puterii de sudare la MIG/MAG (V) iar la MMA (A);

Ajustarea curenta atunci cand se afld in starea de sudarea MMA ( sudare cu electrozi inveliti);
Puterea de sudarea este ajustata in functie de grosimea tablei sudate si de grosimea electro-
dului utilizat de la potentiometru 4-Comanda puterii de sudare MMA (A).
Luminile indicatorului afiseazd modul de asteptare al aparatului si informeaza cu privire la o
supraincdlzire posibila.
Atunci cand porniti aparatul, se aprinde o lumina de asteptare verde. in mod simultan, lumina
indicatorului comutatorului principal se aprinde. Daca aparatul se supraincalzeste sau
tensiunea de alimentare este prea micd sau prea mare, operatiunea de sudare se opreste
automat, iar lumina indicatorului de supraincalzire galbena se aprinde. Lumina se stinge atunci
cand aparatul este pregatit din nou pentru functionare. Asigurati-va ca exista spatiu suficient
n jurul aparatului, permitand aerului sa circule liber si sa raceasca aparatul.



3.5.1. Potentiometru reglare viteza de avans sarma
Ajustarea puterii de sudare in functie de grosimea tablei influienteaza cantitatea de curent care
se scurge prin sarma. Cu toate acestea, tipul de conexiune si deschiderea radacinii pot influenta
cantitatea de putere de sudare necesara.
Selectati parametrul corect folosind comanda puterii de sudare in functie de grosimea tablei pe
care se executa cordonul de sudura. Dacad tablele pe care se executa cordonul de sudare au o
grosime diferitd, utilizati media acestora ca parametru implicit.
Scara de grosime a tablei a fost furnizatd in milimetri si se bazeaza pe diametrul de 0,8 al sarmei.
Atunci cand utilizati o sarma de 0,6 mm, setati comanda puterii de sudare usor mai mare decat
grosimea tablei utilizate si reduceti treptat si in mod corespunzator cu sarmele de 0,9 - 1,0 mm.
NOTA! Atunci cénd sudati pentru prima datd, vd recomanddm sd setati potentiometrul
in pozitia mijlocie.

3.5.2. Ajustarea puterii de sudare in mod MIG/MAG sau FCAW

Potentiometrul ajusteaza lungimea arcului electric mai scurta sau mai lunga si afecteaza temper-
atura de sudare. Un arc mai scurt este mai rece, iar unul mai lung este mai cald. Potentiometrul
afecteaza si proprietdtile de sudare ale arcului electric si stropii cu combinatii diferite ale diame-
trelor sarmei pentru sudare si gazele de protectie.

Dacd sudura este prea convexa, arcul electric este prea scurt sau rece. Apoi, ajustati arcul pentru
a fi mai lung sau mai cald rasucind comanda in sens orar. Daca, pe de alta parte, doriti sa sudati
cu un arc electric mai rece pentru a preveni, de exemplu, arderea materialului de baza, ajustati
arcul electric pentru a fi mai scurt rasucind comanda in sens antiorar. De asemenea, puteti ajusta
puterea de sudare, dacd este necesar.

De indata ce arcul electric a fost ajustat, de reguld, acesta nu mai trebuie schimbat atunci cand
grosimea tablei sudate nu se modifica.
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4. SERVICE

Atunci cand servisati aparatul, gradul de utilizare al acestuia si circumstantele privind mediul
inconjurator trebuie luate in considerare. Daca utilizati aparatul in mod corespunzator si il
servisati in mod periodic la un service autorizat, veti preveni defectiuni nedorite. ATENTIE!
Tnainte de a manevra cablurile electrice, deconectati aparatul de la alimentarea de
la retea.

4.1. INTRETINEREA ZILNICA

. Tndepartati stropii de sudura de pe varful pistoletului de sudare si verificati starea
pieselor. Schimbati piesele deteriorate cu unele noi imediat.

. Verificati daca varfurile izolatoare ale gatului pistoletului de sudare sunt nedeterio-
rate si se afld la locul lor. Schimbati piesele de izolare deteriorate cu unele noi imediat.

. Verificati etanseitatea conexiunilor pistoletului de sudare si ale cablului de Tm-
pamantare.

. Verificati starea tensiunii de alimentare si cablul de sudare si inlocuiti cablurile de-
fecte.

4.2. INTRETINEREA MECANISMULUI DE AVANS AL SARMEI

Servisati mecanismul de avans al sarmei cel putin de fiecare data cand bobina este schimbata.

* Verificati uzura canelurii rolei de avans sarma si schimbati rola de alimentare atunci cand
este necesar.

e Curatati ghidajul de sdrma al pistoletului de sudare cu aer comprimat.

[T 0 Jo=p LB =

Figura 4.1. Piese ale pistoletului de sudare si ghidajul sGrmd

Curatarea ghidajului sarmei

Presiunea rolei de avans sarma indeparteaza praful metalic de pe suprafata sarmei pentru su-
dare, care apoi este ghidata spre ghidajul sarmei(liner). Daca ghidajul sdrmei (linerul) nu este
curatat, acesta se infunda treptat si cauzeaza defectiuni de alimentare a sarmei. Curatati ghi-
dajul sarmei in modul urmator:
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1. Indepartati duza de gaz a pistoletului de sudare, duza de contact si adaptorul varfului de

contact.

2. Folosind pistolul pneumatic, suflati aer comprimat prin ghidajul sarmei (liner).
3. Curdtati mecanismul de avans al sdrmei si carcasa bobinei sufland aer comprimat.

4. Reatasati piesele pistoletului de sudare. Strangeti varful de contact si adaptorul varfului de

contact in functie de grosimea cheii.

Schimbarea ghidajului sarmei (linerului)
Dacad ghidajul sarmei este prea uzat sau infundat complet, schimbati-l cu unul nou respectand instructi-

unile urmdtoare:

1. Deconectati pistoletul de sudare de la aparat.

a
b.

1

Deconectati clema de cablu a cablului de alimentare a pistoletului desuruband suruburile.
Deconectati cablul de alimentare al pistoletului de la polul aparatului.

Deconectati conectorul conductorilor declansatorului de la aparat.

Deschideti piulita de fixare a pistoletului.

Extrageti pistoletul cu atentie din aparat, iar apoi toate piesele ies prin orificiul cablului piesei

frontale.

Deschideti piulita de fixare a ghidajului sarmei care expune capatul ghidajului sarmei.

indreptati cablul pistoletului de sudare si retrageti ghidajul sarmei din pistolet. 4.

Tmpingeti un ghidaj de sarma nou in pistolet. Asigurati-va ca ghidajul sarmei intrd complet in
adaptorul varfului contact si ca existd o garnitura inelard la capatul ghidajului aparatului.

Strangeti ghidajul sarma la loc folosind piulita de fixare.

Taiati 2 mm din ghidajul sdrma de la piulita de fixare si piliti marginile ascutite de jur impreju-

rul taieturii.

Reatasati pistoletul la loc si strangeti piesele la grosimea cheii.

-14-



DEPANARE

PROBLEMA

CAUZA

Sarma nu se deplaseaza sau sarma ali-
mentata se incurca

Rola de avans sarma, linerul , gatul pistoletului sau
duzele de contact sunt defecte

* Verificati daca aceastd canelurd a

cilindrului de alimentare nu este prea uzata

Verificati daca rola de avans sarma nu este

prea stransa sau prea slabita

Verificati daca conductorul sdrmei nu este
blocat
Verificati daca exista stropi pe varful conduc-

torului si daca orificiul nu este stréns sau slabit din
cauza uzurii

Lumina indicatorului comutatorului
principal nu se aprinde

Aparatul nu are tensiune de alimentare

Verificati sigurantele tensiunii de alimentare

Verificati cablul de alimentare si fisa

Aparatul sudeaza necorespunzator

Randamentul sudarii este influentat de mai multi fac-
tori

.

pistoletului de

forma, prea mica sau prea mare

. Verificati setdrile de ajustare ale
comenzii puterii de sudare si lungimea arcului
electric « Verificati daca clema de impamantare
este fixata corespunzator. Punctul de fixare este
curat si atat cablul, cat si conexiunile acestuia

nu sunt deteriorate

Verificati fluxul gazului de protectie de la varful

sudareTensiunea de alimentare nu este uni-

Lumina indicatorului de supraincalzire
se aprinde

Aparatul s-a supraincalzit

Verificati daca aerul de racire poate circula fara
obstructii

Raportul dintre volumul si capacitatea aparatu-
lui a fost depasit; asteptati stingerea luminii indica-
torului

Tensiunea de alimentare este prea mica sau
prea mare
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ARTICOL

Super MIG 150

Super MIG 180

Super MIG 160S

Capacitate de incarcare

35%ED 150 A/21,5V

25%ED 180A/23 V

35%ED 160A/23 V

60%ED 120A/20,0 V

60%ED 120A/20,0 V

60%ED 120A/20,0 V

100%ED 100 A/19,0 V

100%ED 100A/19,0 V

100%ED 100 A/19,0 V

Domeniul de ajustare

20-150 A/13,5-22 V

20-180A/12-23V

30-160 A/15,5-22 V

Domeniul de ajustare a|1~11m/min 1~12 m/min 1~12 m/min
avansului sarmei

Tensiunea circuitului de- | 22-31V 15,5-42,5V 15,5-50 V

schis

Raportul de putere 0,58 (150A/21,5V) 0,60 (180A/23,0V) 0,60 (160A /23,0 V)
Eficienta functionarii 0,80 (150A/21,5V) 0,81(180A/23,0V) 0,81 (160A /23,0V)

Sarme pentru sudare

Sarma solida Fe FO,6- 1,0
mm

Sarma solida Fe FO,6- -1,0 mm

Sarma solida Fe F0,6--1,0
mm

Sarma cu miez de fier F0,8 ~
1,0 mm

Sarma cu miez de fier F0,8 ~
1,0 mm

Sarma cu miez de fier FO,8
~1,0mm

Ss F0,8-1,0 mm

Ss F0,8-1,0 mm

Ss FO,8- 1,0 mm

Gaze de protectie

CO2, Ar+C02-gaze mixte

CO2, Ar+C0O2-gaze mixte

CO2, Ar+CO2-gaze mixte

Dimensiunea max. a
bobinei de sarma

$ 200 mm

$ 200 mm

& 200 mm

Clasa de temperatura

H(180 °C)/F(150 °C)

H(180 °C)/F(155 °C)

H(180 °C)/F(155 °C)

Dimensiuni L450x 203 x L 340 L450x | 203 x L 340 L450x 1203 x L 340
Domeniul temperaturii | -0 °C... +40 °C -0°C...+40°C -0°C...+40°C

de functionare

Domeniul temperaturii | -5 °C...+60 °C -5°C...+60 °C -5°C...+60 °C

de depozitare

Gradul de protectie 1P21 P21 P21

DATE TEHNICE

IMPORTATOR: Mafcom Prod Impex SRL, Romania, jud: Cluj, loc: Cluj Napoca, Bulevardul Muncii nr 16
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