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VA MULTUMIM! Pentru alegerea CALITATII produselor Lincoln Electric.

e Va rugam sa verificati pachetul si echipamentul pentru daune. Reclamatiile privind materialele deteriorate in timpul
expedierii trebuie sa fie notificate imediat comerciantului.

e Pentru facilitarea utilizarii, introduceti datele de identificare a produsului dumneavoastra in tabelul de mai jos. Denumirea
modelului, codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta cu date tehnice ale aparatului.

Denumire model:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
FILCORD i250 W100000315
FILCORD i300 W100000316
INTRARE
Tensiune de intrare U+ Clasa EMC Frecventa
FILCORD i250
400 V % 10%, trifazic A 50/60Hz
FILCORD i300
Proces PUte;ig]?ni;t Eiﬁjgf iclul Amperi de intrare l1max PF
GMAW/FCAW | 128 KVA 'ﬁ‘l fri% ciclu de 182A 0,61
FILCORD i250 SMAW 14 VA la 36% cicu de 198 A 0.62
GMAW/FCAW | 10 KVAla 35% ciclu de 22,0A 0,65
FILCORD i300 SMAW 14 10VAIa 35% icl de 198A 0,62
PUTERE PRODUSA
Tensiune a Ciclu de Iucru.40 °§) o . o
Proces circuitului deschis (pentru o pgrloada Curent de iesire Tensiune de iesire
de 10 min.)
35% 250A 26,5Vdc
GMAW 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 26,5Vdc
FILCORD i250 FCAW 72Vdc 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 30Vvdc
SMAW 60% 190A 27,6Vdc
100% 150A 26Vdc
35% 300A 29Vdc
GMAW 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 300A 29Vdc
FILCORD i300 FCAW 72Vdc 60% 230A 25,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
35% 250A 30Vvdc
SMAW 60% 190A 27,6Vdc
100% 150A 26Vdc
INTERVAL DE CURENT DE SUDARE
GMAW FCAW SMAW
FILCORD i250 50A+250A 50A+250A 10A+=250A
FILCORD i300 50A+300A 50A+300A 10A+=250A
CABLUL DE INTRARE $I DIMENSIUNILE SIGURANTEI RECOMANDATE
Siguranta tip gR sau intrerupator de circuit tip D Cablu de alimentare
FILCORD i250 16A, 400 Vc.a. 4 conductori, 2,5 mm?
FILCORD i300 16A, 400 Vc.a. 4 conductori, 2,5 mm?
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INTERVAL DE REGLARE A TENSIUNII DE SUDARE

GMAW FCAW
FILCORD i250 16,5V +26,5V 16,5V +26,5V
FILCORD i300 16,5V +29V 16,5V +29V
INTERVAL DE VITEZA DE AVANS A SARMEI/DIAMETRU AL SARMEI

Interval WFS Role de antrenare Diametru al rolei de antrenare
FILCORD i250

1,5 + 18m/min 4 @30
FILCORD i300

Sarme masive Sarme din aluminiu Sarme tub
FILCORD i250

0,6 +1,2mm 1,0+ 1,2mm 0,8+ 1,0 mm
FILCORD i300

DIMENSIUNE
Greutate Tnaltime Latime Lungime
FILCORD i250 50 kg
760 mm 395 mm 830 mm
FILCORD i300 50 kg
ALTI PARAMETRI
. . . .. . Umiditate de functionare
Clasa de protectie Presiune maxima a gazului (t= 20 °C) ’
FILCORD i250
IP23 0,5 MPa (5 bari) <90%
FILCORD i300
Temperatura de functionare Temperatura de depozitare
FILCORD i250
intre -10 °C si +40 °C intre -25°C si 55°C

FILCORD i300 ’ ’

Romana

Romana



Informatii despre designul ECO

Echipamentul a fost conceput pentru a respecta Directiva 2009/125/CE si Reglementarea 2019/1784/UE.

Eficienta si putere la functionare in gol:

Eficienta la consumul maxim
Index Denumire de energie/Consumul de putere Model echivalent
la functionare in gol
W100000315 FILCORD i250 86% / 23W Niciun model echivalent
W100000316 FILCORD i300 86% / 23W Niciun model echivalent

Starea de repaus apare in conditiile specificate in tabelul de mai jos

STARE INACTIVA
Conditie Prezenta
Modul MIG X
Modul TIG
Modul TIP BARA
Dupa 30 de minute de nefunctionare

Ventilator oprit X

Valoarea eficientei si consumul in stare de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in conditile definite Tn
standardul de produs EN 60974-1:20XX.

Numele producatorului, denumirea produsului, numarul de cod, numarul produsului, numarul de serie si data productiei pot fi
citite de pe placuta de identificare.

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

EFCode: XXXXX[ XXXXXX-X

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P11YY |[MM| XXXXX

Unde:
1-Numele si adresa producatorului
2-Denumirea produsului
3-Numar de cod
4-Numar de produs
5-Numar de serie
5A- tara de productie
5B- anul de productie
5C- luna de productie
5D- numar progresiv diferit pentru fiecare masina
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Utilizarea tipica a gazului pentru echipamentele MIG/IMAG:

Diametrul Electrod pozitiv c.c. Alimentare Debit
Tip material sarmei Curent Tensiune cu sarma Gaz de protectie de gaz
[mm] [A] \ [m/min] [I/min]
Carbon, otel
aliat cu 09+11 | 95:200 | 18+22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
rezistenta ’ ’ , ) o, o
scazuta
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-9,5 Argon 14 =19
Otel inoxidabil . . . ) Ar 98%, O2 2%/ .
austenitic 08+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90%, Ar 7.5% C022,5% | 4716
Aliaj de cupru 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12 +16
Magneziu 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces GTAW:

Tn procedeul de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de sectiunea transversald a duzei. Pentru arzatoare folosite in mod
obisnuit:

Heliu: 14-24 l/min
Argon: 7-16 I/min

Observatie: Debitele excesive provoacd turbulente in fluxul de gaz, care poate aspira contaminarea atmosferica in
amestecul de sudura.

Observatie: Un vant transversal sau o deplasare a curentului de aer poate perturba acoperirea gazului de protectie, pentru
ca ecranul de utilizare a gazului de protectie sa nu blocheze fluxul de aer.

E Sfarsitul duratei de viata

La sfarsitul duratei de viata a produsului, acesta trebuie eliminat pentru reciclare in conformitate cu Directiva 2012/19/UE
(DEEE), informatiile despre dezmembrarea produsului si despre Materia prima critica (CRM) prezenta in produs putand fi
gasite la adresa https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx

Romana 4 Romana



Compatibilitate electromagnetica (EMC)

11/04
Aceasta masina a fost proiectatd in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Cu toate acestea, poate
genera in continuare tulburari electromagnetice care pot afecta alte sisteme precum telecomunicatiile (telefon, radio si
televiziune) sau alte sisteme de siguranta. Aceste tulburari pot cauza probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
intelegeti aceasta sectiune, pentru a elimina sau a reduce volumul perturbarilor electromagnetice generate de aceasta
masina.

Aceasta masina a fost proiectata sa functioneze intr-o zona industriala. Pentru ca utilajul sa functioneze intr-o

zona privata, este necesar sa respectati anumite masuri de precautie, pentru a elimina posibilele perturbatii

electromagnetice. Operatorul trebuie sa instaleze si sa utilizeze acest echipament conform descrierii din acest

manual. Daca sunt detectate perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa implementeze masuri de
corectie pentru a elimina aceste perturbatii, daca este necesar, cu asistenta din partea Lincoln Electric.

/% AVERTISMENT
Cu conditia ca impedanta sistemului public de alimentare de joasa tensiune la punctul cuplajului comun sa fie mai mica
decat:
e 58 mQ pentru FILCORD i250
e 59,9 mQ pentru FILCORD i300

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 si cu IEC 61000-3-12 si poate sa fie conectat la sistemele publice de
joasa tensiune. Este responsabilitatea montatorului sau a utilizatorului echipamentului sa asigure, prin consultare cu
operatorul retelei de distributie, daca este necesar, ca impedanta sistemului respecta restrictiile privind impedanta.

Tnainte de a instala utilajul, operatorul trebuie s& verifice zona de lucru, pentru a nu exista dispozitive care pot functiona
necorespunzator din cauza perturbatiilor electromagnetice. Trebuie sa luati in considerare dupa cum urmeaza:

e Cablurile de intrare si de iesire, cablurile de control si cablurile telefonice aflate in zona de lucru sau Th apropierea acesteia
sau a aparatului.

Statii de emisie-receptie radio si/sau de televiziune. Computere sau echipamente computerizate.

Echipamente de siguranta si de control pentru procese industriale. Echipamente pentru calibrare si masurare.
Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in zona de lucru sau in apropierea
acesteia. Operatorul trebuie sa fie sigur ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita
masuri suplimentare de protectie.

¢ Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate in considerare vor depinde de constructia zonei si de alte activitati care au loc.

Luati in considerare urmatoarele instructiuni pentru reducerea emisiilor electromagnetice ale masinii.

¢ Racordati echipamentul la sursa de energie conform acestui manual. In cazul in care au loc perturbatii, pot fi necesare
masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de energie.

o Cablurile de iesire trebuie sa fie cat mai scurte si pozitionate cat mai aproape unele de altele. Dacé este posibil, conectati
piesa de lucru la masa, pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa verifice daca faptul ca piesa de
lucru este conectatd la masa nu provoaca probleme sau conditi nesigure de operare pentru personal si pentru
echipamente.

e Ecranarea cablurilor ih zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru aplicatii
speciale.

& AVERTISMENT
Clasificarea EMC a acestui produs este de clasa A, in conformitate cu standardul de compatibilitate electromagnetica
EN 60974-10, motiv pentru care produsul este proiectat pentru a fi utilizat numai in medii industriale.

& AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este proiectat pentru a fi utilizat in locatii rezidentiale, unde energia electrica este furnizata de
sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista potentiale dificultati in asigurarea compatibilitatii electromagnetice
in aceste locatii, atat din cauza perturbatiilor de conductivitate, cét si a celor produse prin radiatii.

AN
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Siguranta

11/04

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, operare, intretinere si
reparare sunt efectuate numai de o persoana calificata. Cititi si intelegeti acest manual inainte de a folosi acest echipament.
Nerespectarea instructiunilor din acest manual ar putea provoca vatamari corporale grave, pierderea vietii sau deteriorarea
acestui echipament. Cititi si intelegeti urmatoarele explicatii ale simbolurilor de avertizare. Compania Lincoln Electric nu este
responsabila pentru daunele cauzate de instalarea sau de ingrijirea necorespunzatoare sau de functionarea anormala.

AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca este necesara respectarea instructiunilor, pentru a evita
vatamari corporale grave, pierderea vieti sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe
dumneavoastra si protejati alte persoane impotriva vatamarilor corporale grave sau impotriva decesului.

CITESTE SI INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si intelegeti acest manual inainte de a folosi acest
echipament. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din acest manual ar putea
provoca vatamari corporale grave, pierderea vietii sau deteriorarea acestui echipament.

ELECTROCUTAREA POATE UCIDE: Echipamentele de sudurd genereaza tensiuni mari. Nu atingeti
=R e electrodul, clema de lucru sau piesele de lucru conectate atunci cand acest echipament este pornit.
j\ Izolati-va fatd de electrod, de clema de lucru si de piesele de lucru conectate.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Intrerupeti sursa de energie utilizand clema de deconectare de la
cutia cu sigurante, inainte de a lucra cu acest echipament. Legati acest echipament la masa, in
conformitate cu reglementarile locale privind energia electrica.

'
°

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Verificati in mod regulat cablurile de intrare, ale electrodului si ale
ﬁ ® clemei de lucru. Daca existd o deteriorare a izolatiei, inlocuiti cablul imediat. Nu asezati suportul
?\ electrodului direct pe masa de sudura sau pe orice alta suprafata in contact cu clema de lucru, pentru a

evita riscul de aprindere accidentala a arcului.

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care se deplaseaza
prin orice conductor creeaza campuri electrice si magnetice (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii care au stimulator cardiac trebuie sa consulte medicul inainte de a folosi
acest echipament.

CONFORMITATE CE: Acest echipament este conform cu Directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Potrivit cerintelor din Directiva 2006/25/CE si din Standardul EN 12198,
echipamentul este din categoria 2. Este obligatorie folosirea Echipamentelor individuale de protectie (EIP)
cu filtru cu grad de protectie de maximum 15, asa cum impune standardul EN169.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate produce vapori si gaze periculoase pentru
4 sanatate. Evitati sa inhalati acesti vapori si aceste gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie
sa foloseasca suficienta ventilatie sau evacuare, pentru a mentine fumul si gazele la distantd de zona de
inhalare.

RAZELE ARCULUI POT ARDE: Folositi un scut cu filtru si cu placi de acoperire adecvate, pentru a va
proteja ochii de scantei si de razele arcului atunci cand sudati sau observati. Folositi imbracaminte
adecvata, confectionata din material rezistent la flacara, pentru a va proteja pielea si pentru a proteja
pielea ajutoarelor dumneavoastra. Protejati alte persoane din apropiere cu un ecran adecvat, neinflamabil

si avertizati-le sa nu priveasca arcul si sa nu se expuna la acesta.
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SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Indepartati pericolele de
incendiu din zona de sudare si aveti un stingator de incendii disponibil pentru utilizare imediata. Scanteile
de sudare si materialele fierbinti din procesul de sudare pot trece cu usurinta prin mici fisuri si deschideri
catre zonele adiacente. Nu sudati pe rezervoare, tamburi, containere sau materiale pana cand nu au fost
luate masurile corespunzatoare pentru a va asigura ca nu vor fi prezenti vapori inflamabili sau toxici. Nu
folositi niciodatd acest echipament atunci cand sunt prezente gaze inflamabile, vapori sau combustibili
lichizi.

MATERIALELE SUDATE POT ARDE: Sudarea genereaza o cantitate mare de caldura. Suprafetele si
materialele calde din zona de lucru pot provoca arsuri grave. Folositi manusi si clesti atunci cand atingeti
sau deplasati materiale in zona de lucru.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Folositi numai butelii de gaz comprimat care
contin gaz de ecranare corect pentru procedeul utilizat si regulatoare care functioneaza corespunzator si
care sunt proiectate pentru gazul si pentru presiunea utilizate. Mentineti intotdeauna buteliile intr-o pozitie
verticala, bine fixate pe un suport fix. Nu miscati si nu transportati butelile de gaz cu capacul de protectie
indepartat. Nu permiteti electrodului, suportului electrodului, clemei de lucru sau oricarei alte piese
alimentate electric sa atinga o butelie de gaz. Cilindrii de gaz trebuie amplasati departe de zonele in care
pot fi supuse deteriorarii fizice sau procesului de sudare, inclusiv scantei si surse de caldura.

Cu aceastd masina se poate utiliza un CILINDRU DE GAZ. In acest caz, asezati cilindrul de gaz pe spatele
masinii pe raftul destinat pentru aceasta si asigurati-l prin atasarea de masina cu ajutorul lanturilor.
Inaltimea cilindrului nu poate depasi 1,65 m.

PIESELE IN MISCARE SUNT PERICULOASE: In acest utilaj, exista piese mecanice in miscare care pot
sa cauzeze vatamari grave. Tineti méinile, corpul si Tmbracamintea departe de aceste piese in timpul
pornirii, operarii si intretinerii masinii.

S

MARCAJ DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru asigurarea puterii pentru operatiunile
de sudare desfasurate intr-un mediu cu pericol crescut de electrocutare.

Producétorul isi rezerva dreptul de a modifica si/sau de a imbunatati proiectul, fara a actualiza Tn acelasi timp manualul de

utilizare.

Romana
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Introducere

Masinile de sudare FILCORD i250 and FILCORD i300 pot
fi utilizate pentru sudare prin urmatoarele metode:

¢ GMAW

o FCAW

e SMAW

Pachetul complet contine:

e Cablu de lucru cu clema de racord la pamant — 3 m,

e Furtunde gaz-2m,

e Rola de antrenare V0.8/V1.0 pentru sarma plina
(asamblata in alimentatorul de sarma).

Echipamentul recomandat care poate sa fie cumparat de
utilizator a fost mentionat in capitolul ,Accesoriile”.

Instalare si instructiuni pentru operator

Cititi in totalitate aceasta sectiune inainte de instalarea sau
de utilizarea masginii.

Locatie si mediu

Acest utilaj va fi utilizat in medii dificile. Totusi, este

important sa se ia masuri simple de prevenire, pentru a

asigura o durata mare de utilizare si o functionare in

conditii de siguranta.

e Nu amplasati si nu utilizati aceastd masind pe o
suprafata cu o panta mai mare de 10°.

e Nu utilizati aceastd masina pentru dezghetarea
conductelor.

e Aceastd masind trebuie amplasatd in locati cu o
circulatie libera de aer curat, fara restrictii, pentru
deplasarea aerului catre orificiile de aerisire si dinspre
acestea. La pornire, nu acoperiti masina cu hartie, cu
lavete sau cu céarpe.

e Se vor reduce la minimum cantitatile de murdarie sau
de praf care pot fi atrase In masina.

e Aceastd masina are clasa de protectie IP23. Pastrati
masina uscata atunci cand este posibil si nu o asezati
pe teren umed sau Tn balti.

e Amplasati masina la distanta de utilajele controlate prin
radio. Functionarea normald poate afecta negativ
functionarea utilajelor controlate prin radio si aflate in
apropiere, ceea ce poate conduce la vatamari sau la
deteriorarea echipamentului. Cititi in acest manual
sectiunea privind compatibilitatea electromagnetica.

¢ Nu utilizati masina in zone cu o temperaturd ambianta
mai mare de 40 °C.

Ciclu de lucru si supraincalzire
Ciclul de lucru al unei masini de sudare este procentul de
timp dintr-un ciclu de 10 minute in care sudorul poate
utiliza masina la curentul de sudare nominal.

Exemplu: Ciclu de lucru 60%
— 2
—>

Sudare timp de 6 minute.  Pauza timp de 4 minute.

Prelungirea excesiva a ciclului de lucru va determina
activarea circuitului de protectie termica.

-®->]-5-»

Minute sau reduceti
ciclul de lucru

Romana

Conexiune cu sursa de intrare

& AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate sa racordeze masina
de sudare la reteaua de alimentare. Instalarea a necesitat
sa fie efectuata in conformitate cu Codul electric national
corespunzator si cu reglementarile locale.

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
catre aceastd masind inainte de a o porni. Verificati
cablurile de legare la pamant de la masina la sursa de
intrare. Masina de sudare FILCORD i250, FILCORD i300
poate fi conectatd numai la o priza instalata corect cu
fmpamantare cu contact.

Tensiunea de intrare este trifazatd 400 Vca, 50/60 Hz.
Pentru mai multe informatii despre sursa de alimentare,
consultati sectiunea de specificatii tehnice a acestui
manual si placuta de identificare a utilajului.

Asigurati-va ca puterea disponibila la sursa de alimentare
este adecvata pentru functionarea normala a utilajului.
Siguranta cu actiune intarziata necesara
(sau intrerupatorul circuitului cu caracteristica ,D”) si
dimensiunile cablurilor sunt indicate Tn sectiunea de
specificatii tehnice a acestui manual.

/!\ AVERTISMENT
Masina de sudare poate fi alimentata de la un generator
electric cu o putere cu cel putin 30% mai mare decat
puterea de intrare a masinii de sudare.

& AVERTISMENT
Atunci cand alimentati aparatul de sudare de la un
generator, asigurati-va ca opriti mai intai aparatul, pentru a
preveni deteriorarea acestuia!

Racorduri de iesire
Consultati punctele [1], [3] si [4] din figurile de mai jos.
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Comenzi si caracteristici operationale

/’i}i@\

5]

Figura 1

. Conector EURO: pentru conectarea unui pistolet de
sudare (pentru procesele GMAW/FCAW).

Borna cu polaritate variabila a conectorului EURO.
. Conector pozitiv_de iesire pentru circuitul

de sudare: pentru conectarea unui suport

de electrod cu cablu/cablu de lucru in functie

de configuratia necesara.

. Conector negativ_de iesire pentru CirCuitul
de sudare: pentru conectarea unui suport

de electrod cu cablu/cablu de lucru in functie

de configuratia necesara.

Interfata cu utilizatorul: consultati capitolul ,Interfata cu
utilizatorul”.

Romana

Figura 2

6. Racordul de gaz: Conexiune pentru linia de gaz.

7. Comutatorul de alimentare  PORNIT/OPRIT (1/O):

Controleaza puterea de intrare la utilaj. Asigurati-va ca
sursa de alimentare este conectata la alimentarea de la
retea Tnainte de a activa puterea (,I").

. Cablu de alimentare (3.4 m). Conecteaza fisa de

alimentare la cablul de intrare existent care este
clasificat pentru masina, asa cum este indicat in acest
manual, si se conformeaza tuturor standardelor
aplicabile. Aceasta racordare trebuie sa fie efectuata
numai de catre o persoana calificata.
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9.

10.

1.

12.

Figura 3

Sarma bobinata (pentru  GMAW/FCAW):
furnizata in mod standard.

Nu este

Suport pentru bobina de sdrma: Bobine de maximum
15 kg. Bobine cu diametrul maxim de 300 mm. Suportul
accepta montarea de bobine din plastic, otel si fibre pe
axul de 51 mm.

Nota: piulita franei din plastic are filet pe stanga.

Mecanism de _antrenare: mecanism de antrenare a
sarmei cu 4 role.

Comutator: Avans lent la rece/purjare a gazului: Acest
comutator permite alimentarea cu sarma (testarea
sarmei) si debitul de gaz (testarea gazului) fara a porni
tensiunea de iesire.

Romana
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Interfata cu utilizatorul

13.

14.

15.

16.

17.

18

19.
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Figura 4

3—m

Indicator de suprasarcind termica: Indica faptul ca
masina se aflda in suprasarcind sau racirea este
insuficienta. Afisajele indica: ,ALA ot” = mesaj de
alarma de supratemperatura.

Indicator de alimentare de intrare: acest LED se
aprinde cand masina de sudare este PORNITA si este
gata de lucru.

Afisajul din stanga: afiseaza viteza de alimentare cu
sarma sau curentul de sudare. In timpul sudarii, arata
valoarea reala a curentului de sudare.

Indicator LED pentru curent de iesire: informeaza ca
afisajul din stanga indica curentul de iesire in amperi.

Indicator LED pentru viteza de avans a sarmei (WFS):
informeaza ca afisajul din stanga indica viteza de
avans a sarmei in m/min.

. Afisajul din dreapta: in functie de functia selectata si de

programul de sudare, se afiseaza tensiunea de sudare
in volti sau valoarea fortei arcului. In timpul sudarii,
indica tensiunea reala de iesire de sudare.

Controlul inductantei: regleaza duritatea arcului. O
valoare scazuta (1-4) face arcul mai dur (mai mulii
stropi), In timp ce o valoare ridicata (8-10) produce un
arc mai moale (mai putini stropi). Interval de reglare:
intre 0 si +10

Romana



20. Diametrul sarmei sau butonul de selectare a modului
manual: seteaza diametrul sarmei de sudura pentru
modul sinergic sau alege modul manual.

24. Butonul Run-In WFS: Permite afisarea si setarea valorii
vitezei de alimentare cu sarma Run-In (pentru modul
sinergic si manual):

Proces | Simbol Descriere

Proces | Simbol Descriere

0,6 Diametrul disponibil al sarmei
08 depinde de tipul de gaz de
’ ecranare ales, de tipul de sarma si
0,9 de materialul s&rmei de sudare.
- 0
1,2

cmMmaw

Masina functioneaza in modul
manual. Parametrii de sudare
:é (viteza de avans a sarmei si
tensiunea) sunt selectati de
utilizator.

21.Butonul de selectare a materialului sérmei: seteaza
tipul de materiale ale sarmei (doar pentru modul
sinergic):

Run-in WFS — stabileste viteza de

avans a sarmei din momentul n

care declansatorul este tras pana

cand este stabilit un arc.

¢ Interval de ajustare: de la 20 la
100% din valoarea WFS.

e (Cand valoarea Run-In este mai
mare decat valoarea WFS
maxima, masina  mentine

cmMAaw valoarea WFS maxima.

=4 '
-3 4
=4 '
--3 |74

Proces | Simbol Descriere
Fe Otel
\ Al Aluminiu

cMAaw
SS Otel inoxidabil

22. Butonul de selectare a timpului de post-ardere — pentru
modul sinergic si manual, permite alegerea si setarea
timpului de post-ardere:

Proces | Simbol Descriere

Timp de post-ardere - perioada de
timp Tn care sudarea continua
dupa ce sdrma nu mai avanseaza.
Impiedicd sarma s& se stranga si
pregateste capatul sérmei pentru
aprinderea urmatorului arc.

U e Interval de ajustare: de la

0,02 la 0,25 de secunde.

.

cMmAaw

-4 D
-3 v
-a D
--3 v

23. Butonul de selectare a tipului de sarma de sudare:

Seteaza tipul de s&drma de sudare (doar pentru modul
sinergic):

Proces | Simbol Descriere

¢ Doar pentru modul sinergic

“ Solid |« Este necesar un gaz de

ecranare

cmAaw | Flux-
Cored

Romana

25. Butonul de selectie a gazului: Permite selectarea tipului
de gaz de ecranare (doar pentru modul sinergic).

Proces | Simbol Descriere
Pentru alegerea azului de
CO-z g g

ecranare.
\ | MIX

cmaw
Ar

26. Butonul de selectare pentru afisarea punctului de lucru
ca WFS sau A: Permite modificarea afisajului punctului
de operare ca viteza de avans a sarmei (WFS) in
[m/min] sau ca valoare a curentului de iesire in [A].
Disponibil doar in modul sinergic.

Proces | Simbol Descriere

Valorile punctelor de lucru sunt

8 afisate in m/min.

Valorile punctelor de lucru sunt

A afisate ca amperaj [A].

_\

cmMmaw
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27.Butonul _modului _de declansare a arzatorului (doi 28. Butonul de selectare a procesului de sudare: Permite

pasi/patru _pasi): Schimba functia declansatorului alegerea procesului de sudare:
arzatorului. Simbol Descriere
Proces | Simbol Descriere Mod de sudare GMAW/FACW.
Functionarea declansatorului Tn 3 \
2 pasi porneste si opreste sudarea cMmaw
— M T ]
ca raspuns direct la declansator. Mod de sudare SMAW.
1 Procesul de sudare incepe la '\
apasarea declansatorului smaw
arzatorului.
_\ Modul in 4 pasi permite 29.Comanda centrald: Seteazd valoarea afisatd pe
cmAaw continuarea sudarii, ~ cand afisajul din dreapta. In functie de procesele de sudare
| declansatorul - arzatorului - este sau de functia selectatd, se poate seta:
eliberat. Pentru a opri sudarea, Proces | Simbol Descriere
f‘ declansatorul arzatorului trebuie ! : ! S
apasat din nou. Modelul in 4 pasi Tensiune de sudare (si Tn timpul
faciliteaza realizarea  sudurilor - \ v sudarii).
lungi. cMAaw
Durata Burnback
2 Mod “ U e Interval de ajustare: de la
cmaw 4 0,02 la 0,25 de secunde.
g Run-in WFS
&g o ! \ -8-» ' e Interval de ajustare: de la 20 la
e o g cMAW 100% din valoarea WFS.
s 1 51 see 1 s FORTA ARC, curentul de iesire
on este marit temporar, pentru a
' o elimina conexiunile de scurtcircuit
intre electrod si piesa de lucru.
) Valorile mai mici vor oferi un curent
_@ "\ de scurtcircuit mai redus si un arc
. maw mai slab. Setarile mai mari vor
oferi un curent de scurtcircuit mai
) mare, un arc mai puternic si,
o|o eventual, mai multi stropi.
*z e Interval de ajustare: de la 0 la
100.
4 Mod 30. Comanda stanga: Seteaza valoarea afisata pe afisajul
- - din stanga. In functie de procesul de sudare, se poate
8 8 seta:
F oz B - Proces | Marca Descriere
A £ 5 ZF i
$:: if $ = 52 Valorile punctelor de lucru sunt
ot < o3 o £ e ! \ % afisate in m/min.
Repaus g H Sudare : a H Repaus ’
on : : cMAaAw
' o r » Valorile punctelor de lucru sunt
PN\ A afisate ca amperaj [A].
smaw
°I°o|o; |

Figura 5
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Procesul de sudare SMAW

FILCORD i250, FILCORD i300 nu

include suportul

electrodul cu conductor necesar pentru sudarea SMAW,

dar

acesta poate fi achizitionat separat.

Procedura de incepere a procedeului de sudare SMAW:

Mai intai opriti masina.

Stabiliti polaritatea electrodului pentru electrodul de
folosit. Pentru aceste informatii, consultati datele
despre electrod.

in functie de polaritatea electrodului folosit, conectati
cablul de lucru si suportul de electrod cu conductor la
conectorul de iesire [3] sau [4] si blocati-le. Consultati
tabelul 1.

Tabelul 1.
Conectorul de iesire
Portelectrod cu 3]
% | conductor cétre SMAW
<O
Wi o
';1 Cablu de lucru [4] —
=
E Portelectrod
ortelectrod cu
6' Z| conductor catre SMAW 3]
o
(&]
(&)
Cablu de lucru [4] +

Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema de
lucru.

Montati electrodul adecvat in portelectrod.

Porniti masina de sudare.

Setati modul de sudare la SMAW.

Setati parametrii de sudare.

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Aplicand standardul de sanatate si securitate in munca
la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Utilizatorul poate seta functiile:

Curentul de sudare
Dinamic& arc FORTA ARC

Procedeu de sudare GMAW, FCAW
FILCORD i250, FILCORD i300 poate fi utilizatd pentru
procesele de sudare GMAW, FCAW-GS, FCAW-SS.
NOTE: Procesul de sudare FCAW-SS este posibil doar in
modul manual.

in
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

Romana

FILCORD i250, FILCORD i300 se poate seta:

Viteza de avans a sarmei, WFS
Tensiunea de sudare

Durata Burnback

Run-in WFS

2 trepte/4 trepte

Polarizare CC+/CC-

Inductanta

13

Pregatirea masinii pentru procesele de
sudare GMAW si FCAW.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW sau

FCAW:

o Stabiliti polaritatea sarmei pentru sarma de folosit.
Pentru aceste informatii, consultati datele sarmei.

e Conectati iesirea pistoletului racit cu gaz cu procesul
GMAW/FCAW la conectorul Euro [1].

« Infunctie de sarma folosita, conectati cablul de lucru la
conectorul de iesire [3] sau [4]. Consultati tabelul 2.

Tabelul 2
Conectorul de iesire
Borna cu polaritate 3]
x variabila [2]
<o
wio
b Cablu de lucru 4] —
|_
E Borna laritat
orna cu polaritate
ol = variabil [2] 3] —
&0
(&)
Cablu de lucru [4] +

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema de
lucru.
Montati o sarma adecvata.
Montati o rola de antrenare adecvata.
¢ Asigurati-va ca daca este necesara (procesele GMAW,
FCAW-GS), protectia cu gaz a fost conectata.
Porniti masina.
o Impingeti comutatorul de avans lent la rece [12] pentru
a avansa sarma prin ghidajul pistoletului pana cand
sarma iese din capatul filetat.
Instalati un varf de contact adecvat.
Verificati debitul de gaz cu comutatorul de purjare a
gazului [12] - procesele GMAW si FCAW-GS.
Tnchidet,i panoul lateral din stanga.
Setati modul de sudare la GMAW.
Masina de sudare este acum gata de sudat.
Aplicand standardul de sanatate si securitate in munca
la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Romana



Procesul de sudare GMAW-P in modul

sinergic

Tn modul sinergic, tensiunea de sarcind pentru sudare nu
este setata de utilizator. Tensiunea corecta de sarcina

pentru sudare va fi setata de software-ul masinii.

Tensiunea optimé de iesire de sudare este setatd automat
de masina la modificarea vitezei de avans a sarmei in
m/min sau a valorii curentului de iesire in A, in functie de
punctul de lucru selectat. Tabelul 3 de mai jos prezinta
toate programele de sudare sinergica disponibile.

Tabelul 3
Diametrul sarmei Tip sarma Material sarma Tip gaz

@80.6@81.0 @& Solid & Fe & €O-

amo.sEm1.2 Elux- - al - MIX

-0 9m e cored - Ss - Ar
0.6 Masive Fe CO2
0.8 Masive Fe CO2
0.9 Masive Fe CO2
1.0 Masive Fe CO2
1.2 Masive Fe CO2
0.6 Masive Fe MIX
0.8 Masive Fe MIX
0.9 Masive Fe MIX
1.0 Masive Fe MIX
1.2 Masive Fe MIX
0.8 Masive Ss MIX
0.9 Masive Ss MIX
1.0 Masive Ss MIX
1.2 Masive Ss MIX
0.8 Cu sarma tubulara Fe CO2
0.9 Cu sarma tubulara Fe CO2
1.0 Cu sarma tubulara Fe CO2
1.2 Cu sarma tubulara Fe CO2
0.8 Cu sérma tubulara Fe MIX
0.9 Cu sarma tubulara Fe MIX
1.0 Cu sarma tubulara Fe MIX
1.2 Cu sarma tubulara Fe MIX
1.0 Masive Al Ar
1.2 Masive Al Ar
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Incarcarea sarmei-electrod

Tn functie de tipul de bobina de sarma, aceasta poate fi
instalata pe suportul bobinei de sarma fara adaptor sau cu
ajutorul adaptorului aplicabil care trebuie achizitionat
separat (consultati capitolul ,Accesorii”).

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudare inainte de instalarea sau de schimbarea unei
bobine de sarma.

Opriti masina.

Deschideti capacul lateral al maginii.

Desurubati contrapiulita de pe manson.

Tncércat,i bobina cu sédrma pe manson, astfel incat

bobina sa se roteascd in sens antiorar la avansul

sarmei in derulatorul de sarma.

e Asigurati-va ca stiftul de localizare a bobinei intra in
orificiul de montaj de pe bobina.

« TInsurubati capacul de prindere al mansonului.
Montati rola de séarma utilizand canalul corespunzator
corect al diametrului cablului.

e Eliberati capatul sarmei si taiati
asigurandu-va ca nu prezinta bavuri.

e Dispozitivul este adaptat la bobina - max. 300 mm

capatul ndoit,

& AVERTISMENT
Capatul ascutit al sdrmei poate provoca leziuni.

¢ Rotiti bobina de s&rma in sens antiorar si infagurati
sarma pe alimentatorul de sarma péana la conectorul
Euro.

e Reglati corespunzator forta
alimentatorului de sarma.

rolei de presiune a

Reglaje ale cuplului de franare al

mansonului

Pentru a evita derularea spontana a sarmei de sudare,
mansonul este prevazut cu o frana.

Reglarea se efectueaza prin rotirea surubului cu cap
hexagonal M8, amplasat la interiorul cadrului mansonului,
dupa desurubarea capacului de prindere al mansonului.

Figura 6

31. Capac de prindere.
32. Reglarea surubului cu cap hexagonal M8.
33. Arc de presiune.

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens
antiorar, tensiunea arcului creste si este posibila cresterea
cuplului de franare

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens orar,
tensiunea arcului scade si este posibila scaderea cuplului
de franare

Dupa incheierea reglajului, trebuie sa insurubati din nou
capacul de prindere.

Romana
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Reglarea fortei exercitate de rola de

presiune

Bratul de presare controleaza forta pe care rolele de
antrenare o exercita pe sarma.

Forta de presiune este reglata prin rotirea in sens orar a
piulitei de reglare pentru cresterea fortei, respectiv in sens
antiorar pentru reducerea acesteia. Ajustarea adecvata a
bratului de presare ofera cea mai buna performanta de
sudare.

& AVERTISMENT

Daca presiunea rolei este prea mica, rola va aluneca pe
sarma. Daca presiunea rolei este prea mare, sarma se
poate deforma, ceea ce va duce la probleme de avans la
pistoletul de sudare. Forta de presiune trebuie setata
corespunzator. Reduceti lent forta de presiune pana cand
sarma incepe sa gliseze pe rola de antrenare, apoi mariti
usor forta prin rotirea cu o tura a piulitei de reglare.

Introducerea sarmei-electrod in

arzatorul de sudare

¢ Opriti masina de sudare.

 In functie de procesul de sudare, conectati pistoletul
adecvat la conectorul euro; parametrii nominali ai
pistoletului si ai masinii de sudare trebuie sa se
potriveasca.

e Scoateti duza din pistolet si varful de contact sau
capacul de protectie si varful de contact. Apoi,
indreptati complet pistoletul.

Porniti masina de sudare.

Tmpinget,i comutatorul de avans lent la rece [12] pentru
a avansa sarma prin ghidajul pistoletului pana cand
sarma iese din capatul filetat.

e Atunci cand comutatorul este eliberat, bobina de sarma

nu ar trebui sa se desfasoare.

Reglati corespunzator frdna bobinei de sarma.

Opriti masina de sudare.

Instalati un varf de contact adecvat.

Tn functie de procesul de sudare si de tipul pistoletului,

montati duza (procesul GMAW) sau capacul de

protectie (procesul FCAW).

& AVERTISMENT
Luati masuri pentru a pastra distanta dintre ochi si maini si
capatul pistoletului in timp ce sarma iese din capatul filetat.
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Schimbarea rolelor de antrenare

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudura nainte de instalarea sau de inlocuirea rolelor de
antrenare.

FILCORD i250, FILCORD i300 este prevazut cu o rola de
antrenare V0.8/V1.0 pentru sarma de otel. Pentru alte
tipuri si/sau diametre de sdrma si setul adecvat de role de
antrenare, consultati capitolul ,Accesorii” si urmati
instructiunile:
¢ Opiriti puterea de intrare.
e Deblocati 2 role prin rotirea angrenajului 2 suportului cu
schimbare rapida [38].
o Eliberati manetele rolei de presiune [39].
Tnlocuiti rolele de antrenare [37] corespunzatoare
sarmei utilizate.

& AVERTISMENT
Verificati ca dimensiunile garniturii pistoletului si cele ale
varfului de contact sa corespunda, de asemenea,
dimensiunii selectate a sarmei.

&AVERTISMENT
Pentru sarme cu diametru mai mare de 1,6 mm, vor fi
inlocuite urmatoarele componente:
e Tubul de ghidare al consolei de alimentare [35] si [36].
e Tubul de ghidare a conectorului Euro [34].

e Blocati 2 role noi prin rotirea angrenajului 2 suportului
cu schimbare rapida [38].

e Introduceti sdrma prin tubul de ghidare, peste rola si
prin tubul de ghidare al conectorului Euro in captuseala
pistolului. Sdrma poate fi impinsa manual in captuseala
pentru cativa centimetri si trebuie sa se alimenteze
usor si fara nicio forta.

¢ Blocati maneta rolei de presiune [39].

Figura 7
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Racordul de gaz

O butelie de gaz trebuie instalata cu un regulator adecvat
de debit. Dupa ce o butelie cu un regulator de debit a fost
montata in siguranta, conectati furtunul de gaz la regulator
folosind colierul pentru furtun.

& AVERTISMENT
Masina de sudare este compatibila cu toate gazele de
protectie adecvate, inclusiv dioxid de carbon, argon si
heliu, cu o presiune maxima de 5,0 bari.

Transport si ridicare
| ¥ /1 AVERTISMENT

Echipamentele care cad poate provoca

vatamari corporale si deteriorarea unitatii.

Figura 8

Tn timpul transportului si al ridicarii cu 0 macara, respectati

urmatoarele reguli:

e Sursa de alimentare nu include un surub cu ureche
pentru transportul sau ridicarea utilajului.

e Pentru a ridica, utilizati numai un echipament cu o
capacitate de ridicare adecvata.

e Pentru ridicare si transport, utilizati o traversa si
minimum doua curele.

¢ Ridicati numai sursele de alimentare fara butelia de
gaz, racitor si dispozitivul de avans al sarmei si/sau
orice alte accesorii.
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intretinere

& AVERTISMENT
Pentru orice operatiuni de reparatii, pentru modificari sau
intretinere, este recomandat sa contactati cel mai apropiat
centru de service tehnic sau Lincoln Electric. Reparatiile si
modificarile efectuate de un service sau de catre personal
neautorizat vor duce la anularea garantiei acordate de
producator.

Orice daune constatate trebuie raportate si remediate
imediat.

intreginere de rutina (zilnica)

o Verificati starea izolatiei si a conexiunilor cablurilor de
lucru, precum si izolatia cablului de alimentare. Daca
exista deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul.

e Indepartati stropii din duza pistoletului de sudare.
Stropii ar putea interfera cu fluxul de gaz de protectie
catre arc.

o Verificati starea pistoletului de sudare: inlocuiti-l, daca
este necesar.

o Verificati starea si functionarea ventilatorului de racire.
Pastrati curate fantele sale de aerisire.

intretinerea periodica (la 200 de ore de functionare,

dar cel putin o data pe an)

o Efectuati intretinere de rutina si, de asemenea:

e Pastrati masina curata. Utilizand un flux de aer uscat
(side joasa presiune), eliminati praful din carcasa
exterioara si din interiorul carcasei.

e Daca este necesar, curatati si
terminalele de sudare.

strangeti toate

Frecventa operatiunilor de intretinere poate varia in functie
de mediul de lucru in care este plasatd masina.

/1 AVERTISMENT
Nu atingeti piesele aflate sub tensiune electrica.

& AVERTISMENT
fnainte de demontarea carcasei masinii de sudare,
aceasta trebuie oprita si cablul de alimentare deconectat
de la sursa.

& AVERTISMENT
Reteaua de alimentare trebuie deconectata de la masina
inainte de fiecare interventie de intretinere si de service.
Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate, pentru a
asigura siguranta.
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Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de inalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si s& depasim asteptérile acestora. in mod ocazional,
cumparatorii pot solicita de la Lincoln Electric sfaturi sau
informatii despre utilizarea  produselor noastre.
Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai bune
informatii aflate in posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu fisi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garantie de alta natura,
inclusiv orice garantie de competenta pentru un scop
specific al clientului, cu privire la aceste informatii sau
sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem asuma
nicio responsabilitate pentru actualizarea sau corectarea
oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa ce au fost
acordate, iar furnizarea de informatii sau sfaturi nu
creeaza, nu extinde si nu modifica nicio garantie cu privire
la vanzarea produselor noastre

Lincoln Electric este un producator receptiv, insa
selectarea si utilizarea produselor specifice vandute de
Lincoln Electric are loc exclusiv sub controlul si ramane
singura responsabilitate a clientului. Multe variabile care
nu {in de controlul Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute in urma aplicarii acestor tipuri de metode de
fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — Aceste informatji sunt exacte pe
baza celor mai bune cunostinte disponibile ale noastre in
momentul tiparirii. Va rugam sa consultaii adresa de
internet www.saf-fro.com pentru orice informatie
actualizata.
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DEEE

07/06

Nu eliminati la deseuri echipamentele electrice alaturi de reziduurile normale!

Conform Directivei Europene nr. 2012/19/CE cu privire la deseurile de echipamente electrice si electronice

(DEEE) si implementarii acesteia Tn conformitate cu legislatia nationald, echipamentele electrice care au

atins sfarsitul perioadei de viata trebuie colectate separat si returnate la o unitate de reciclare ecologica. Tn

calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti de la reprezentantul dvs. local informatii privind
. sistemele de colectare corespunzatoare.

Prin aplicarea acestei directive europene, veti proteja mediul si sdnatatea oamenilor!

Piese de schimb

12/05

¢ Instructiuni de citire a listei de piese

¢ Nu folositi aceasta lista de piese pentru o masina, daca numarul de cod nu este listat. Contactati Departamentul de
servicii Lincoln Electric pentru orice numar de cod care nu este listat.

o Utilizati ilustratia din pagina de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a determina locatia piesei pentru masina cu codul
dvs.

o Utilizati numai piesele marcate cu ,X” din coloana aflatd sub numarul titlului mentionat in pagina cu ilustratia ansamblului
(# indica o modificare a acestei tipariri).

Mai ntai, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu
masina, care contine o referinta incrucisata cu numarul de piesa, cu o imagine descriptiva.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16
e Achizitorul trebuie sa contacteze Lincoln Electric sau o institutie autorizatd de service pentru orice defectiune
revendicata in perioada de garantie.

o Contactati reprezentantul local de vanzari pentru asistenta in gasirea celei mai apropiate facilitati de service autorizate.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu masina.
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Accesorii

Optiuni/Accesorii

E/H-300A-50-xM

Suport electrod 300A/50 mm?, X=5 (5 m) sau X=10 (10 m)

E/H-400A-70-xM

Suport electrod 400A/70 mm?, X=5 (5 m) sau X=10 (10 m)

K10158-1

Adaptor pentru tipul de bobina S300

K10158

Adaptor pentru bobina 300 mm

R-1019-125-1/08R

Adaptor pentru bobina 200 mm

Kit role pentru sirme masive

KP69025-0608

ROLA DE ANTRENARE COMPACTA 0,6/0,8

KP69025-0809

ROLA DE ANTRENARE COMPACTA 0,8/0,9

KP69025-0810

ROLA DE ANTRENARE COMPACTA 0,8/1,0

KP69025-1012

ROLA DE ANTRENARE COMPACTA 1,0/1,2

KP69025-1216

ROLA DE ANTRENARE COMPACTA 1,2/1,6

Set de role pentru cabluri de aluminiu

KP69025-0608A

ROLA DE ANTRENARE DIN ALUMINIU 0,6/0,8

KP69025-0809A

ROLA DE ANTRENARE DIN ALUMINIU 0,8/0,9

KP69025-1012A

ROLA DE ANTRENARE DIN ALUMINIU 1,0/1,2

KP69025-0810A

ROLA DE ANTRENARE DIN ALUMINIU 0,8/1,0

KP69025-1216A

ROLA DE ANTRENARE DIN ALUMINIU 1,2/1,6

Set de role pentru sarma tub.

KP69025-0608R

ROLA DE ANTRENARE CU SARMA TUBULARA 0,6/0,8

KP69025-0809R

ROLA DE ANTRENARE CU SARMA TUBULARA 0,8/0,9

KP69025-1012R

ROLA DE ANTRENARE CU SARMA TUBULARA 1,0/1,2

KP69025-0810R

ROLA DE ANTRENARE CU SARMA TUBULARA 0,8/1,0

KP69025-1216R

ROLA DE ANTRENARE CU SARMA TUBULARA 1,2/1,6

LAMPI MIG/MAG

W10429-24-3M

PISTOLET LGS2 240 G-3.0M RACIT CU AER

W10429-24-4M

PISTOLET LGS2 240 G-4.0M RACIT CU AER

W10429-24-5M

PISTOLET LGS2 240 G-5.0M RACIT CU AER

W10429-25-3M

PISTOLET LGS2 250 G-3.0M RACIT CU AER

W10429-25-4M

PISTOLET LGS2 250 G-4.0M RACIT CU AER

W10429-25-5M

PISTOLET LGS2 250 G-5.0M RACIT CU AER

W10429-36-3M

PISTOLET LGS2 360 G-3.0M RACIT CU AER

W10429-36-4M

PISTOLET LGS2 360 G-4.0M RACIT CU AER

W10429-36-5M

PISTOLET LGS2 360 G-5.0M RACIT CU AER
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Diagrama de dimensiuni
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