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<MULTUMIM!> Pentru ca ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

e Examinati pachetul si echipamentul pentru a identifica eventuale deteriorari. Reclamatiile privind materialele deteriorate
la transport trebuie notificate imediat dealerului.

e Pentru consultari ulterioare, notati in tabelul de mai jos informatiile de identificare ale echipamentului. Denumirea
modelului, codul si numarul de serie se gasesc pe placuta de identificare a dispozitivului.

Denumirea modelului:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE

INDEX

SPEEDTEC 215C

K14146-1

PUTERE ABSORBITA

Tensiune de intrare U+

230V c.a. £ 10%, monofazat

115V c.a. £ 10%, monofazat

Frecventa

50/60 Hz

Amperi de intrare |1 max.

27A

23A

Putere de intrare la ciclul nominal (40 °C)

6,2 kVA la 25% ciclu de lucru

2,6 kVA la 40% ciclu de lucru

cos @

0,99

Grup/Clasa EMC

/A

PUTERE PRODUSA

Tensiune a Ciclu de lucru 40 °C
circuitului (pentru o perioada de Curent de iesire Tensiune de iesire
deschis 10 minute)
100 110A 19,5 Ve.c.
GMAW 51 Vc.c.
25 200A 24 \Vc.c.
100 110A 19,5 Vce.c.
FCAW-SS 51 Vc.c.
25 200A 24 Vc.c.
230Vc.a.
100 100A 24 Vc.c.
SMAW 51 Vc.c.
30 160A 26,4 Vc.c.
100 100A 14 Vc.c.
GTAW 51 Vc.c.
40 160A 16,4 Vc.c.
100 75A 17,7 Vc.c.
GMAW 51 Vc.c.
40 100A 19 Vce.c.
100 75A 17,7 Vc.c.
FCAW-SS 51 Vc.c.
40 100A 19 Vc.c.
115Vac
100 60A 22,4 Vc.c.
SMAW 51 Vc.c.
40 80A 23,2 Vc.c.
100 90A 13,6 Vc.c.
GTAW 51 Vc.c.
40 125A 15 Vce.c.
INTERVAL DE CURENT DE SUDARE
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
230Vc.a. 20A - 200A 20A - 200A 20 - 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
CABLUL DE INTRARE $I DIMENSIUNILE SIGURANTEI RECOMANDATE
Dimensiunea sigurgntej sau a intrerupatorului Cablu de alimentare
circuitului
B 16A (B 25A)** 3 conductori, 2,5 mm2, 5 m
DIMENSIUNE
Greutate Tnaltime Latime Lungime
42 kg 780 mm 400 mm 750 mm
DIAMETRU SARMA/GAMA VITEZA DE AVANS AL SARMEI
Interval WFS Sarme masive Sarma din aluminiu Sarme tub
1.5+ 15 m/min 06+1.0 1.0 09+1.1

Clasa de protectie

(t=20°C)

Umiditate de functionare

Temperatura de functionare

Temperatura de depozitare

IP23

<95%

intre -10°C si +40°C

intre -25°C si 55°C

** La sudarea cu curent maxim 1;>160 A, inlocuiti mufa de intrare cu una > 16 A.
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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 de

Index Nume energie/Consumul de putere la Model echivalent
functionare in gol
K14146-1 SPEEDTEC 215C 80,7% / 4TW 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

Valoarea eficientei si a consumului Tn stare de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in conditiile definite in
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.

Unde:

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N: PIYYMMXXXXX —

[ 3 |——{Code: XxxXX| XXXXXXK]—— 4]
H

P1|YY |MM

XXXXX

5w

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/MAG:

Diametrul | Electrod pozitivc.c. | Alimentare cu .
. . A . A . Debit de gaz
Tip material sarmei Curent | Tensiune sarma Gaz de protectie [/min]
[mm] [A] vVl [m/min]
Carbon, otel aliat
cu rezistenta 09+1,1 95 + 200 18 +22 35-6,5 Ar 75%, CO2 25% 12
scazuta
Aluminiu 08+1,6 90 + 240 18 = 26 55-95 Argon 14 =19
Otel inoxidabil . . . ) Ar98%, 02 2% / .
austenitic | 08F 16 | 85+300 ) 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% C022,5% | 14+ 16
Aliaj de cupru 09+1,6 175 + 385 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magneziu 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Procedeu TIG:

n procesul de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de sectiunea transversala a duzei. Pentru arzatoare folosite in mod
obisnuit:

Heliu: 14-24 1/min
Argon: 7-16 I/min

Observatie: Debitele excesive provoaca 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.

ﬁ 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
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Compatibilitate electromagnetica (EMC)

11104
Acest echipament a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
inca perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicatiile (telefon, radio si televizor) sau alte
sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si intelegeti aceasta
sectiune pentru a elimina sau reduce volumul de perturbatii electromagnetice generat de acest echipament.

Acest dispozitiv a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Pentru ca aparatul sa functioneze intr-o

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

electromagnetice. Operatorul trebuie sa instaleze si sa opereze 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.

Tnainte de a instala utilajul, operatorul trebuie s& verifice zona de lucru pentru a nu exista dispozitive care pot functiona

nesatisfacator 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 in apropierea

acesteia sau a aparatului.

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

Echipamente de siguranta si comanda pentru procese industriale. Echipamente de 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 aproprierea

acesteia. Operatorul trebuie sa se asigure ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

masuri de protectie suplimentare.

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

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

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

e Cablurile de iesire trebuie pastrate cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate laolalta. Daca este posibil, legati la
pamant piesa de prelucrat la pamant pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa verifice daca
legarea la pamant a piesei de prelucrat nu cauzeaza probleme sau conditii nesigure de utilizare pentru personal si
echipament.

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

& AVERTISMENT

Echipamentul de clasa A nu este proiectat pentru a fi utilizat in locatii rezidentiale, unde puterea electrica este furnizata de

sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista potentiale dificultdti la asigurarea compatibilitatii

electromagnetice in aceste locatii, atat din cauza perturbatiilor de conductivitate, cét si a celor produse prin radiatii.

o AN

& AVERTISMENT
Atunci cand apare un camp electromagnetic puternic, curentul de sudare poate sa fluctueze.

& AVERTISMENT
Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-12.
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Siguranta

01/11

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie utilizat de catre personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, operare,
intretinere si reparatii sunt efectuate de catre o persoana calificata. Cititi si intelegeti acest manual nainte de a utiliza
echipamentul. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate duce la grave vatamari corporale, la pierderea vietii sau
la daune aduse acestui echipament. Cititi si intelegeti urmatoarele explicatii ale simbolurilor de avertisment. Lincoln Electric
nu este responsabila de daunele provocate prin instalare inadecvata, intretinere inadecvata sau functionare anormala.

ah

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

CITITI SI INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: cititi si intelegeti acest manual inainte de a utiliza
echipamentul. Sudura cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate
duce la grave vatamari corporale, la pierderea vietii sau la daune aduse acestui echipament.

ELECTROCUTAREA POATE Fl FATALA: echipamentul de sudurd poate genera tensiuni inalte.
Nu atingeti electrodul, clema de lucru sau piesele de lucru conectate cand echipamentul este pornit.
Izolati-va de electrod, de clema de lucru si de piesele de prelucrat conectate.

J
°

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: intrerupeti sursa de alimentare utilizand clema de deconectare de
la cutia cu sigurante Tnainte de a lucra cu acest echipament. Legati la masa acest echipament in
conformitate cu reglementarile locale privind energia electrica.

JH
°

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: inspectati cu regularitate cablurile de intrare, cablurile electrodului
si cablurile clemei de lucru. Dacé exista deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul. Nu asezati suportul
de electrod direct pe masa de sudura sau pe orice alta suprafata aflatd in contact cu clema de lucru,
pentru a evita riscul de aprindere accidentala a arcului.

I:%‘

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: curentul electric care trece prin orice
conductor creeaza campuri electrice si magnetice (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii care poarta un stimulator cardiac trebuie sa-si contacteze medicul
fnainte de a utiliza acest echipament.

CONFORMITATE CE: acest echipament este conform cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: potrivit cerintelor din Directiva 2006/25/CE si 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.

VAPORII SI GAZELE POT FI PERICULOASE: sudarea poate produce vapori si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitati inhalarea acestor vapori si gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie sa
asigure o ventilatie sau o evacuare suficienta, pentru a nu permite prezenta vaporilor si gazelor in zona in
care se respira.

RAZELE ARCULUI POT PRODUCE ARSURI: utilizati un ecran cu filtru corespunzator si placi de
acoperire pentru a va proteja ochii de scantei si de razele arcului atunci cand sudati sau observati. Utilizati

= /ﬁ}‘ imbracaminte adecvata, realizata din material durabil, rezistent la flacari, pentru a proteja pielea dvs. si pe

ARG cea a ajutoarelor dvs. Protejati personalul aflat in apropiere cu ecrane adecvate, neinflamabile, si
avertizati-i sa nu priveasca in directia arcului si sé nu se expuna la acesta.
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SCANTEILE DE SUDURA POT CAUZA INCENDII SAU EXPLOZII: indepartati sursele de pericol de
incendiu din zona de sudura si asigurati-va ca aveti un stingator de incendii in imediata apropiere.
Scénteile de suduré si materialele fierbinti din procesul de sudura pot trece cu usurinta prin mici fisuri si
deschideri spre zonele alaturate. Nu sudati pe rezervoare, canistre, containere sau materiale inainte de a
lua masurile adecvate de prevenire a vaporilor inflamabili sau toxici. Nu operati niciodata acest
echipament in prezenta gazelor inflamabile, a vaporilor sau a combustibililor lichizi.

MATERIALELE SUDATE POT PRODUCE ARSURI: prin sudurd se genereaza o cantitate mare de
caldura. Suprafetele fierbinti si materialele din zona de lucru pot cauza arsuri grave. Folositi manusi si
clesti atunci cand atingeti sau mutati materialele din zona de lucru.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: utilizati numai butelii cu gaz comprimat, care
contin gazul cu protectie corectd pentru procesul utilizat si regulatoare care functioneaza normal,
proiectate pentru a fi utilizate cu gaz sau sub presiune. Utilizati intotdeauna buteliile in pozitie verticala,
legate cu lanturi de un suport fix. Nu mutati si nu transportati butelile de gaz cu capacul de protectie
indepartat. Nu permiteti ca electrodul, portelectrodul, clema de lucru sau oricare altd piesa aflata sub
tensiune sa atinga butelia de gaz. Buteliile de gaz trebuie amplasate la distantd de zonele in care acestea
pot fi deteriorate sau supuse procesului de sudare care implica surse de scéantei si de caldura.

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

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

utilizare.
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Introducere

Descrierea generala

Masinile de sudare SPEEDTEC 215C permit sudarea:

¢  GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

e GTAW (aprinderea arcului folosind metoda TIG cu
amorsarea arcului la atingere)

Urmatoarele echipamente au fost adaugate Ia

SPEEDTEC 215C:

e Cabludelucru—3m

e Furtundegaz-2m

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

Pentru procesele GMAW si FCAW-SS, specificatia
tehnica descrie:

o Tipul de s&rma de sudare

e Diametrul sarmei

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

Instalare si instructiuni pentru operator

Cititi in totalitate aceastad sectiune Tnainte de instalarea
sau de utilizarea masinii.

Locatie si mediu

Aceastd masina va fi utilizata 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 pantd mai mare de 15°.

e Nu utilizati aceastd masind pentru dezghetarea
conductelor.

e Aceastd masind trebuie amplasatd in locati cu o
circulatie libera de aer curat, fara restrictii, pentru
deplasarea aerului catre, respectiv dinspre orificiile de
aerisire. Nu acoperiti masina cu hartie, lavete sau
carpe atunci cand este n functiune.

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

e Aceastd masina are clasa de protectie 1P23. Pastrati
masina uscata atunci cand este posibil si nu o asezati
pe teren umed sau Tn balti.

e Pozitionati masina la distanta de aparate controlate
prin radio. Functionarea normala poate afecta
utilizarea dispozitivelor controlate prin radio din
apropiere, ceea ce poate duce la vatamari corporale
sau la deteriorarea echipamentului. Cititi sectiunea
privind compatibilitatea electromagnetica din acest
manual.

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

Roméana

Conexiune cu sursa de alimentare

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

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
catre aceastd masind Tnainte de a o porni. Verificati
cablurile de legare la paméant de la masina la sursa de
intrare. Masina de sudare SPEEDTEC 215C poate fi
conectatd numai la o priza instalata corect cu
impamantare cu contact.

Tensiunea de intrare este de 115 Vc.a. 50/60 Hz sau de
230 Vc.a. 50/60 Hz. Pentru mai multe informatii despre
alimentare, consultati sectiunea de specificatii tehnice a
acestui manual si placuta de identificare a masinii.

Asigurati-vd ca puterea disponibild la alimentare este
adecvatd pentru functionarea normald a masinii
Siguranta cu actiune Tintarziatd necesara (sau
intrerupatorul  circuitului cu caracteristica ,B") 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 maginii de sudare.

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

Racorduri de iesire
Consultati punctele [4], [5] si [6] din figurile de mai jos.
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Comenzi si caracteristici operationale

X
Q
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k

Figura 1

Buton stdnga: Valoarea parametrului din partea
stanga sus a afisajului [2] este ajustata.

Afisare: Sunt afisati parametrii procesului de sudare.

Buton utilizator (stanga): Functia butonului ar putea fi
setata:

e Meniu avansat:

e Evocare meniu avansat (implicit)
e Evocare memorie utilizator.

¢ Inductanta.

e Run-in WFS.

e Post-arderea.

e Meniu de baza - modifica meniul de baza pentru

meniul avansat.

Conectorul EURO: pentru conectarea unui pistolet de

sudare (pentru procesul GMAW/FCAW-SS).

Conectorul de iesire negativ pentru Circuitul p—

Conectorul de iesire pozitiv pentru circuitul
de sudare: pentru conectarea unui
portelectrod la cablu/cablul de lucru.

de sudare: pentru conectarea unui
portelectrod la cablu/cablul de lucru.
7. Intrerup&tor general PORNIT/OPRIT (1/O):

controleaza puterea de intrare a masinii. Asigurati-va
ca sursa de alimentare este conectata la alimentarea
de la retea inainte de a activa puterea (,I"). Dupa ce
puterea de intrare este conectatd si intrerupatorul
general este In pozitia pornit, indicatorul va lumina
pentru a indica faptul cd masina este gata sa
functioneze.

Butonul lesire (dreapta):
Anuleaza un meniu de actiune/iesire.
Blocheaza si deblocheaza butoanele rotative si
butoanele de pe panou (tineti apasat butonul timp
de 4 secunde).

Roméana

9.

10.

11.

12.

13.

Buton de setare: Tipul procedurii de sudare si setarile
de sudare sunt modificate de acest buton rotativ.

Buton dreapta: Valoarea parametrului din partea
dreapta sus a afisajului [2] este ajustata.

R

Figura 2

Conectorul de gaz: racord pentru conducta
de gaz

<

Cablu de alimentare cu mufa (3m): Cablul de
alimentare cu mufa este un echipament standard.
Conectati cablul de alimentare cu mufa la sursa
principala inainte de a porni alimentarea.

0 e B I Y ARV = IV

Figura 3

Suportul _bobinei de sarma: bobine de maximum
15kg. Accepta bobine din plastic, otel si fibre pe axul
de 51mm.
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14. Sérma bobinatd (pentru GMAW/FCAW-SS): aparatul
nu include o sarma bobinata.

15. Sarma de sudara (pentru GMAW/FCAW-SS).

16. Bloc de conexiuni pentru schimbarea polaritatii
(pentru_procesul GMAW/FCAW-SS): Acest bloc de
conexiuni va permite sa stabiliti polaritatea sudarii (+;
-) care va fi data suportului de sudare.

17. Protectie pentru schimbarea polaritatii.

18. Antrenare sadrma (pentru  procesul GMAW,
FCAW-SS): Actionare sarma cu 2 role.

19. Cablul de lucru.

20. Intrerupéator termic (25 A): Sursa de alimentare are un
intrerupator termic de 25 A resetabil. Tn cazul in care
curentul condus prin intrerupator depaseste 25 A
pentru o perioada lunga de timp, intrerupatorul se va
deschide si va necesita resetare manuala

& AVERTISMENT
Polaritatea pozitiva (+) este setata din fabrica.

) {1\ AVERTISMENT
Inainte de sudare, verificati polaritatea pentru a utiliza
electrozi si sarme.

Daca polaritatea de sudare trebuie modificata, utilizatorul

ar trebui sa:

¢ Opreasca masina.

o Stabiliti polaritatea sarmei pentru sarma de folosit.
Pentru aceste informatii, consultati datele despre
electrod.
Scoateti scutul blocului de conexiuni [17].
Varful sdrmei de pe blocul de conexiuni [16] si fixarea
cablului de lucru asa cum se arata in Tabelul 1 sau in
Tabelul 2.

e Puneti scutul blocului de conexiuni.

& AVERTISMENT
Masina trebuie folositd cu usa complet inchisa in timpul
sudarii.

& AVERTISMENT
Nu folositi ménerul pentru a muta masina in timpul
lucrului.
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Tabel 1

Polaritate pozitiva
(setare din fabrica)

Tabel 2

Polaritate negativa
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Incarcarea sarmei-electrod

Opriti masina.

Deschideti capacul lateral al masinii.

Desurubati contrapiulita de pe manson.

Incarcati bobina cu sarma [14] pe manson, astfel incat

bobina sa se roteasca in sens antiorar la avansul

sarmei [15] in alimentatorul de sarma.

e Asigurati-va ca stiftul de localizare a bobinei intra in
orificiul de montaj de pe bobina.
Tnsurubati capacul de prindere al mansonului.

¢ Montati rola de sarma utilizand canalul corespunzator
corect al diametrului cablului.

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

capatul indoit,

& 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 rolei de presiune a
alimentatorului de sarma.

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 mangonului,
dupa desurubarea capacului de prindere al mansonului.

Figura 4

26. Capac de prindere.
27. Reglarea surubului cu cap hexagonal M8.
28. Arc de presiune.

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

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

Dupa incheierea reglajului, trebuie s& 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 presare este ajustatd prin rotirea piulitei de
ajustare Tn sensul acelor de ceasornic pentru a creste
forta si in sens invers acelor de ceasornic pentru a o
reduce. 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.

e Apasati declansatorul pistoletului pentru a avansa
sarma prin ghidajul pistoletului pana cand sarma iese
din capatul filetat.

e Atunci cand declansatorul este eliberat, bobina de

sarma nu ar trebui sa se desfasoare.

Reglati corespunzator frana bobinei de sarma.

Opriti masina de sudare.

Instalati un varf de contact adecvat.

in functie de procesul de sudare si de tipul pistoletului,

montati duza (procesul GMAW) sau capacul de

protectie (procesul FCAW-SS).

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

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

SPEEDTEC 215C este echipat cu rold de antrenare

V0.8/V1.0 pentru sarma din otel. Pentru alte dimensiuni

ale sarmei, este disponibil un set de role de antrenare

adecvate (consultati capitolul “Accesoriile”) si urmati

instructiunile:

¢ Opriti masina de sudare.

o Eliberati maneta rolei de presiune [30].

¢ Desurubati capacul de prindere [29].

« TInlocuiti rolele de antrenare [31] cu rolele compatibile
corespunzatoare sarmei utilizate.

Figura 5

. Tn§uruba’;i capacul de prindere [29].

Racordul de gaz

O butelie de gaz trebuie sa fie montata cu un regulator de
debit adecvat. Dupa ce o butelie cu un regulator de debit
a fost montata n siguranta, conectati furtunul de gaz la
regulator folosind colierul pentru furtun. Consultati punctul
[11] de la figura 2.

& 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.

& AVERTISMENT
Fixati intotdeauna adecvat butelia de gaz in pozitie
verticala fintr-un suport special pe perete sau fintr-un
carucior. Nu uitati sa inchideti supapa buteliei de gaz
dupa ce ati terminat sudarea.

& AVERTISMENT
Butelia de gaz poate sa fie fixata pe raftul aparatului, dar
inaltimea acesteia nu trebuie sa depaseasca 43 in/1,1 m.
Butelia de gaz care este prinsa de raftul aparatului trebuie
sa fie asigurata prin atasarea aparatului folosind un lant.

Romana
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Proces de sudare GMAW, FCAW-SS
SPEEDTEC 215C poate fi utilizat pentru procesele de
sudare GMAW si FCAW-SS. Acesta a fost furnizat cu un
proces GMAW sinergic.

Ambalajul SPEEDTEC 215C nu include pistolul necesar
pentru sudarea GMAW sau FCAW-SS. in functie de
procesul de sudare, pot fi achizitionate separat (consultati
capitolul ,Accesorii”).

Pregatirea masinii pentru procesele de
sudare GMAW si FCAW-SS.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW

sau FCAW-SS:

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

o Conectati iesirea pistoletului racit cu gaz cu procesul
GMAW/FCAW-SS la conectorul Euro [4].

e In functie de sarma folositd, conectati cablul de lucru
[19] la conectorul de iesire [5] sau [6]. Consultati
punctul [16] — Bloc de conexiuni pentru schimbarea
polaritatii.

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 (procesul GMAW),
protectia gazului a fost conectata.

e Porniti masina.

Tmpinget,i declansatorul pistoletului pentru a avansa
sarma prin ghidajul pistoletului pana cand sarma iese
din capatul filetat.

¢ Instalati un varf de contact adecvat.
in functie de procesul de sudare si de tipul pistoletului,
montati duza (procesul GMAW) sau capacul de
protectie (procesul FCAW-SS).

Tnchidet,i panoul lateral din stanga.

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Aplicand standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.
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Procese de sudare GMAW, FCAW-SS in

modul Manual
Tn modul manual pot fi setate:

Meniu de baza Meniu avansat

Tensiunea de sarcina
pentru sudare

WFS

Post-arderea

Run-in WES

Durata Spot

Durata pregaz/durata
postgaz

o 2trepte/4 trepte

e Tensiunea de sudare
WFS
o 2 trepte/4 trepte

e Inductanta

Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

e Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare se realizeaza cénd este tras
declansatorul pistoletului.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii, cand
declansatorul pistoletului este eliberat. Pentru a opri
sudarea, declansatorul pistoletului este tras din nou.
Modul in 4 pasi este utilizat de obicei Th timpul
proceselor lungi de sudare.

& AVERTISMENT
Modul in 4 pasi nu functioneaza in timpul sudarii in
puncte.

Timpul de post-ardere este perioada de timp in care
puterea sudarii continud dupa ce sa&rma nu mai
avanseaza. Impiedica sarma sa se strAnga si pregateste
capatul sdrmei pentru inceperea urmatorului arc.

Run-in WFS stabileste viteza de avans a sarmei din
momentul in care declansatorul este tras pana cand este
stabilit un arc.

Contorul de puncte ajusteaza timpul pentru care
sudarea va continua chiar daca declansatorul este
actionat. Aceastd optiune nu afecteazda modul
declansatorului in 4 pasi.

& AVERTISMENT

Contorul de puncte nu are niciun efect in modul
declansatorului in 4 pasi.

Durata pregaz regleaza momentul Tn care gazul de
protectie curge dupa ce declansatorul este impins si
fnainte de avans.

Durata postgaz regleazd momentul in care gazul de
protectie curge dupa ce puterea sudarii se opreste.
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Sudarea GMAW in modul sinergic

fn modul sinergic, tensiunea de sarcina pentru sudare nu
este setata de utilizator. Tensiunea corectd de sarcina
pentru sudare va fi setatad de software-ul masinii. Aceasta
valoare a fost evocata pe baza datelor (date de intrare)
care au fost incarcate:

Meniu avansat
Tip s&rma (material)
Diametrul sdrmei
Gaz

Meniu de baza
e Tip sarma (material) .
e  Diametrul sdrmei °
e Gaz .

Tensiunea de sarcina pentru sudare poate fi modificata in
functie de valoarea parametrilor stabiliti de operatori:

Meniu de baza Meniu avansat

. WFS e WFS
e  Curent de sudare e Curent de sudare
e  Grosime material e Grosime material

Daca este necesar, tensiunea de sarcina pentru sudare
poate fi reglata cu + 2V prin butonul drept [10].
Suplimentar, utilizatorul poate seta manual:

Meniu de baza Meniu avansat

Nicio posibilitate Post-arderea

Run-in WFS

Contor de puncte
Durata pregaz/durata
postgaz
2-STEP/4-STEP

¢ Inductanta

Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

e Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare se realizeazd cénd este tras
declansatorul pistoletului.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii, cand
declansatorul pistoletului este eliberat. Pentru a opri
sudarea, declansatorul pistoletului este tras din nou.
Modul in 4 pasi faciliteaza efectuarea proceselor de
sudare lungi.

& AVERTISMENT
Modul in 4 pasi nu functioneaza in timpul sudarii in
puncte.

Timpul de post-ardere este perioada de timp in care
puterea sudarii continud dupa ce sa&rma nu mai
avanseaza. Impiedicd sarma sa se stranga si pregateste
capatul sdrmei pentru inceperea urmatorului arc.

Run-in WFS stabileste viteza de avans a sarmei din
momentul in care declansatorul este tras pana cand este
stabilit un arc.

Contorul de puncte— ajusteaza timpul pentru care
sudarea va continua chiar daca declansatorul este
actionat. Aceastd optiune nu afecteazd modul
declansatorului in 4 pasi. Interval de ajustare:

& AVERTISMENT
Contorul de puncte nu are niciun efect in modul
declansatorului in 4 pasi.
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Durata pregaz regleaza momentul Tn care gazul de
protectie curge dupa ce declansatorul este tras si inainte
de avans.

Durata postgaz regleazd momentul in care gazul de
protectie curge dupa ce puterea sudarii se opreste.

Proces de sudare SMAW (MMA)
SPEEDTEC 215C nu include portelectrodul cu conductor
necesar pentru sudarea SMAW, dar acesta poate sa fie
achizitionat separat.

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

¢ Mai intai opriti masina.

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

e In functie de polaritatea electrodului folosit, conectati
cablul de lucru [19] si portelectrodul cu conductorul la
conectorul de iesire [5] sau [6] si blocati-le. Consultati
tabelul 3.

Tabel 3
Conectorul de iesire
Portelectrod cu [5]
* | conductor catre SMAW
3
E Cablu de lucru [6] —
o
3 Portel d
o) ortelectro cu
Q| | conductor catre SMAW [6]
3
Cablu de lucru [5] +

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

Montati electrodul adecvat in portelectrod.

Porniti masina de sudare.

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:
Meniu de baza
Curentul de sudare
Pornirea/oprirea
tensiunii de iesire de pe
conductorul de iesire

Meniu avansat

Curentul de sudare
Pornirea/oprirea
tensiunii de iesire de pe
conductorul de iesire

e PORNIRE LA CALD

e FORTA A ARCULUI
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Procesul de sudare GTAW

SPEEDTEC 215C poate fi utilizat la procesul GTAW cu
CC (-). Aprinderea arcului se poate realiza numai prin
metoda TIG cu amorsarea arcului la atingere (aprindere la
contact si aprindere cu amorsarea arcului la atingere).
SPEEDTEC 215C Nu include arzatorul necesar pentru
sudarea GTAW, dar acesta poate sa fie achizitionat
separat. Consultati capitolul “Accesorii”.

Procedura de incepere a procesului de sudare GTAW:

¢ Mai intéi opriti masina.

e Conectati arzatorul GTAW la conectorul de iesire [6].

¢ Conectati cablul de lucru la conectorul de iesire [5].

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

e Montati electrodul adecvat de tungsten in arzatorul

GTAW.

Porniti masina.

Setati parametrii de sudare.

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Aplicand standardul de sanéatate si securitate in

munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Tn timpul procesului de sudare GTAW, utilizatorul poate
seta functia:

Meniu de baza

Meniu avansat

Curentul de sudare
Pornirea/oprirea
tensiunii de iesire de
pe conductorul de
iesire

e Curentul de sudare .

e Pornirea/oprirea .
tensiunii de iesire de
pe conductorul de
iesire
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Memorie - Salvare, Evocare, Stergere
SPEEDTEC 215C permite salvarea, evocarea si
stergerea setarilor parametrului. Pot fi folosite 9 memorii
de utilizator.

Salvarea, evocarea si stergerea setarilor procesului sunt
accesibile in meniul avansat al SPEEDTEC 215C.

Mesaje de eroare

O

Figura 6

Aceasta imagine de mai sus afisata pe afisajul [2] indica

faptul ca:

e masina este supraincarcatd sau ca racirea nu este
suficienta.

e Cand motorul de antrenare a sarmei este blocat

e Cand iesirea este scurtcircuitata peste 5 s.

R
0001

Figura7

Cand mesajul ca in figura 7 va fi afisat pe afisajul [2] (sau
mesajul cu un numar de cod asemanator), contactati
Centrul de service tehnic sau Lincoln Electric.

Modul de repaus

Cand masina este pornita, dar nu este utilizatd mai mult
de 10 minute, modul de repaus este activat pentru a
economisi energie. In timpul Modului de repaus, sigla
,Lincoln Electric” se deplaseaza pe afisaj [2].

k]
ELECTRIC

Figura 8

Reporniti aparatul, apdsénd pe un buton de pe arzatorul
MIG sau apaséand butonul din dreapta [8] de pe panoul
frontal.
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Interfata de marcare a ghidului SPEEDTEC 215C

Descrierea interfetei cu utilizatorul in capitolul ,Ghid rapid”

Selectare a procesului
de sudare

Sudare SMAW (MMA)

Meniu de baza

Sudare manuald GMAW |  ~lg’~ . o
0 ..t Post-arderea N ._.ﬁ__ (MIG/MAG) ,'\ Nivel al luminozitatii
olog |runinwrs PV § |Foaw - Sudare dosre versicnen
- “: »°'%, | manuald auto-ecranata L .
— hardware si software
[‘7 Sudare sinergica GMAW -
t1 b Durata pregaz - ...lri (MIGIMAG) Buton utilizator

Durata postgaz

Selectati Procesare

dupa numar

Anulati o actiune

12
. ON Porniti  tensiunea de
ﬂﬂ_ Inductanta @ Selectarea gazului o> iesire (numai TIGIMMA)
Setare  sudare  prin - Selectati tipul sarmei OFF Opriti tensiunea de iesire
P puncte (material) E © (numai TIGIMMA)
ON . . .
m ul ﬁ Contor de puncte S? Iec(at; . dimensiunea dﬁ Deblocati panoul
pers sarmei (diametru)
GEE Selectare  a  functiei
ol Opriti  sudarea  prin ;ge declansatorului Deblocare panou prin
Py puncte pistoletului cod
(2 pasi/4 pasi)
l t 2 pasi f Confflguratle §! k Pornire la cald
— configurare
H “ . 'e) Panou de . .
— 4 pasi blocare/deblocare D}. Fortd a arcului
@ Memorie ﬁ Blocare panou v Reglare tensiune
N . . Grosimea materialului de
Salvare in memorie Blocare panou prin cod [mm] E@ sudare
Evocare din memorie Evocare setare din
@ (memoria utilizatorului) .Iﬂ fabrica [A] & | Curent de sudare
o Selectare meniu (de| [_.m Viteza alimentator de
i ——| 0|0
@ ﬁ Stergere memorie _‘:I.. bazé/avansat) ['““"] | sarma (WFS)
l g: Sudare GTAW (TIG) Meniu avansat ‘ Modul de repaus
® L)
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intretinere

/1 AVERTISMENT
Pentru orice operatiuni de reparatii, modificari sau
intretinere, se recomanda contactarea celui mai apropiat
centru de service sau a companiei 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.

intre;inere 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 Eliminati stropii de pe duza pistoletului de sudare.
Stropii pot afecta fluxul de gaz de protectie catre arc.

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

* \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)

Efectuati intretinere de rutina si, de asemenea:

e Pastrati masina curata. Utilizadnd un flux de aer uscat
(si de joasa presiune), eliminati praful din carcasa
exterioara si din cea interioara.

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 plasata masina.

& AVERTISMENT
Nu atingeti piesele aflate sub tensiune electrica.

& AVERTISMENT
inainte 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 privind asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este reprezentata
de productia si comercializarea de echipamente de
sudura, consumabile si echipamente de taiere de inalta
calitate. Obiectivul nostru este satisfacerea nevoilor
clientilor nostri si depasirea asteptarilor acestora. Uneori,
cumparatorii pot solicita consultantd sau informatii de la
compania Lincoln Electric referitoare la utilizarea
produselor noastre. Noi raspundem clientilor nostri in
functie de cele mai bune informatii pe care le detinem in
momentul respectiv. Lincoln Electric nu poate garanta o
astfel de consultanta si nu Tsi asuma nicio raspundere in
ceea ce priveste informatiile sau consultanta respectiva.
Declinam in mod explicit orice garantie de orice fel,
inclusiv orice garantie privind conformitatea cu orice scop
specific al clientului, in ceea ce priveste informatiile sau
consultanta respectiva. Din consideratii practice, nu ne
putem asuma nici responsabilitatea pentru actualizarea
sau corectarea informatilor sau consultantei respective
dupa acordarea acesteia, iar oferirea de informatii sau
consultantd nu creeaza, nu extinde si nu modifica nicio
garantie in ceea ce priveste comercializarea produselor
noastre

Lincoln Electric este un producator responsabil, dar
selectarea si utilizarea produselor specifice comercializate
de Lincoln Electric depind in exclusivitate de client si
raman responsabilitatea exclusiva a clientului. Multe
variabile care nu pot fi controlate de Lincoln Electric
afecteaza rezultatele obtinute in aplicarea acestor tipuri
de metode de fabricatie si a cerintelor de service.

Sub rezerva modificarii — aceste informatii erau corecte
potrivit cunostintelor noastre in momentul tiparirii. Pentru
informatii actualizate, consultati www.lincolnelectric.com.
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WEEE

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 in 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 s& obtineti informatii privind sistemele de colectare
. corespunzatoare de la reprezentantul dvs. local.

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

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese
¢ Nu utilizati aceastd listd de piese pentru o masind dacd numérul de cod al acesteia nu este mentionat. Contactati
departamentul de service al companiei Lincoln Electric pentru orice numar de cod care nu este indicat.

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

e 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.

REACh

Comunicare in conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) nr. 1907/2006 - REACh.
Unele piese din acest produs contin:

1119

Bifenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmiu, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plumb, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonil-, cu ramuri, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in mai mult de 0,1 % greutate Tn material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor candidate care
prezinta motive de ingrijorare deosebita pentru autorizare” din REACh.

Produsul dvs. specific poate contine una sau mai multe substante enumerate.

Instructiuni pentru folosirea in siguranta:

¢ folositi conform instructiunilor producétorului, spalati-va mainile dupa utilizare;

e nu lasati la indemana copiilor, nu puneti in gura,

¢ eliminati in conformitate cu reglementarile locale.

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16
e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata Lincoln (LASF) pentru orice defect reclamat in
perioada de garantie Lincoln.

e Contactati reprezentantul de vanzari Lincoln local pentru asistenta la localizarea unui LASF sau accesati
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu masina.

Roméana 18 Romaéana



Ghid rapi

(sp 10} uoyng PIOH PuUL
ssald) [Pupd 9y} uo
suoyhg pup sqouy

110 SHo0UN PUD $HOOT 2
UOIOD UD S[8ouD?) *|

uojyng
adessy

Buiyes s1vy}
pup sspowl
Bulpiom sy}

seBupby)

qouy
JojebiaeN

uoyng siyy
suyspsl o}

K °:0°%0

(Inpyep)

-m- nusw

uolosles sjjoosy

(peouPAPD)

=]

=l nusw

uoljosles s|posy

(o1s0q)

(sdm)
padds 19padd MM
JuaIND BUIPRAA © _”< ”_
SSaUNIIYL ww
2332 BUpIaM E
sbejonisnipy E
8dlod a1y E
'
Hes H ‘ _
et ﬁ
[sued ¥o0un
1ued so0uN E

(Ajuo vINIWOIL)
abeyjop inchno L) E

o uows [

(Ajuo vinmoIL)
abeyjop Jndyng @ B
uo yms [N

E
uoI Yy ue [paued
uoung sosn n

UOIJEl IO UOISI9A

drempieH pue H-

JIEMYOS MIIA —

-
A -
o -6
ssaupybug s
nusw Jised E

PIPIBIYS-JI9S - MO

NUBJA| PAdUEAPY

(paouenpe/Iseq)
NUSIA 103198

Bunjes
Aioyoed €29y

9pooAq
[ouEd 3207

sued %207

[eued
AoounAoT

dn-Jag pue
uopneinbyuod
(days-pidais-z)

196611 ung Jo
uondung 3o99s

9ZIS 3IM 309]PS &

(leusyew)
adAy a1pn 109pRS

seD 19398

pquiny Aq
$532%01d }99]9S

Buipopn o1BauAs
(VoI MYAD

Buippp [enuepy

Buipap lenuepy
©voI) MYAD

Buipm
(VINI) MYINIS

BUIDISM u% .
(olL) MvLD
Klowsy e 1edjn @l‘
(A1owsw 19sn)
Klowigyy e ooy
>hgw_>_ ¥ RnES. ﬁ
>._0F_w_2 @
days- ¥ E
QU«W - N m

Buipjam ods
3o udms

Bupies
Buipiam Yods

suepanpu| Im
43 h“
awL moigsod
W_“ 1
awi mopseld
SdM uFuny E

yoequing

el
B
$59201d Buipiopm A
9198

1 3dIND M2JIND

ana

Rom

19

ana

Rom



"Z1E “GOL

130wy oA

ydeibieg

(1]

'86

(86/2) 1w/20D - ZXIIN
(zs/81) 1w/200 - LXIN

v Bufsoin [ oL By
IV [JUASOIN | 0k ISV
ZXIN_ [ 1UASOIN | 80 SS
XIN_[JUASOIN | 0') SS
IXIW_[JRUASOIN | 90 o]
200 [ euAsoIN [ 90 o
IXIW_ [JBUASOIN | 80 CE|
00 | BUASOIN | 80 EE]
IXIW [JRUASOIN | 0k EE]
Z00 [PUASOIN [ O EE]
SMYOL
oIN
SIL
YN
se) $S8001d Bl levusiepy

0L dKgeL JibRuUAS

NN3N DISveE

11 3dIND M2JIND

ana

Rom

20

ana

Rom



|
@ 4
X
PS8
7N
0 \

(86/2) 4v/202 - ZXIN
(z8/81) 4w/z0D - LXIN

Iy [JsuAS OIN [ 0’ By sk
Iy [ueukson [ 0L | SV [ 8pl
ZXIN | JBUAS OIN | 80 SS 19
ZXIN [ Jseuks oin | 0'L Ss LE
LXIN [JeuAsDIN | 90 EEl 192
20D | JeuAsoOIN | 90 | od 09z
IXIN [JouAsOIN | 80 a4 v6
200 [ JeuksOIN | 80 a4 €6
IXIN |[JouASOIN | 0L o4 I
200 [Jeuksoin | 01 o4 oL
S-Mv4 9
oI S
oIL 3
YN [
Se9 | ssadold | aMp\ | |eudjely | weaboid #

0L 2|9e] 21612uls

(8]0

A

l6egz9svezlof

NN3IW GIDONVAQV
Il 3dInD 21N

ana

Rom

21

ana

Rom



Accesor

K10429-15-3M

Pistolul racit cu gaz LGS 150 G-3.0M MIG GUN - 3 m.

KP10461-1 Duza de gaz conica @12 mm.

KP10440-06 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,6 mm
KP10440-08 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,8mm
KP10440-09 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,9mm
KP10440-10 Varf de contact M6x25 mm ECu 1,0mm

KP10440-10A

Varf de contact M6x25 mm Al 1,0 mm

KP10468

Capac de protectie la procesul FCAW-SS

K10513-17-4V

Arzator GTAW -4 m.

E/H-200A-25-3M

Cablu de sudura cu portelectrod la procesul SMAW - 3 m.

K14010-1

Cablu de lucru - 3 m.

KIT-200A-25-3M

SET de cabluri la procesul SMAW:
Portelectrod cu cablu la procesul SMAW - 3 m.
Cablu de lucru - 3 m.

R-0010-450-1R

Ecran de protectie.

Role de antrenare la 2 role conduse

Sarme masive:

KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Sarma din aluminiu:
KP14016-1.2A uU1.0/U1.2

Sarme tub:
KP14016-1.1R VKO0.9/ VK1.1
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