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VA 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.

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 320CP K14168-1
SPEEDTEC 320CP PUSH PULL K14168-2
PARTE PRIMARA
Sursa de alimentare primara 400 V +/-20%
Frecventa sursa de alimentare primara 50/60 Hz
Consum principal efectiv 12A
Consum principal maxim 18,7 A
Siguranta primara 16 A Gg
Putere vizibilda maxima 13,1 kVA
Putere activa maxima 12,1 kW
Putere activa in standby (INACTIV) 26 W
Eficacitate la curent maxim 0,86
Factor de putere la curent maxim 0,91
Factor putere (Cos Phi) 0,99
PARTE SECUNDARA
Tensiune in gol (conform standardului) 74V
Gama de sudare Max MIG 10V/50V
Gama de sudare Max MMA 15A/320 A
Ciclu de lucru la 100% (ciclu de 10 min la 40°C) 220 A
Ciclu de lucru la 60% (ciclu de 6 min la 40°C) 280 AMIG /270 A MMA
Ciclu de lucru la curent maxim de 40°C 320 A (40%)
DERULATOR
Placa role 4 role
Viteza derulare 0,5-25,0 m/mn
Diametru sarma utilizabil dela0,61a1,2 mm
Greutate, tip, dimensiune bobina sarma 300 mm/20 kg maximum
Presiune maxima gaz 5 bari
DIFERIT

Dimensiuni (LxIxh) 743 x 335,4 x 533,75 mm
Greutate 37 kg
Greutate cu bobina de 20 kg 58,4 kg
Temperatura de operare -10°C/+40°C
Temperatura de stocare - 20°C/+55°C
Conexiune pistolet “Typ Europejski”
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H

Standard

60974-1, 60974-5 oraz 60974-10
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Informatii privind designul ECO

Echipamentul a fost proiectat pentru a fi in conformitate cu Directiva 2009/125/CE si regulamentul 2019/1784/UE.

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de
Index Denumire putere / consumului de putere la Model echivalent
functionare in gol
K14168-1 SPEEDTEC 320CP 85% / 28W Niciun model echivalent
Kiateg-2 | SPEEDTEC 320CP PUSH 85% / 28W Niciun model echivalent

Starea de functionare in gol apare in situatiile specificate in tabelul de mai jos

STARE DE FUNCTIONARE iN GOL

Conditie Prezenta
Mod MIG X
Mod TIG
STICK mode

Dupa 30 de minute de nefunctionare

Ventilator oprit X

Valorile eficientei si consumului in starea de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in conditiile definite de
standardul EN 60974-1:20XX privind produsele.

Numele producatorului, numele produsului, codului produsului, numarul produsului, numarul de serie si data fabricatiei pot fi
citite pe placuta cu date tehnice.

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXK]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY | MM| XXXXX

Unde:
1-  Numele si adresa producatorului
2- Numele produsului
3-  Codului produsului
4- Numarul produsului
5- Numarul de serie
5A- tara de fabricatie
5B- anul de fabricatie
5C- luna de fabricatie
5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat
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Utilizarea tipica a

azului pentru echipament MIG/MAG:

i Sudare pozitiva cu . i
. . Dlanmetr‘ul electrod CC AllmeAntar:e cu . Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] Al vl [m/min] [V/min]
Carbon, otel | q.41 | 95:200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Otel inoxidabil . . . ) Ar98%, 02 2% / -
austenitic 08+16 | 85+300 | 21+28 3-7 He 90%, Ar 7.5% CO2 2,5% | 14716
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
Proces Tig:

Tn cazul procesului de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de suprafata sectiunii transversale a duzei. Pentru pistoale
utilizate Tn mod regulat:

Helium: 14-24 |/min.
Argon: 7-16 I/min.

Notificare: Debitele excesive cauzeaza turbulenta in fluxul de gaz, ceea ce poate aspira contaminanti atmosferici in bazinul
de sudura.

Notificare: Actiunea vantului din lateral sau a unui curent de aer poate intrerupe fluxul gazului de proteciie; pentru a proteja
fluxul gazului de protectie, utilizati un ecran pentru a impiedica actiunea fluxului de aer.

ﬁ Sfargitul duratei de viata

La sfargitul duratei de viata a produsului, acesta trebuie eliminat prin reciclare in conformitate cu Directiva 2012/19/UE
(DEEE); informatii privind dezasamblarea produsului si materiile prime esentiale (Critical Raw Material - CRM) continute de
produs pot fi gasite pe site-ul https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Compatibilitate electromagnetica (EMC)

0111
Acest dispozitiv a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante Totusi, poate continua sa
genereze perturbatii electromagnetice, care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicatiile (telefon, radio si televiziune)
sau alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza probleme de siguranta la sistemele afectate. Cititi si Tntelegeti
aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce perturbatiile electromagnetice generate de acest dispozitiv.

&AVERTISMENT

Acest dispozitiv a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriald. 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 perturbatji
electromagnetice, operatorul trebuie sa implementeze masuri de corectie pentru a elimina aceste perturbatii, daca este
necesar, cu asistenta din partea Lincoln Electric.

Cu condifia ca impedanta sistemului public de joasa tensiune la punctul de cuplare comuna sa fie mai mic de 97 mQ, acest
echipament este compatibil cu IEC 61000-3-11 si 61000-3-12 si poate fi conectat la sistemele publice de joasa tensiune.
Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului acestui echipament sa se asigure, prin consultare cu operatorul
retelei de distributie, daca este necesar, ca impedanta sistemului se conformeaza restrictiilor privind impedanta.

Tnainte de a instala aparatul, operatorul trebuie s& verifice zona de lucru pentru a vedea daca nu sunt prezente dispozitive

care ar putea suferi defectiuni din cauza perturbatiilor electromagnetice. Tineti cont de urmatoarele.

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.

Emitatoarele si/sau receptoarele de radio si televiziune. Computerele sau echipamentele controlate de acestea.

Echipamentele de siguranta si control pentru procese industriale. Echipamentele pentru calibrare si masurare.

Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care opereaza in zona de lucru sau in apropierea acestora.

Operatorul trebuie sa se asigure ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Aceasta poate sa necesite masuri

de protectie suplimentare.

¢ 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.

e Conectati masina la sursa de alimentare conform instructiunilor din acest manual. Daca se produc perturbatii, poate fi
necesar sa se ia masuri suplimentare, precum filtrarea tensiunii de alimentare.

e Cablurile de iesire trebuie mentinute cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate impreuna. Daca este posibil, conectati
piesa de prelucrat la masa, in vederea reducerii emisiilor electromagnetice. Operatorul trebuie sa verifice daca prin
conectarea piesei de prelucrat la masa nu se produc probleme sau conditii nesigure de functionare pentru personal si
echipament.

e Ecranarea cablurilor din zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Aceasta 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 rezidentiale.

/1 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 sa existe potentiale dificultati la asigurarea compatibilitatii
electromagnetice in aceste locatii, atat din cauza perturbatiilor de conductivitate, cat si a celor produse prin radio-frecventa.

D> /NS
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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 inainte 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.

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 INTELEGET! INSTRUCTIUNILE: cititi si intelegeti acest manual fnainte 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 FI 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.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: intrerupeti sursa de alimentare utilizadnd clema de deconectare de
? la cutia cu sigurante Tnainte de a lucra cu acest echipament. Legati la masa acest echipament in

J
°

conformitate cu reglementarile locale privind energia electrica.

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

JH
°

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 thainte
m 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 de protectie personala (PPE)
cu filtru cu grad de protectie de maximum 15, asa cum impune standardul EN169.

GAZELE Sl VAPORII POT PREZENTA PERICOL: Sudura poate produce vapori si gaze care pot
6 prezenta pericol pentru sanatate. Evitati sa respirati acesti vapori si aceste gaze. Pentru a evita aceste

pericole, operatorul trebuie sa utilizeze o ventilatie sau un sistem de evacuare suficient pentru a tine
gazele si vaporii la distanta de 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
= /'//), imbracaminte adecvata, realizata din material durabil, rezistent la flacari, pentru a proteja pielea dvs. si pe
L= cea a ajutoarelor dvs. Protejati personalul aflat in apropiere cu ecrane adecvate, neinflamabile, si
avertizati-i sa nu priveasca in directia arcului si s& nu se expuna la acesta.
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SCANTEILE DE SUDURA POT CAUZA INCENDII SAU EXPLOZII: indepértati sursele de pericol de
incendiu din zona de sudura si asigurati-va ca aveti un stingator de incendii in imediata apropiere.
Scanteile de sudura 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.

Sl €6,

MATERIALELE SUDATE POT PRODUCE ARSURI: prin sudura 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.

CILINDRUL POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORAT: Utilizati numai cilindri de gaz comprimat
care contin gaz cu protectie corectd pentru procesul utilizat si regulatoare cu o funciionare corecta,
concepute pentru gazul si presiunea utilizate. Pastrati intotdeauna cilindrii intr-o pozitie verticala, legati cu
lant de un suport fix. Nu mutati si nu transportati cilindrii de gaz cu capacul de protectie scos. Nu permiteti
ca electrodul, suportul electrodului, clema de lucru sau orice parte aflata sub tensiune sa intre in contact
cu un cilindru de gaz. Cilindrii de gaz trebuie amplasati la distanta de zonele unde pot fi supusi la
deteriorari fizice sau la procese de sudura care implica scantei si surse de caldura.

ATENTIE: frecventa ridicata utilizata pentru aprinderea fara contact la sudura TIG (GTAW) poate interfera
cu functionarea unor echipamente de tip computer insuficient ecranate, cu centre EDP si roboti industriali,
putand produce inclusiv scoaterea completa din functiune a sistemului. Sudura TIG (GTAW) poate afecta
retelele electronice de telefonie, precum si receptia emisiunilor de radio si TV.

ECHIPAMENT CU GREUTATE DE PESTE 30 KG: deplasati acest echipament cu atentie si cu ajutorul
unei alte persoane. Ridicarea echipamentului poate fi periculoasa pentru sanatatea dvs.

ZGOMOTUL PRODUS IN TIMPUL SUDURII POATE FI PERICULOS: arcul de sudurd poate cauza
zgomote cu nivel ridicat, de 85 dB, pe durata unei zile de lucru de 8 ore. Sudorii care deservesc utilajele
de sudura sunt obligati sa poarte protectii auditive adecvate. Angajatorii sunt obligati sa efectueze
examinari si masuratori ale factorilor daunatori pentru sanatate.

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

Producatorul fsi
utilizare.
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Instalare si instructiuni pentru operator

Descriere generala

SPEEDTEC 320CP / SPEEDTEC320CP PP este un
aparat pentru sudura manuala, care permite urmatoarele
operatii:

e Sudura MIG-MAG cu arc scurt, arc scurt de viteza, arc
de pulverizare, mod pulsatoriu normal, utilizand curenti
dela15Ala 320 A.

e SPEEDTEC 320CP / PP functioneaza cu racitorul cu
apa COOLARC 46.

e Se alimenteaza cu diferite tipuri de cablu
- otel, otel inoxidabil, aluminiu si cabluri speciale
- cabluri pline si cu miez
- diametre de la 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

Componentele aparatului de sudura

Aparatul de sudura consta din 4 componente principale:

1. sursa de alimentare, inclusiv cablul principal (5 m) fara
fisa

ansamblu kit furtun de gaz (2 m)

cablu de lucru (3 m)

role pentru cablu solid V1.0/V1.2

cheie USB care contine manualul de instructiuni

abhwb

Echipamentul recomandat, care poate fi achizitionat de
utilizator, a fost mentionat in capitolul ,Accesorii”.

Cititi In totalitate aceasta sectiune inainte de instalarea
sau de utilizarea masinii.

1\ AVERTISMENT
Manerele de plastic nu sunt destinate pentru ancorarea
aparatului cu franghii.

Stabilitatea echipamentului este garantatéd numai pentru o
inclinare de maximum 15°.

Romana

Locatie si mediu

Aceasta 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 utilizati aceastd masina pentru dezghetarea
conductelor.

e Aceastd masinad 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 in functiune.

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 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.

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

Ciclu de lucru si supraincalzire

e Ciclul de lucru este procentul dintr-o perioada de 10
minute la o temperatura ambiantd de 40°C cand
aparatul poate suda la parametrii nominali de iesire
fara sa se supraincalzeasca.

o Daca unitatea se supraincalzeste, sudura se opreste
si indicatorul luminos de temperatura excesiva
lumineaza. Pentru remedierea situatiei, asteptati
cincisprezece minute ca aparatul sa se raceasca.

e Reduceti amperajul, tensiunea sau ciclul de lucru
fnainte de a reincepe sa sudatj.

Punerea in functiune
Zrédio Sursa de alimentare este constituita din:

Afisaj panou frontal

Fisa europeana pentru pistolet

Fisa suplimentara pentru pistolet 2 potentiometre

Fisa pentru cablu de impamaéantare si inversare de
polaritate

Usa protectie pentru sectiune derulator

Fus bobina, ax, piulita fus

Buton purjare gaz

Buton de alimentare cu fir rece

Conducator de fir

1.
2.
3.
4.

©eNOO
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Conexiune cu sursa de alimentare

& AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate sa racordeze masina de
sudare la reteaua de alimentare. Instalarea prizei la cablul
de alimentare si conectarea masinii de sudare trebuie sa fie
facute Tn conformitate cu Codul electric national si
reglementarile locale.

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
catre aceasta masina inainte de a o porni. Verificati
cablurile de legare la paméant de la masina la sursa de
intrare. SPEEDTEC 320 CP / PP poate fi conectata numai
la o priza cu Tmpamantare cu contact.

Tensiunea de intrare este 3 x 400 V 50/60 Hz. Pentru mai
multe informatii despre alimentare, consultati sectiunea de
specificatii tehnice a acestui manual si placuta de
identificare a masinii.

Asigurati-va ca puterea disponibila la alimentare este
adecvata pentru functionarea normala a masinii. Tipul de
protectie si dimensiunile cablurilor sunt indicate Th sectiunea
de specificatii tehnice a acestui manual.

A Generatorrecommended according to the welding current

600

500 =
400 /
300

200

100

i |

& AVERTISMENT
Masina de sudura poate fi alimentata de la un generator
electric cu o putere cu cel pufin 30% mai mare decat
puterea de intrare a masinii de sudura. Consultati capitolul
~Specificatji tehnice”.

& AVERTISMENT
Atunci cand alimentati aparatul de sudare de la un
generator, asigurati-va ca opriti mai intdi masina de sudura,
pentru a preveni deteriorarea acesteial

Pentru a instala sarma:

« Inchideti sursa de alimentare.

o Deschideti usa derulatorului [5] si aveti grija sa nu cada.

e Desurubati piulita fusului bobina. [6].

e Introduceti bobina sarmei pe ax. Asigurati-va ca acul de
localizare al axului [6] este instalat corespunzator pe
bobina.

o nsurubati piulita bobinei [6] Thapoi pe ax, rotindu-o in
directia indicata de sageata.

e Coborati levierul ghidajului sarma [9] pentru a elibera
rolele.

e Prindeti capatul sarmei bobinei si taiati partea de capat
stramba.
ndreptati primii 15 centimetri ai sarmei.

Introduceti sérma prin conducatorul de fir de intrare al
placii.

Coboréati rolele [9] si ridicati levierul pentru a-l imobiliza.
Ajustati presiunea rolelor de pe sarma la tensiunea
corecta.

Roméana

Derulare sarma

Butonul derulare sarma (8) deruleaza sarma in pistolet.
Sarma se deruleaza peste 1s la viteza minima, iar viteza
creste gradual pana cand viteza setatd a sarmei este
atinsa, nsd este limitatd la 12 m / min. Setarile pot fi
modificate in orice moment; sursa de alimentare afiseaza
viteza.

Pentru a derula s&rma prin pistolet
Tineti apasat butonul de derulare séarma (8).

Viteza sarmei poate fi ajustata cu ajutorul butonului de pe
panoul frontal.

Pentru a umple linia gaz sau ajusta debitul gazului
Apasati butonul debit gaz (7).

Componenta de uzura a conducatorului de fir
Componentele de uzura ale conducatorului de fir, al caror
rol este acela de a ghida si avansa sarma de uzura,
trebuie sa fie adaptate la tipul si diametrul sarmei de
sudare folosita. Pe de alta parte, uzura lor poate afecta
rezultatele procesului de sudare. Se impune inlocuirea lor.
Consultati alineatul 5.5 pentru a alege componentele de
uzura pentru conducatorul de fir.

Conexiunea pistoletului

PISTOLETUL DE SUDARE MIG ESTE CONECTAT LA
PARTEA FRONTALA A DERULATORULUI, DUPA CE V-
ATl ASIGURAT CA A FOST ECHIPAT IN MOD
CORESPUNZATOR CU COMPONENTE DE UZURA
CORESPUNZATOARE SARMEI UTILIZATE
PENTRU SUDARE.

Tn acest scop, consultati instructiunile pistoletului.

Conexiunea de intrare gaz

lesirea gaz este pozitionata in spatele sursei de

alimentare. Conectati-o pur si simplu la iesirea

regulatorului de presiune a cilindrului de gaz.

o Instalati cilindrul de gaz pe carucior in spatele sursei
de alimentare si fixati butelia folosind cureaua.

o Deschideti usor supapa cilindrului pentru a permite
iesirea impuritatilor existente si apoi inchideti-o la loc

e Instalati regulatorul de presiune/debitmetrul.

o Deschideti cilindrul de gaz.

Tn timpul procesului de sudare, debitul gazului ar trebui s&

fie cuprins intre 10 si 201/min.

& AVERTISMENT
Asigurati-va ca cilindrul de gaz este fixat corespunzator
pe carucior atasand centura de siguranta.

Pornire
1 Intrerupatorul principal este instalat in
spatele sursei de alimentare. Basculati
0 acest intrerupator pentru a porni

instalatia.

& NOTA

Acest intrerupator nu trebuie sa fie basculat niciodata in
cursul procesului de sudare.

La fiecare pornire, sursa de alimentare afiseaza versiunea
software si puterea recunoscuta.
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Instructiuni de utilizare

Functii ale panoului frontal

JOB
9 o

SPEEDTEC

Ar82/C0:18
Ar92/CO:8 Cu Si

Ar/CO:/02 ‘ CuAl

cO: Q Al Mg 5

Ar/COu/H: Al Mg 3.5

Ar98/C0:2 Ar Al Si
Ar/He/CO:

www.lincolnelectric.com

-

Afisaj stanga: Tensiune, Afisaj dreapta: Viteza curenta/ sdrma /grosime sarma
Afisaj pentru selectia modului de sudare

Buton selector pentru buton sudare / Buton anulare in mod program
ntrerupatoare selector pentru proces de sudare

Indicator de masurare a valorilor afisate (date pre-sudare, sudare si post-sudare)
Indicator led pentru mod program

Configurare si navigare tensiune codor

Codor pentru curent, viteza sarma, configurare si navigare grosime tabla

Mod afisaj indicator curent, viteza sarma, grosime tabla

Buton selector pentru pre-afisare si management programe

—_
-

| Bl EH R E B

ntrerupator selector pentru tip de gaz, diametru sarma si tip de sarma

Roméana 9 Romana



Calibrarea sursei de alim
Pas 1: Rotiti intrerupatorul diametru sarma pe pozitia

CONFIGURARE (SETUP) E si apasati butonul Ok

[EI pentru a avea acces la ecranul Configurare
COnFIG.

Pas 2: Selectati parametrul CaL cu ajutorul codorului
mana stanga left-si selectati PORNIT (On) cu ajutorul
codorului mana dreapta.

Pas 3: Apasati butonul OK de pe panoul frontal.

Unitatea de afisare indica triGEr.

Pas 4: Scoateti duza pistoletului.

Pas 5: Taiati sarma.

Pas 6: Puneti piesa in contact cu tubul de contact.

Pas 7: Apasati declansatorul.

Pas 8: Afisajul va indica valoarea lui L (inductanta cablu).
Pas 9: Afiseaza valoarea lui R folosind codorul méana
dreapta (rezistenta cablu).

Pas 10: Parasire Configurare E

& AVERTISMENT
in momentul punerii pentru prima datd in functiune,
calibrarea este un pas care nu poate fi evitat in obtinerea
unei sudari de calitate. Daca polaritatea este inversata,
acest pas trebuie sa fie repetat.

Afisare si utilizare

Mod sinergic

Valorile Curent, Tensiune si Grosime enumerate pentru
fiecare setare viteza derulare sarma sunt furnizate doar in
scop informativ. Ele corespund masuratorilor in conditii
date de operare, cum ar fi pozitia, lungimea sectiunii de
capat (sudare pozitie plana, sudare cap la cap).

Unitatile curent/tensiune afisate corespund valorilor
masurate medii si ele pot fi diferite de valorile teoretice.

Indicator de masurare a valorilor afigate:
OFF: afisarea instructiunilor pre-sudare.
ON: Afisarea masuratorilor (valori medii).
Prin scantei: Masuratori in timpul sudarii.

Selectarea sarmei, diametrului, gazului, procesului de
sudare

Selectati tipul de sarma, diametrul sarmei, gazul de
sudare utilizat si procesul de sudare rotind intrerupatorul
adecvat.

Selectarea materialului va determina valorile disponibile
pentru diametru, gaz si procese.

Daca nu exista sinergie, sursa de alimentare afiseaza
nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn or Pro SYn.

Selectarea modului de sudare, a lungimii arcului si a
afisajului pre-sudare
Selectati modul de sudare 2T, 4T, in puncte, sinergic Si

manual folosind butonul de comanda . Lungimea
arcului poate fi ajustata cu ajutorul codorului stanga (7),
iar ajustarea afisajului pre-sudare este realizata cu ajutorul
codorului dreapta (8). Selectarea presetarii pre-sudare

este realizata cu ajutorul butonului de comanda OK i/ .

Roméana
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Mod manual

Acesta este modul decuplat al instalatiei de sudare.
Parametrii ajustabili pentru el sunt viteza sarmei,
tensiunea arcului si reglajul fin.

in acest mod, este afisata doar valoarea vitezei sarmei.
Trebuie sa selectati diametrul cablului, gazul si procesul
de sudura Tnainte de a incepe sudura.

Configurare SETUP E

Accesarea CONFIGURARII (SETUP):

Ecranul CONFIGURARE (SETUP) poate fi accesat doar
atunci cand nu este nicio sudare in curs, setand selectorul
Diametru Sarma pe panoul frontal la pozitia 1.

Consta din doua meniuri derulante:

'CYCLE’ > Setare pentru fazele ciclului. Consultati
alineatul 6.2 pentru detalii

‘CONFIG’ > Configurare sursa de alimentare

Configurare SETUP:
in pozitia CONFIGURARE (SETUPi, selectati CYCLE

sau COnFIG by apasand butonul OK

Rotiti codorul mana stanga pentru a defila in parametrii
disponibili.

Rotiti codorul mana dreapta pentru a seta valoarea lor.
Nicio sudare nu porneste. Toate modificarile sunt salvate
la iesirea din meniul CONFIGURAE (SETUP).

Roméana



Lista parametrilor accesibili in meniul COnFIG

Af'saj Afisaj dreapta Treapta Implicit Descriere
stanga
Configuarea Unitatii de racire apa Unit. 3 stari posibile:
- Pornit (On) : Pornire fortata, unitatea de racire cu apa
este permanent activata
GrE On -;OFF — Aut Aut - Oprit (OFF) : Oprire fortata, unitatea de racire cu apa
este permanent dezactivata
- Aut : Mod automat, Unitatea de racire cu apa
functioneaza cand este necesar
Siguranta racirii cu apa. 3 stari posibile:
Scu nc - no - OFF OFF - nc : Normalinchis,
- no : Normal deschis,
- OFF : Dezactivat
Unitatea afisata pentru viteza si grosimea firului:
Unit US-CE CE - Unitate US: inch
- CE: unitate de masura
Declanseaza timpul de retinere pentru a apela programul
CPt OFF-0,01-1,00 | 0,01s 0,30 (Doar in mod de sudare 4T). Poate fi folosit doar pentru
programul de sudare de la 50 la 99.
PGM no—yES No Activeaza / dezactiveazd modul management programe
Folositi pentru a configura gama disponibila de ajustare a
PGA OFF —; 1% OFF urmatorilor parametri: viteza sarma, tensiune arc, dinamica
000 — 020 % arc, reglaj fin impuls. Folositi doar cand managementul
programelor este activat, iar programele sunt blocate.
Selectati reglarea Viteza firului si tensiunea arcului:
AdJj Loc—-rC Loc - Loc: Local pe sursa de alimentare
- rC: comanda la distanta sau potentiometru pentru pistol
CAL OFF —on OFF Calibrarea pistoletului si a cablului de impamantare
L 0-50 1uH 14 Setare / afisare duza cablu
r 0-50 10 8 Setare / afisare rezistor cablu
SoF no—yES No Mod de actualizare software.
Resetare setari din fabrica. Apasand YeS va avea loc o
resetare a parametrilor la valorile implicite din fabrica cand se
FAC no—yES No
iese din meniul CONFIGURARE (SETUP)
Lista parametrilor accesibili in meniul CICLU (CYCLE)
Af'saj Afisaj dreapta Treapta Implicit Descriere
stanga
Timp puncte. In modul Puncte si in modul Manual, setérile
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 Pornire la cald (Hot Start), Pantd descendenta (Downslope) si
secventiator nu pot fi modificate
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Timp pre-gaz
tHS OFF - 00.1-10.0 0,1s 0,1 Timp pornire la cald
IHS —70-70 1% 30 Curent pornire la cald (viteza sarma). X% + curentul de
sudare
UHS -70-70 1% 0 Tensiune pornire la cald X% =+ tensiune arc
dYn :;8 I ;8 1% 0 Reglaj fin in arc scurt
(FP i 1% 0 Reglaj fin in impuls
dyA 00-—100 1 50 Dinamica aprinderii arcului cu electrod
tSE OFF-0.01-250| 0,01s OFF Timp secventiator (Secventiator, doar in mod sinergic)
ISE ---90 + 90 1% 30 Nivel curent secventiator. X% + curentul de sudare
dSt OFF-00.1-050] O0,s OFF Timp panta descendenta
DdSI —70-00.0 1% 30 SJJ(;:pet panta descendenta (viteza sarma). X% + curentul de
dsu -70-70 1% 0 Tensiune panta descendenta. X% =+ tensiunea arcului
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Timp anti-aderenta
PrS Nno — yES no Activare Pr-Pulverizare
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Timp post-gaz
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Managementul programelor

SPEEDTEC 320CP / PP permite crearea, stocarea si
modificarea de pana la 99 programe de sudare direct pe
panoul frontal de la programul 00 pana la programul 99.
Aceasta functie este activata prin mutarea parametrului
PGM de la nu la DA in meniul COnFIG.

POO este programul care functioneazd in orice stare.
(Mod management programe activat sau dezactivat).
Atunci cand sursa de alimentare functioneaza in [
acest program, indicatorul Led “JOB” este inchis.

Toate comutatoarele sunt accesibile in acest mod, asa ca
va fi utilizat pentru a seta programe.

P01 - P99 sunt programe salvate, doar daca modul
management programe este activat. Atunci cand sursa de
alimentare functioneaza in aceste programe, led-ul
indicator “JOB” este aprins. In acest mod, comutatoarele
proces de sudare, diametru s&rma, gaz si metal nu sunt
disponibile.

Atunci cand un program selectat a fost modificat,
indicatorul “JOB” clipeste.

Crearea si salvarea unui program:

Aceste paragrafe explica modul de creare, modificare si
salvare a unui program de sudare. Mai jos este explicat
meniul uzual utilizat.

1. Activati modul manajement programe
CONFIGURARE (SETUP) > PGM - puneti
DA (YES) - parasire CONFIGURARE (SETUP)

2. Setati-va proiramul cu comutatoare, apoi apasati lung

butonul O
3. Ecranul afiseaza mesajul urmator:

Selectare functie:
rEC: Salvare program
Ld: Incércare program
cod: Activare cod
blocare

Selectare numar
program de la
P01 la P99.

P00: Anulare mod
program

Validare
actiune fin
curs

Aulare
actiune in
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Apelarea programului cu declansator

Aceasta functie permite gruparea de la 2 la 10 programe.
Aceasta functie este disponibila doar in modul de sudare
4T, iar modul management programe trebuie sa fie activat

Gruparea programelor:

Apelarea programului functii lucreaza cu programe de la

P50 la P99 pana la zece.

o P50->P59 ; P60>P69 ;
P90->P99

P70->P79 ; P80->P89 ;

Selectati primul program cu care doriti sa va incepeti
lantul. Ulterior in cursul sudarii, de fiecare data cand
impingeti declansatorul, programul se va modifica.

Pentru a grupa mai putin de zece programe, ih programul
care urmeaza capatului de bucla dorita, puneti un
parametru diferit (Ca sinergie sau ciclu de sudare).

Este posibil sa configurati timpul comenzii declansatorului
pentru a detecta modificarea lantului de programe:

CONFIGURARE (SETUP) > CPT - puneti
valoarea de la 1 la 100 > parasiti CONFIGURAREA

(SETUP)

Exemplu: Creati o lista de programe de la P50 la P55 (6

programe).

e In programul P56, puneti un ciclu de sudare sau
sinergie diferite de P55 pentru a finaliza lantul

e Selectati programul P50 (Primul program pentru
pornirea sudarii)
Porniti sudarea
De fiecare data cand va fi apasat declansatorul, sursa
de alimentare va modifica programul pana la P55.
Atunci cand lantul este incheiat, sursa de alimentare
va reporni la P50.

Roméana
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Racorduri de iesire

Pentru conexiunile cablului de sudura se utilizeaza un
sistem de deconectare rapida cu fise de cablu Twist-
Mate™. Consultati urmatoarele sectiuni pentru informatii
suplimentare privind conectarea masinii pentru efectuarea
sudurii cu electrod (MMA) sau a sudurii TIG.

(+) Deconectare rapida pol pozitiv: conector de iesire
pozitiva pentru circuitul de sudura.

(+) Deconectare rapida pol negativ: conector de iesire
negativa pentru circuitul de sudura.

Sudura cu electrod (MMA)

Mai intéi, determinati polaritatea corecta a electrodului
care se va utiliza. Consultati datele electrodului pentru a
obtine aceste informatii. Apoi, conectati cablurile la
terminalele de iesire ale masinii pentru polaritatea
selectata.

Este prezentatd metoda de conexiune pentru sudura
DC(+). Conectati cablul electrodului la borna (+) si clema
de lucru la borna (-). Introduceti conectorul cu cheia
aliniata cu canalul de pana si rotiti cu aproximativ ¥4 de
tura in sens orar. Nu strangeti excesiv. pentru sudura
DC(-), comutati conexiunile prin cablu de la masina, astfel
incat cablul electrodului sa fie conectat la (-), iar clema de
lucru sa fie conectata la (+).

Conexiune pentru telecomanda
Consultati sectiunea de accesorii pentru o
lista de telecomenzi. Daca se utilizeaza o
telecomanda, aceasta va fi conectata la
conectorul pentru telecomanda din partea
din fata a masinii. Masina va detecta
automat telecomanda, LED-ul
TELECOMANDA se va aprinde si masina va comuta Tn
modul telecomanda. Mai multe informatii despre acest
mod de operare vor fi indicate in sectiunea urmatoare.
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Alte comenzi si caracteristici

A: Intrerupator electric: Cupleazé/decupleazd puterea
electrica de intrare a masginii.

B: Cablu de intrare: Conectatj-l la retea.

C: Ventilator. Acest utilaj dispune de un circuit FAN (Fan
as Needed): ventilatorul porneste sau se opreste automat.
Aceasta functie reduce cantitatea de impuritati care pot fi
atrase in utilaj si reduce consumul de energie. La pornirea
masginii, va porni si ventilatorul. Ventilatorul va continua sa
functioneze ori de céate ori masina sudeaza. Daca masina
nu sudeaza mai mult de 5 minute, ventilatorul se va opri.
D: Conexiune racitor de apa SPEEDTEC 320CP / PP
functioneaza cu racitorul cu apa COOLARC 46 (consultati
capitolul ,Accesorii”).

& AVERTISMENT
Citifi si infelegeti manualul racitorului inainte de a-l
conecta la sursa de alimentare.
fnainte de a conecta racitorul,
alimentatorului de fir.

consultati manualul

COOLARC 46 este alimentat de la
sursa aparatului de sudura, prin
intermediul unei figse cu 9 pini.

Tensiunea de intrare este 400 V, 50/60
Hz. Asigurati-va ca tensiunea de
. alimentare a unitati corespunde
.| tensiunii nominale a racitorului.

Pentru conectarea racitorului cu apd COOLARC 46 la

sursa de alimentare:

e Opriti sursa de alimentare si deconectafi fisa de
intrare.

e Scoateti capacul prizei de alimentare a racitorului
cu apa.

e Introduceti fisa cu 9 pini a cablului de alimentare a
racitorului cu apa in priza de alimentare a racitorului
Cu apa.

& AVERTISMENT
Nu cuplati sursa de alimentare pentru sudura cu racitorul
montat daca rezervorul nu a fost umplut si furtunurile
flacarii/pistolului sunt deconectate de la unitatea de racire.
Nerespectarea acestui avertisment poate duce Ila
deteriorarea interna a unitatji racitorului.
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Prezentarea proceselor de sudare
Pentru carbune si oteluri inoxidabile, SPEEDTEC
320CP / PP foloseste 2 tipuri de arc scurt:

e arc scurt “moale” sau “neted”

e Arcul scurt “dinamic” sau « SSA ».

SUDAREA MIG PULSATA POATE FI UTILIZATA LA
TOATE TIPURILE DE METAL (OTEL, OTEL INOXIDABIL
SI ALUMINIU) CU SARME SOLIDE SI UNELE SARME
UMPLUTE. ESTE IN MOD SPECIAL ADECVATA
PENTRU OTEL INOXIDABIL $SI ALUMINIU, PENTRU
CARE ESTE PROCESUL IDEAL, ELIMINAND STROPII
SI OBTINAND TOPIREA EXCELENTA A SARMEI.

Caracteristicile arcului sursei de alimentare

Voitage
(Vs)
u e
U 5
Current
(1)
>
IRy |
Arc scurt (SA) “moale” sau “neted”
LB Arcul scurt “moale” obtine o reducere mare a

stropilor atunci cand sunt sudate oteluri
carbon, determinand o reducere foarte importantda a
costurilor de finisare.
El imbunatateste aspectul cordonului de sudura datorita
umezelii ameliorate a baii de topire
Arcul scurt “moale” este adecvat pentru sudarea in toate
pozitiile. Cresterea vitezei de derulare a sarmei permite
intrarea In modul arc pulverizare fara a impiedica tranzitia
in modul globular.

Forma de unda a procesului de sudare cu arc scurt

& NOTA

Arcul scurt “moale” este usor mai energic decat arcul scurt
"de vitez&". In consecintd arcul scurt “de vitez&” poate fi
de preferat arcului scurt "moale" pentru sudarea tablelor
foarte subtiri (< 1 mm) sau pentru trecerile penetrarii de

sudare.
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Arc scurt “dinamic” “Arc scurt de

Ssﬁﬁ viteza” (SSA)

MY Arcul scurt de viteza sau SSA permite o
versatilitate mai mare Tn carbune de sudare si oteluri
inoxidabile si absoarbe fluctuatile din miscarile mainii
sudorilor, de exemplu Tn momentul sudarii intr-o pozitie
dificila. Ajutd de asemenea la compensarea pentru

diferentele din pregatirea pieselor de lucru.

sau

Crescand viteza de derulare a sarmei, modul SA intra
fara probleme in modul SSA, impiedicand in acelasi timp
modul globular

Datoritd controlului sdu rapid al arcului si folosind
programarea adecvata, SPEEDTEC 320CP / PP poate
extinde in mod artificial gama Arcului scurt la curenti mai
mari, in gama arcului scurt de viteza.

Forma de unda a procesului de sudare cu arc scurt de
viteza

Eliminand modul arc "globular", care este caracterizat de

stropii grei si aderenti si energia mai mare decat arcul

scurt, arcul scurt de viteza va permite:

e Reducerea cantitatii de deformari ale curentilor mari
de sudare in gama de sudare "globulara" tipica

e Reducerea cantitatii de stropi fatd de modul globular
Obtinerea aspectului bun al sudarii
Reducerea emisiilor de fum comparativ cu modurile
obisnuite (cu pana la 25% mai putin)

e Obtinerea unei penetrari rotunjite corespunzatoare

o Permiterea sudarii in toate pozitiile

& NOTA

Programele CO: folosesc in mod automat si exclusiv arcul
scurt “moale” si nu permit accesul la arcul scurt de viteza.
Arcul scurt “dinamic” nu este adecvat pentru sudarea CO2
ca urmare a instabilitatii arcului.

Roméana
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T Sudare MIG pulsatid NORMALA
Transferul metalului Th arc are loc prin
desprinderea unor picaturi determinate de
impulsurile actuale. Microprocesorul calculeaza toti
parametri MIG pulsati pentru fiecare viteza a sarmei,
pentru a asigura rezultate superioare de sudare si
aprindere.
Avantajele sudarii Mig pulsate sunt:
e Deformari reduse la curenti mari de sudare in sudarea
"globulara" obisnuita si gamele arcului de pulverizare
e Permite toate pozitille de sudare
Topire excelenta a sarmelor din otel inoxidabil si
aluminiu
o Eliminarea aproape completa a stropilor si astfel a
lucrarii de finisare
Aspecte corespunzatoare ale cordonului
Emisii reduse de fum comparativ cu metodele
obisnuite si chiar arc scurt de viteza (pana la 50% mai
putin);
Programele pulsate SPEEDTEC 320CP / PP pentru ofel
inoxidabil elimina stropii mici care pot aparea pe tablele
subtiri la viteze foarte mici de derulare sarma. Aceste
"mingi" sunt provocate de pulverizarea rapida a metalului
la momentul desprinderii picaturilor. Anvergura acestui
fenomen depinde de tipul si originea sarmelor.
Aceste programe pentru otel inoxidabil au cunoscut
ameliorari ale operarii la curenti slabi si cresterea
flexibilitati de utilizare pentru sudarea tablelor subtiri
folosind metoda Sudare MIG pulsata.
Rezultate excelente pentru sudarea unor table subtiri din
otel inoxidabil (1 mm) sunt obtinute folosind metoda
Sudare MIG pulsata cu sarma cu @ 1 mm in blindaj M12
sau M11 (media 30A este acceptabila).
Aspectul Tmbinarilor procesate folosind
SPEEDTEC 320CP / PP este de calitate comparabila cu
cea obtinuta prin sudarea TIG.
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Ciclu avansat de sudare

Ciclu 2- trepte

Apasarea declansatorului activeaza derularea sarmei Si
pre-gazul si porneste curentul de sudare. Eliberarea
declansatorului determina oprirea sudarii.

Ciclul Pornire la cald (Hot Start) este validat de parametrul
tHSOFF din submeniul general Ciclu (Cycle) din

CONFIGURARE (SETUP) Permite pornirea
sudarii cu un varf de curent care faciliteaza aprinderea.
Panta descendenta permite finisarea cordonului
sudura cu un nivel in scadere al sudarii.

de

s
S A ” Viteza sarma %
: +IHS i 48‘>+ :
TDS
Lungime arc P
z P
2 T

! PoG
«

Ciclu 4- trepte

Apasarea declansatorului de prima data activeaza pre-
gazul, urmat de Pornirea la cald (Hot Start). Eliberarea
declansatorului porneste sudarea.

Daca Pornirea la cald (HOT START) nu este activa,
sudarea va incepe imediat dupa pre-gaz. Intr-un astfel de
caz, eliberarea declansatorului (a doua treaptd) nu va
avea nici un efect, iar ciclul de sudare va continua.

Apasarea declansatorului in faza de sudare (a treia
treapta) permite controlul duratei pantei descendente si al
functiilor anti-crater, conform temporizarii pre-programate.
Daca nu exista pantda descendenta, eliberarea
declansatorului va comuta imediat in post-gaz (asa cum
este programat in Configurare - Setup).

in modul 4-trepte (4T), eliberarea declansatorului opreste
functia anti-crater daca panta descendenta este
ACTIVATA.

Daca panta descendenta este DEZACTIVATA, eliberarea
declansatorului va opri POST-GAZUL.

Functile de Pornire la cald (Hot Start) si panta
descendenta nu sunt disponibile in modul manual.
e
v T

1 B ! :

v - h !

Ax ‘Atnnfi

= ~ i
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Ciclu puncte

Apasarea declansatorului activeaza derularea sarma si
pre-gazul si porneste curentul de sudare. Eliberarea
declansatorului determina oprirea sudarii.

Ajustarea setarilor Pornire la cald (Hot Start), panta
descendenta si secventiator este dezactivata. La finele
temporizarii in puncte, sudarea se opreste.

s

i PoG, [

Ciclu secventiator
Secventiatorul este validat de parametrul “tSE=0ff” din
submeniul ciclu specific al CONFIGURARII (SETUP)

Pentru a-l accesa:

Parametrul "tSE" este afisat in meniul "CYCLE"

Setati acest parametru la o valoare cuprinsa intre 0 si 9,9
S.

tSE : DURATA CELOR 2 PLACI DACA = Off.

ise : Curent al doilea nivel ca % din primul nivel.

DISPONIBIL DOAR N MOD SINERGIC, CICLU 2T SAU

CICLU 4T.
s

1SE

1 PG
«

Reglajul fin

(parametru care poate fi ajustat in meniul configurare ciclu
"rFP)

In sudarea pulsats, functia de reglaj fin permite
optimizarea locului de desprindere a picaturilor conform
variatiilor din componentele sarmelor utilizate si a gazelor
de sudare.

Atunci cand sunt observate in arc stropi fini care pot adera
la piesa de lucru, setarea de reglaj fin trebuie sa fie
modificata n valori negative.

Daca picaturi mari sunt transferate de arc, setarea de
reglaj fin trebuie sa fie modificata in valori pozitive.
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Tn modul Neted (short arc), coborarea setarii de reglaj fin
permite obtinerea unui mod de transfer mai dinamic si
posibilitatea sudarii reducand in acelasi timp energia
transportata la baia de sudura scurtand lungimea arcului.
O setare mai ridicata de reglaj fin determina cresterea
lungimii arcului. Un arc mai dinamic faciliteaza sudarea in
toate pozitiile, insa are dezavantajul de a provoca mai
multi stropi.

PR-pulverizare sau ascutirea sarmei

Finele ciclurilor de sudare poate fi modificat pentru a
impiedica formarea unei mingi la capatul sarmei. Aceasta
operatiune a sarmei produce o reaprindere aproape
perfecta.

Solutia selectata consta in injectarea unui varf de curent
la finele ciclului, lucru care face capatul de sarma sa
devina ascutit.

& NOTA

Acest varf de curent de la finele ciclului nu este de dorit
intotdeauna. De pilda, in momentul sudarii tablei subtiri,
un astfel de mecanism poate provoca un crater.

Roméana
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Sudare MIG/MAG manuala cu pistolul
Push-Pull (impingere-tragere) (numai
K14168-2)

Pistolul Push-Pull este conectat la partea frontala a sursei
de alimentare.

Acesta permite sudarea aliajelor usoare cu un diametru al
sarmei intre 1,0 mm si 1,6 mm.

Instructiune de asamblare
Pregatlrea invelisului

[ 1/ —

-—|—E—H>

e Asigurati-vd ca clema (4), garnitura inelara (3) si
capacul se afla la locul lor (2).

e Dati capatului invelisului de pe partea arzatorului o

forma conica (5), folosind un instrument adecvat (de
ex.: un dispozitiv de ascutit creioane, o pila).

2. Instalarea invelisului in arzator

——<{[{IE

| mmm——] C7Emm
K” 80 mm | fomm |

o Desfaceti si intindeti ansamblul arzatorului
suprafata plana.

¢ Introduceti invelisul in ansamblu si asigurati-va ca a
fost introdus pana la capat in interiorul pistolului.

o Pozitionati clema (4) si garnitura inelara (3). Strangeti
capacul (2) de pe conectorul arzatorului.

¢ Taiati lungimea invelisului la iesire la 80 mm.
Dati capatului Tnvelisului o forma conica, folosind un
instrument adecvat (de ex.: un dispozitiv de ascutit
creioane, o pila).

e Nota: Utilizarea unui tub capilar permite o trecere mai
rigida a invelisului in fitingul MIG.

pe o

3. Reglarea presiunii stiftului de presare

e [n modul normal de functionare, roata dintata (7) care
tine carcasa pe pozitie trebuie insurubata complet in
pozitia initiala.

¢ Reglarea se efectueaza cu un surub de reglare (8).

Roméana
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Procedati dupd cum urmeaza, pentru a regla presiunea

stiftului de presare:

e Slabiti surubul de reglare (8) astfel incéat stiftul
motorului sa inceapa sa alunece.
e Strangeti din nou surubul de reglare (8) treptat, pentru

a impiedica alunecarea stiftului motorului.

¢ Nu stréngeti niciodata surubul de reglare complet in

pozitia initiala (8).

Lista sinergiilor

ARC SCURT
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
M21 M21 M21 M21
Steel M14 M14 M14 M14
M20 M20 M20 M20
/ C1 C1 C1
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg3 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro Sl / 11 11 11
Cupro Alu / / 11 11
F CAW / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / C1 C1
QADCZ\(/)(:) / / M21 M21
BCW : / / / M21
SD 400 / / / c1
IMPULS
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Steel / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 11 11
Al / / / 11
AlMg 3,5 / / 11 11
AlMg4,5 Mn / / 11 11
AlMg5 / / 11 11
Cupro SI / / 11 11
Cupro Alu / / 11 11
SI\EI)CZVSIO / / / M21
o / / / M21
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& NOTA

Pentru orice alte sinergii, contactati agentia noastra.

de alimentare

TABEL GAZE
Descriereg de pe sursa de Nume gaz
alimentare
co2 C1
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He / CO2 M12
Ar 1
TABELA SARME
Descrierea de pe sursa Denumire

Steel Steel Solid wire
F CAW Cored wire for Zn coated
steel
CrNi Stainless steel solid wire
AISi
Al
AlMg3 Aluminium solid wire
AINI4,5Mn
AlMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire
CuproAl Copper Aluminium solid wire
BCW Basic core wire
MCW Metal core wire
RCW Rutil core wire

Roméana
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Procedura de depanare

| Depanarea echipamentului electric trebuie sa fie realizati doar de personal calificat. [

| CAUZE | SOLUTII |
I GENERATORUL ESTE PORNIT iN TIMP CE PANOUL FRONTAL ESTE OPRIT |
Alimentare electrica VERIFICATI ALIMENTAREA ELECTRICA (LA FIECARE
FAZA)

I AFISAREA MESAJULUI EO1-ond |

CURENTUL MAXIM DE APRINDERE AL SURSEI DE APA%ATI BUTONUL OK PENTRU A ELIMINA EROAREA.
ALIMENTARE A FOST DEPASIT DACA PROBLEMA PERSISTA, APELATI SERVICIUL DE
ASISTENTA CLIENTI

I AFISAREA MESAJULUI EO2 inu |
RECUNOASTEREA SLABA A SURSEI DE ALIMENTARE Asigurati-va ca cablul-banda dintre placa principala a

— DOAR LA PUNEREA IN FUNCTIUNE -. invertorului si placa ciclului este conectat in mod
Conectori defecti corespunzator.
| AFISAREA MESAJULUI E07 400 |
Tensiune principald necorespunzatoare Asigurati-va ca tensiunea principala este in gama acceptabila
+/- 20% a sursei de alimentare principala asursei de
alimentare.
| AFISAREA MESAJULUI E24 SEn |
Senzor de temperaturd defect ASIGURATI-VA CA CONECTORUL B9 ESTE CONECTAT IN

MOD CORESPUNZATOR LA PLACA CICLULUI (DACA NU,
NU ESTE MASURATA TEMPERATURA)

SENZORUL DE TEMPERATURA ESTE DEFECT. APELATI
SERVICIUL DE ASISTENTA CLIENTI.

I AFISAREA MESAJULUI E25 -C |

Supraincalzirea sursei de alimentare Lasati generatorul sa se raceasca
Eroarea dispare singura dupa cateva minute

Ventilatie ASIGURATI-VA CA VENTILATORUL INVERTORULUI
FUNCTIONEAZA.

AFISAREA MESAJULUI E33-MEM-LIM
Acest mesaj indica faptul ca memoria nu mai este operationala

Functionare necorespunzatoare in timpul salvarii memoriei | APELATI SERVICIUL DE ASISTENTA CLIENTI.
| AFISAREA MESAJULUI E43 brd |

Placa electronica defecta | APELATI SERVICIUL DE ASISTENTA CLIENTI.
l AFISAREA MESAJULUI E50 H20 |
Unitate de ricire defecta ASIGURATI-VA CA UNITATEA DE RACIRE ESTE

CONECTATA IN MOD CORESPUNZATOR.

VERIFICATI UNITATEA DE RACIRE (TRANSFORMATOR,
POMPA DE APA,...) DACA NU ESTE UTILIZATA O UNITATE
DE RACIRE, DEZACTIVATI PARAMETRUL IN MENIUL

CONFIGURARE (SETUP).
I AFISAREA MESAJULUI E63 IMO |

Problema mecanica ROLA DE PRESIUNE ESTE PREA STRANSA.

FURTUNUL DE ALIMENTARE ESTE COLMATAT DE
MURDARIE. ZAVORUL AXULUI BOBINEI DE DERULARE
ESTE PREA STRANS.

I AFISAREA MESAJULUI E65-Mot |

Conectori defecti Verificati conexiunea cablului-banda decodor al motorului
derulatorului.

Problema mecanica ASIGURATI-VA CA ANSAMBLUL DERULATOR NU ESTE
BLOCAT.

Alimentare electrica Verificati conexiunea alimentarii electrice a motorului.

Verificati F2 (6A) de pe placa de alimentare auxiliara.
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| AFISAREA MESAJULUI E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

HMI Selector PROCES-DIAMETRUL-METAL-GAS in mod | Randul sau, selectorul de a debloca, dupa appeler le serviciu
implicit Aprés vente daca intotdeauna Th Mod implicit

| AFISAREA MESAJULUI StE PUL |
Invertor care nu este recunoscut corespunzator | Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

| AFISAREA MESAJULUI I-A-MAHX |
Curent maxim al sursei de alimentare atins | Reduceti viteza sarmei sau tensiunea arcului

| AFISAREA MESAJULUI bPX-on |

Mesaj care indica faptul ca butonul OK sau butonul | Butonul Push pentru a debloca, dupa serviciul de apel pentru
CANCEL este mentinut apasat Th momente neasteptate clienti, daca intotdeauna in mod implicit

I AFISAREA MESAJULUI SPEXXX |
alimentare cu sarma este intotdeauna activat involuntar

Verificati daca butonul de alimentare cu sédrma nu este blocat
Verificati conexiunea acestui buton si placa electronica

l AFISAREA MESAJULUI LOA DPC |

Actualizarea software-ului de PC-ul este activat in mod
involuntar

Opriti si sa porniti sursa de alimentare, dupa serviciul de apel
pentru clienti, daca intotdeauna in Mod implicit

| EROARE DECLANSATOR (triger) |

Acest mesaj este generat atunci cand declansatorul este
tras la un moment in care poate provoca accidental
pornirea unui ciclu.

I FARA PUTERE DE SUDARE - FARA MESAJ DE EROARE |

VERIFICATI CONEXIUNEA BENZII DE IMPAMANTARE Sl
CONEXIUNEA CABLULUI

iN MODUL ELECTROD INVELIT, VERIFICATI TENSIUNEA
DINTRE BORNELE DE SUDARE DIN PARTEA DIN SPATE A
GENERATORULUI. DACA NU EXISTA TENSIUNE, APELAT!I
SERVICIUL DE ASISTENTA CLIENTI.

| CALITATEA SUDARII |

Declansator tras atunci cand sursa de alimentare este pornita
sau n cursul unei resetari cauzate de o eroare.

Cablu de alimentare neconectat

Defectiunea sursei de alimentare

Calibrare necorespunzatoare

Schimbarea pistoletului si/sau a benzii de Tmpamantare
sau a piesei de lucru

Sudare instabila sau fluctuanta

Verificati parametrul de reglaj fin (RFP = 0)
Realizati re-calibrarea.(Verificati contactul
corespunzator de la circuitul de sudare).
Asigurati-va ca secventiatorul nu este activat. Verificati

electric

Pornirea la cald (Hot Start) si panta descendenta.

Selectati modul manual. Limitarea este impusa de reguli de
compatibilitate a sinergiei.

IN CAZUL UTILIZARII RC JOB, ASIGURATI-VA CA NU ATI
ACTIVAT LIMITAREA SETARII OPERATA CU PAROLA.
Verificati conectarea corecta a celor trei faze de alimentare
electrica.

| ALTELE |

OPTIMIZATI PARAMETRII DE STINGERE A ARCULUL:
PULVERIZARE PR Sl POST RETRACTARE.

MESAJUL TTRIG ESTE AFISAT DACA DECLANSATORUL
ESTE ACTIVAT ANTERIOR PORNIRIl INSTALATIEI DE
SUDARE.

Sudare instabila sau fluctuanta
Gama limitata de setari de ajustare

Alimentare electrica slaba a sursei de alimentare

Sarma blocata in baia de topire sau la tubul de contact

Afisarea mesajului triG in momentul pornirii alimentarii.

Daci problema persists, puteti reseta parametrii la valorile implicite din fabrica. In acest scop, cu instalatia de

sudare oprita, selectati pozitia Configurare (Setup) de la selectorul panoului frontal, apasati butonul OK EI si
tineti-l apasat in jos in timp ce porniti generatorul.

ATENTIE

Luati in calcul inregistrarea parametrilor dvs. de lucru mai intai, intrucat aceasta operatiune va sterge toate
programele salvate in memorie. Daca RESETAREA la valorile din fabrica nu solutioneaza problema, apelati
Serviciul de Asistenta Clienti (Customer Support).
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Transport si ridicare

| 3

Tn timpul transportului si al ridicarii cu o 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.

& AVERTISMENT
Echipamentul in cadere poate cauza
vatamari corporale si deteriorarea unitatji.

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

Roméana
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intretinere

Generalitati

De doua ori pe an, in functie de cat de des este utilizata

instalatia, verificati urmatoarele:

o starea de curatenie a sursei de alimentare

e conexiunile electrice si de gaz

o Realizati calibrarea setarilor de curent si tensiune.

o Verificati conexiunile electrice ale alimentarii, circuitele de
comanda si alimentare electrica.

o Verificati starea izolarii, cablurilor, conexiunilor si a
conductelor.

o Realizati o curatare cu aer comprimat

/1 AVERTISMENT
Nu realizati niciodata operatiuni de curatare sau depanare in
interiorul instalatiei fara a va fi asigurat in prealabil ca
instalatia este debransata de la refea.

Demontati panourile generatorului si aspirati particulele de
praf si metal acumulate intre circuitele magnetice si
infasurarile transformatorului.

n momentul curitarii acestor componente, folositi un racord
din plastic pentru a evita deteriorarea izolatiei infasurarilor.

La fiecare punere in functiune a unitatii de sudare si anterior
apelarii departamentului de asistenta clienti pentru asistenta
tehnica, verificati daca:

o Bornele de putere sunt strAnse corespunzator.

o Tensiunea retelei selectate este corecta.

o Exista un debit corespunzator al gazului.

o Tipul si diametrul sdrmei. Starea pistoletului.

Pistolet

VERIFICATI N MOD REGULAT ETANSEITATEA
CORECTA A CONEXIUNILOR ALIMENTARII
CURENTULUI DE SUDARE. PRESIUNILE MECANICE
LEGATE DE SOCURILE TERMALE AU TENDINTA SA
SLABEASCA UNELE PARTI ALE PISTOLETULUI, IN MOD
SPECIAL:

e Tubul de contact

e Cablul coaxial

e Duza de sudare

e Conectorul rapid

Verificati daca garnitura mansonului de intrare gaz este Tn
stare buna.

Tndepartati stropii dintre tubul de contact si duza si dintre
duza si manta.

Stropii sunt mai usor de indepartat daca procedura este
repetata la intervale scurte de timp.

Nu folositi unelte grele care ar putea zgaria suprafata acestor
componente si determina atasarea stropilor de ea.

Suflati mansonul dupa fiecare schimbare de bobina de
sarma. Realizati aceastd procedura de pe lateralul fisei
conectorului de instalare rapida a pistoletului.

Daca este cazul, inlocuiti conducatorul de intrare sarma al
pistoletului.

Uzura severa a conducatorului de fir poate determina
scurgeri de gaz catre partea din spate a pistoletului.

Tuburile de contact sunt concepute pentru o utilizare
indelungata. Cu toate acestea, trecerea sarmei determina
uzura lor, largind diametrul mai mult decéat tolerantele
permisibile pentru un contact bun intre tub si s&rma.
Necesitatea inlocuirii lor devine clara atunci cand procesul de
transfer al metalului devine instabil, toate setarile parametrilor
de lucru ramanand altfel normale.
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Role si conducatoare de fir

N CONDITII NORMALE DE UTILIZARE, ACESTE
ACCESORII OFERA O DURATA LUNGA DE
FUNCTIONARE INAINTE DE A NECESITA VREO
OPERATIUNE DE INLOCUIRE.

Cu toate acestea, uneori, ulterior folosirii lor pe parcursul
unei perioade de timp, pot fi remarcate uzura excesiva
sau colmatarea lor provocate de depozite aderente.
Pentru minimalizarea acestor efecte negative, verificafi
starea de curatenie a placii derulatorului. Grupul
motoreductor nu necesita vreo intretinere.

& AVERTISMENT
Pentru orice operaiii de intretinere sau reparatii, se
recomanda contactarea celui mai apropiat centru de
servicii tehnice sau a companiei Lincoln Electric.
Intretinerea sau reparatiile efectuate de centre de service
neautorizate sau de personal neautorizat vor duce la
anularea garantiei producatorului.

Frecventa operatiunilor de intretinere poate varia n

functie de mediul de lucru. Orice dauna vizibila trebuie

raportata imediat.

¢ Verificati integritatea cablurilor si a conexiunii. Inlocuit],
daca este necesar.

e Pastrati curatenia maginii. Utilizati o laveta moale,
uscata, pentru a curata carcasa externa, in special
obloanele de intrare/iesire a fluxului de aer.

& AVERTISMENT
Nu deschideti masina si nu introduceti nimic in
deschiderile sale. 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 sd depdsim asteptarile acestora. Tn 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 isi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garaniie 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 tin de controlul Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute in urma aplicarii acestor tipuri de metode de
fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — Aceste informatii sunt exacte pe
baza celor mai bune cunostinte disponibile ale noastre Tn
momentul tiparirii. Va rugam sa consultati adresa de
internet www.lincolnelectric.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 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. In
calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti de la reprezentantul dvs. local informatii privind
sistemele de colectare corespunzatoare.

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

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

e Nu utilizati aceasta lista de piese pentru o masind daca numarul de cod al acesteia nu este mentionat.
Contactati departamentul de service al companiei Lincoln Electric pentru orice numar de cod care nu este indicat.

e 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

n concentratie de peste 0,1% w/w In material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor care prezinta
motive de ingrijorare deosebita candidate pentru autorizare” din REACh.

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

Instructiuni pentru folosirea in siguranta:

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

¢ nu lasati la indeméana 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 autorizatd Lincoln (LASF) pentru orice defect reclamat Tn
perioada de garantie Lincoln.
o Contactati reprezentantul de vanzari Lincoln pentru asistentd la localizarea unui LASF sau accesati
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schema electrica

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

K14105-1 COOLARC 46
W000275904 TELECOMANDA (10 m, WFS si controlul tensiunii)
W000375730 TWO-WHEELED UNDERCARRIAGE
K14096-1 FOUR-WHEELED UNDERCARRIAGE (required K14193-1)
K14193-1 CART ADAPTER KIT
K10158-1 ADAPTOR PENTRU TIPUL DE MOSOR B300

LINC GUN™

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

W000385860 PROMIG PP 341 Standard (8m, swan neck 45°)

W000385861 PROMIG PP 341 Potentiometer (8m, swan neck 45°)

W000385862 PROMIG PP 441W Standard (8m, swan neck 45°)

W000385863 PROMIG PP 441W Potentiometer (8m, swan neck 45°)
KIT ROLE PENTRU CABLURI SOLIDE

KP14017-0.8 ROLE DE ANTRENARE V0.6-0.8 DIA37

KP14017-1.0 ROLE DE ANTRENARE V0.8-1.0 DIA37

KP14017-1.2 ROLE DE ANTRENARE V1.0-1.2 DIA37

KIT ROLE PENTRU CABLURI DE ALUMINIU

KP14017-1.2A

ROLE DE ANTRENARE U1.0-1.2 DIA37

W000277622

KIT SUDURA ALUMINIU 1.0-1.2

KIT ROLE PENTRU CABLURI CU MIEZ

KP14017-1.1R

ROLE DE ANTRENARE VK0.9-1.1 DIA37
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