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VA MULTUMIM! Pentru c& 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 facilitarea utilizarii, introduceti in tabelul de mai jos datele de identificare a produsului Denumirea modelului,
codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta de identificare a masinii.

Denumirea modelului:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
CITOSTEEL 250C W100000096
CITOSTEEL 250C PRO W100000097
CITOSTEEL 320C W100000098
CITOSTEEL 320C PRO W100000099
CITOSTEEL 380C PRO wW100000100
CITOSTEEL 450C PRO W100000101
INTRARE
Tensiune de intrare U1 Clasa CEM Frecventa
250C
250C PRO
320C o
320C PRO 400 V £ 15%, trifazic A 50/60Hz
380C PRO
450C PRO
Putere de intrare la ciclul nominal Amperi la intrare [1max RANDAMENT
250C 10,3 kVA la un ciclu de 147A 0.85
250C PRO functionare de 60% (40 °C) ’ '
320C i
320C PRO functionare de 40% (40 -C) 19.6A 0.90
450C PRO fur?gfian:ré Lae”s"of/f,"}ié’ “c) S0A 0,92
IESIRE NOMINALA
Ciclu de
Tensiune circuit functionare 40°C . . -
Proces deschis (ba;at pe o Curent de iegire Tensiune de iesire
perioada de
10 min.)
250C GMAW 60% 250A 26,5Vcc
250C PRO 100% 195A 23,8Vce
FCAW 49Voo 60% 250A 26,5Vcc
100% 195A 23,8Vcc
SMAW 60% 250A 30Vcce
100% 195A 27,8Vcc
40% 320A 30Vce
GMAW 60% 250A 26,5Vcc
100% 195A 23,8Vcc
40% 320A 30Vcce
320C
320C PRO FCAW 49Vcc 60% 250A 26,5Vcc
100% 195A 23,8Vcc
40% 320A 32,8Vce
SMAW 60% 250A 30Vcce
100% 195A 27,8Vcc
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40% 380 A 33,0Vce
GMAW 60% 320A 30,0Vce
100% 240 A 26,0Vcc
. 40% 380 A 33.0Vce
380C PRO FCAW o \\;ECC(F({ng)) 60% 320A 30,0Vce
100% 240 A 26,0Vcc
40% 380 A 35,2Vcce
SMAW 60% 320A 32,8Vcce
100% 240 A 29,6Vcc
80% 450 A 36,5Vce
GMAW
100% 420 A 35,0Vce
60 VCC (varf 80% 450 A 36,5Vce
450C PRO FOAW 19 Ve (RMS) 100% 420 A 35,0Vc0
80% 450 A 38,0Vce
SMAW
100% 420 A 36,8Vcc
INTERVAL CURENT DE SUDARE
GMAW FCAW SMAW
250C 10A+250A 10A+250A 10A+250A
250C PRO 10A+250A 10A+250A 10A+250A
320C 10A+320A 10A+320A 10A+320A
320C PRO 10A+320A 10A+320A 10A+320A
380C PRO 20 A+380 A 20 A+380 A 10 A+380 A
450C PRO 20 A+450 A 20 A+450 A 10 A+450 A
DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE INTRARE Sl SIGURANTELOR
Siguranta tip gR sau disjunctor tip Z Conductor de putere
250C 16A, 400V CA 4 conductori, 2,5 mm?2
250C PRO 16A, 400V CA 4 conductori, 2,5 mm?2
320C 20A, 400V CA 4 conductori, 2,5 mm?
320C PRO 20A, 400V CA 4 conductori, 2,5 mm?
380C PRO 25 A, 400V CA 4 conductori, 2,5 mm?2
450C PRO 32 A,400V CA 4 conductori, 4,0 mm?2
INTERVAL DE REGLARE A TENSIUNII DE SUDARE
GMAW FCAW
250C
250C PRO 10V+ 28,5V 10V+ 28,5V
320C
320G PRO 10V+ 32V 10V+ 32V
380C PRO 10V+ 35V 10V+ 35V
450C PRO 10V+ 38,5V 10V+ 38,5V
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INTERVAL DE VITEZA DE ALIMENTARE CU SARMA / DIAMETRU SARMA

Interval WFS Role de antrenare Diametru rola de antrenare
250C
250C PRO
320C .
1,5 + 20,32 m/min 4 @37
320C PRO
380C PRO
450C PRO
Sarme pline Sarme de aluminiu Sarme cu miez
250C
250C PRO
0,8+1,2mm 1,0+ 1,2 mm 0,9+1,2mm
320C
320C PRO
380C PRO 0,8 + 1,4 mm 1,0 + 1,2 mm 0,9+ 1,4mm
450C PRO 0,8 +1,6 mm 1,0 + 1,6 mm 0,9+ 1,6 mm
DIMENSIUNE
Greutate Tn&ltime Latime Lungime
250C 69 kg
250C PRO 70 kg
320C 69 kg
878 mm 560 mm 935 mm
320C PRO 70 kg
380C PRO 70 kg
450C PRO 82 kg
ALTI PARAMETRI
Grad de proteciie Presiune maxima a gazului Umldltate_de tunc’;lonare
(t=20 °C)
250C
250C PRO
320C
1P23 0,5 MPa (5 bari) <90%
320C PRO
380C PRO
450C PRO
Temperatura de functionare Temperatura de depozitare
250C
250C PRO
320C
dela-10°Cla +40 °C dela-25°Cla +55°C
320C PRO
380C PRO
450C PRO
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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
W100000096 |CITOSTEEL 250C 87,2%/27 W Niciun model echivalent
W100000097 |CITOSTEEL 250C PRO 87,2%/27 W Niciun model echivalent
W100000098 |CITOSTEEL 320C 87,2%/27 W Niciun model echivalent
W100000099 |CITOSTEEL 320C PRO 87,2%/27 W Niciun model echivalent
W100000100 |CITOSTEEL 380C PRO 86,2%/29W Niciun model echivalent
W100000101 | CITOSTEEL 450C PRO 88,3%/29W 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

XRKXXKXXK ——]
[ 3 |——[Code: XXXXX|_XXXXXX-¥|

S/N:  PIYYMMXXXXX —

Suiie

P1|{YY |MM| XXXXX

L [ [ ]

Unde:
1- Numele si adresa producatorului
2- Numele produsului
3- Numarul de cod
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 gazului pentru echipament MIG/MAG:

. Sudare pozitiva cu i .
Diametrul electrod CC Alimentare cu Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] Al VI [m/min] [/min]
Carbon, ofel | g. 494 | 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 N . . Ar 98%, 02 2% / -
austenitic 08+16 | 85+300 | 21+28 -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:

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

Helium: 14-24 I/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: Acfiunea 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.

Sfarsitul duratei
de viata

La sfarsitul 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 (CEM)

01/11
Acest aparat a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicatii (telefon, radio si televizor) sau
alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza aparitia unor probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
incercati sa intelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbatji electromagnetice generate de
acest aparat.

Acest aparat a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Pentru a opera intr-un spatiu interior, este

necesar sa fie respectate unele masuri de precautie speciale pentru a elimina posibilele perturbari

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

manual. Daca se detecteaza perturbari electromagnetice, operatorul trebuie sa instituie actiuni corective pentru
a elimina aceste perturbari, daca este necesar, solicitand asistenta din partea Lincoln Electric.

&AVERTISMENT
Cu conditia ca impedanta sistemului public de joasa tensiune la punctul de cuplare comun sa fie mai mica de:
56,4 mQ pentru CITOSTEEL 250C
56,4 mQ pentru CITOSTEEL 250C PRO
56,4 mQ pentru CITOSTEEL 320C
56,4 mQ pentru CITOSTEEL 320C PRO
56,4 mQ pentru CITOSTEEL 380C PRO
23 mQ pentru CITOSTEEL 450C PRO

Acest echipament este in conformitate cu IEC 61000-3-11 si IEC 61000-3-12 si poate fi conectat la sistemele publice de
joasa tensiune. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, daca este necesar,
prin consultarea cu operatorul retelei de distributie, daca impedanta sistemului respecta restrictiile de impedanta.

Tnainte de a instala aparatul, operatorul trebuie s& verifice dacd in zona de lucru existd dispozitive care pot functiona

defectuos din cauza perturbatjilor electromagnetice. Luati in considerare prezenta urmatoarelor dispozitive.

e Cabluri de intrare si iesire, cabluri de comanda si cabluri telefonice care se afla in sau in imediata apropiere a zonei de

lucru si a aparatului.

Transmitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator.

Echipamente de siguranta si control pentru procese industriale. Echipament pentru calibrare si masurare.

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificafi imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in cadrul sau in apropierea zonei de

lucru. Operatorul trebuie sa fie sigur ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

masuri suplimentare de protectie.

e 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 a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului.

e Conectati aparatul la sursa de alimentare in conformitate cu acest manual. Daca apar perturbatii, este posibil sa fie
necesara luarea unor masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de iesire trebuie sa fie cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate impreuna cat mai aproape unul de celalalt.
Daca este posibil, conectati piesa de lucru la impamantare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul
trebuie sa asigure faptul cad conexiunea piesei de lucru la Tmpamantare nu cauzeaza probleme sau conditi de
functionare nesigure pentru personal si echipament.

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

&AVERTISMENT
Clasificarea EMC a acestui produs este clasa A, in conformitate cu standardul de compatibilitate electromagnetica
EN 60974-10, ceea ce inseamna ca produsul este proiectat pentru a fi utilizat doar in mediu industrial.

&AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este destinat utilizarii in locatii rezidentiale in care puterea electrica este furnizata de sistemul
public de alimentare de joasa tensiune. S-ar putea sa existe potentiale dificultati in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice in aceste locatji, din cauza perturbatiilor conduse si radiate.

D> /NS
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Siguranta

01/11

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie sa fie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, actionare,
intretinere si reparatii sunt efectuate numai de catre o persoana calificata. Cititi si incercafi sa intelegeti acest manual
inainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale
grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea echipamentului. Citii si Tncercati sa infelegefi urmatoarele explicaiii ale
simbolurilor de avertizare. Lincoln Electric nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea incorecta, intretinerea
necorespunzatoare sau actionarea anormala.

AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca trebuie respectate instructiunile pentru a evita vatamari
corporale grave, pierderi de viefi omenesti sau deteriorarea echipamentului. Protejati-va pe
dumneavoastra si pe ceilalti de eventuale vatamari grave sau deces.

CITITI SI INCERCATI SA INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si ncercati sa intelegeti acest manual
Tnainte de utilizarea echipamentului. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din
acest manual poate provoca vatamari corporale grave, pierderi de vieli omenesti sau deteriorarea
echipamentului.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudare genereaza tensiuni inalte. Nu atingeti
electrodul, clestele de lucru sau piesele de lucru conectate cand acest echipament este pornit. Izolati-va
de electrod, de clestele de lucru si de piesa de lucru conectata.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Inainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de

@ intrare utilizadnd intrerupatorul de la cutia de sigurante. Legati la Tmpamantare acest echipament in
conformitate cu reglementarile electrice locale.

== ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Verificati periodic cablurile de intrare, electrodul si clestele de

- @ lucru. Daca exista deteriorari ale izolafiei, inlocuiti imediat cablul. Nu asezati suportul electrodului direct pe

masa de sudare sau pe orice alta suprafata in contact cu clestele de lucru pentru a evita riscul formarii
accidentale a arcului.

CAMPURILE ELECTROMAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin orice
conductor creeaza camp electromagnetic (CEM). Campurile CEM pot interfera cu unele stimulatoare
cardiace, iar sudorii cu stimulator cardiac trebuie sa se consulte cu medicul Thainte de utilizarea acestui
echipament.

CONFORMITATE CE: Acest echipament este in conformitate cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: In conformitate cu cerintele din directiva 2006/25/CE si
standardul EN 12198, echipamentul se fincadreaza in categoria 2. Aceasta impune adoptarea
echipamentelor de protectie personala (EPP) care au filtru cu grad de protectie de pana la maximum 15,
conform standardului EN169.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitafi inspirarea acestui fum si a acestor gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul
trebuie sa utilizeze suficienta ventilatie sau evacuare pentru a mentine fumul si gazele departe de zona de
respiratie.

RADIATIILE ARCULUI POATE ARDE: Utilizati o masca cu filtru adecvat si placi de acoperire pentru a va
proteja ochii de scanteile si de radiatiile arcului cand sudati sau priviti in zona de sudare. Pentru protectia
pielii, purtati imbracaminte adecvata fabricata din material rezistent si ignifug. Protejati alte persoane din
apropiere cu o bariera adecvata, neinflamabila si avertizafi-le sa nu priveasca arcul si nici sa nu se
expuna la arc.

Romana
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SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Indepartati pericolele de
incendiu din zona de sudare si asigurati-va ca aveti la dispozitie un stingator de incendiu usor de accesat.
Scanteile de sudura si materialele fierbinti din procesul de sudare pot trece cu usurin{a prin mici fisuri si
deschideri catre zonele adiacente. Nu sudati pe niciun rezervor, butoi, recipient sau material pana cand
nu au fost luate masurile adecvate pentru a va asigura ca nu vor aparea vapori inflamabili sau toxici. Nu
utilizati niciodata acest echipament atunci cand sunt prezente gaze inflamabile, vapori sau combustibili
lichizi inflamabili.

\i&h»ﬂﬁl&;’,.\m\,

MATERIALELE SUDATE POT ARDE: Sudarea genereaza o cantitate mare de caldura. Suprafetele si
materialele fierbin{i Tn zona de lucru pot provoca arsuri grave. Utilizati manusi si clesti atunci cand atingeti
sau mutati materiale Tn zona de lucru.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Utilizati numai butelii de gaz comprimat
certificate care contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoarele de functionare
corespunzatoare pentru gazul si presiunea utilizate. Tineti intotdeauna buteliile intr-o pozitie verticala,
legate cu lant la un suport fix. Nu mutati si nu transportati buteliile de gaz cu capacul de protectie scos. Nu
permiteti electrodului, suportului de electrod, clestelui de lucru sau oricarei alte parti sub tensiune sa
atinga o butelie de gaz. Buteliile de gaz trebuie sa fie amplasate departe de zonele unde pot fi supuse
unor deteriorari fizice sau procesului de sudare, inclusiv scantei si surse de caldura.

MISCAREA PARTILOR ESTE PERICULOASA: Acest aparat contine parti mecanice aflate in miscare
care pot cauza vatamari grave. Nu va apropiati cu mainile, corpul sau imbracamintea de aceste parii in
timpul pornirii, utilizarii si intretinerii aparatului.

LICHIDUL DE RACIRE FIERBINTE POATE CAUZA ARSURI ALE PIELII: Tnainte de a efectua servisarea
racitorului, asigurati-va intotdeauna ca lichidul de racire NU ESTE FIERBINTE.

MARCAJE DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu putere in cazul
operatiilor de sudare efectuate intr-un mediu cu risc sporit de electrocutare.

Producatorul isi rezerva dreptul de a efectua modificari si/sau imbunatatiri de design, fara a actualiza in acelasi timp
manualul de utilizare.

Romana
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Introducere

Descriere generala
Aparatele de sudura CITOSTEEL 250C
CITOSTEEL 250C PRO
CITOSTEEL 320C
CITOSTEEL 320C PRO
CITOSTEEL 380C PRO
CITOSTEEL 450C PRO
pot suda:

¢ GMAW (MIG/MAG),

o FCAW (Miez de flux),

¢ SMAW (MMA).

Pachetul complet contine:

e Conductor de lucru —3 m,

e Furtunde gaz-2m,

e Rola de antrenare V1.0/V1.2 pentru sarma plina
(montata in alimentatorul de sarma).

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

Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi intreaga sectiune Tnainte de instalarea sau utilizarea
aparatului.

Locatie si mediu

Acest aparat va functiona in medii dure. Cu toate acestea,

este important sa se urmeze masuri simple de precautie

pentru a asigura o duratd de viata indelungatd si o

functionare sigura.

e Nu asezati si nu utilizati acest aparat pe o suprafata cu
o inclinare mai mare de 15° fata de orizontala.

Nu utilizati acest aparat pentru dezghetarea tevilor.

e Acest aparat trebuie sa fie amplasat in locuri unde
exista o circulatie libera a aerului curat, fara restrictii
pentru miscarea aerului catre si de la aeratoare. Nu
acoperiti aparatul cu hartie, lavete sau carpe cand
este pornit.

e Murdaria si praful care pot fi aspirate in aparat trebuie
sa fie reduse la minimum.

o Acest aparat are un grad de protectie IP23. Mentineti-I
uscat cand este posibil si nu 1l asezati pe teren umed
sau in acumulari de apa.

o Amplasati aparatul departe de masinile cu comanda
radio. Functionarea normalda poate afecta negativ
functionarea maginilor cu comanda radio din
apropiere, ceea ce poate duce la vatamari corporale
sau la deteriorarea echipamentului. Citifi sectiunea
referitoare la compatibilitatea electromagnetica din
acest manual.

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

Romana

Ciclu de functionare si supraincalzire
Ciclul de functionare al unui aparat de sudura reprezinta
procentul de timp intr-un ciclu de 10 minute in care
sudorul poate utiliza aparatul la curentul nominal de
sudare.

Exemplu: Ciclu de functionare 60%
— N
—->

Sudare 6 minute. Pauza 4 minute.

Extinderea excesiva a ciclului de functionare va determina
activarea circuitului de protectie termica.

[-®--8-2

Minute sau micsorare
ciclu de
functionare
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Conexiunea la sursa de alimentare de
intrare

@AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate conecta aparatul de
sudura la refeaua de alimentare. Instalarea ar trebui sa fie
facuta in conformitate cu normele nationale de racordare
la reteaua electricda si  reglementarile locale
corespunzatoare.

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
la acest aparat Tnainte de a-l porni. Verificati conexiunea
firelor de impamantare de la aparat la sursa de intrare.
Aparatul de sudura CITOSTEEL 250C, CITOSTEEL
250C PRO, CITOSTEEL 320C, CITOSTEEL 320C PRO,
CITOSTEEL 380C PRO, CITOSTEEL 450C PRO trebuie
sa fie conectat la o priza instalatd corect cu un pin de
mpamantare.

Tensiunea de intrare este de 400 Vca 50/60Hz. Pentru
mai multe informatii despre alimentarea de intrare,
consultati sectiunea cu specificatii tehnice din acest
manual si placuta cu date tehnice ale aparatului.

Asigurati-va ca valoarea puterii retelei disponibile de la
sursa de intrare este adecvatd functionarii normale a
aparatului. Siguranta temporizatd sau disjunctorul si
marimile de cablu necesare sunt indicate In sectiunea cu
specificaiji tehnice a acestui manual.

&AVERTISMENT
Aparatul de sudura poate fi alimentat de la un generator
de putere cu o putere de iesire cu cel putin 30% mai mare
decét puterea de intrare a aparatului de sudura.

&AVERTISMENT
In momentul alimentarii aparatului de la un generator,
asigurati-va mai intdi ca aparatul de sudura este oprit,
inainte de a opri generatorul, pentru a preveni
deteriorarea aparatului de sudura!

Conexiuni de iesire
Consultati punctele [2], [3] si [4] din figurile de mai jos.

Romana
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Comenzi si caracteristici operationale

Panou frontal CITOSTEEL 250C & 320C

Versiune Basic

<

Figura 1

Panou frontal CITOSTEEL 250C & 320C

Versiune PRO

=

o] NE]

| I———
="

Figura 2
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Panou frontal CITOSTEEL 380C& 450C
Versiune PRO

N

| | =

®—— 7% i

|

Figura 3

1. Intrerupdtor de putere PORNIT/OPRIT  (I/O):
Comanda puterea de intrare la aparat. Asigurati-va ca
sursa de putere este conectata la sursa de la retea
inainte de pornire (,I”). Dupa conectarea puterii de
intrare  si  conectarea Tintrerupatorului  general,
indicatorul se va aprinde.

2. Mufa de iesire negativd pentru circuitul dé ms
sudare: Pentru conectarea unui suport de
electrod cu conductor/conductor de lucru in functie de

configuratia necesara.

4. Prizd EURO: Pentru conectarea unui pistol de sudare
(pentru proces GMAW / FCAW).

3. Mufa de iesire pozitiva pentru circuitul de
sudare: Pentru conectarea unui suport de
electrod cu conductor/conductor de lucru in
functie de configuratia necesara.

5. Mufa conector pentru comanda la distanta: Pentru a
instala setul de comanda la distanta. Acest conector
permite conectarea comenzii la distantd. Consultati
capitolul ,Accesorii”.

6. Interfata cu utilizatorul U22: Consultati paragraful
Linterfetele cu utilizatorul”.

7. Interfata utilizator U7: Consultati capitolul Interfetele cu
utilizatorul

8. Capacul afisajului. Protectia afisajului pentru U7.

o
©

9. Cuplaj cu conectare rapida: Orificiu de iesire
a lichidului de racire (furnizeaza lichid de
racire la lampa/pistol).

10.Cuplaj cu conectare rapida: Orificiu de
admisie a lichidului de racire (evacueaza
lichidul de racire cald de la lampa/pistol).

Romana 11

Panou posterior CITOSTEEL 250C & 320C

NN

Figura 4

Panou posterior CITOSTEEL 380C& 450C
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Figura 5

11. Intrare_manson pentru _sarma: Permite instalarea
mansonului pentru sarma de sudare livrat in pachetul
tamburului.

12. Lant superior: Pentru a proteja butelia de gaz.

13. Lant inferior: Pentru fixarea corespunzatoare a buteliei
de gaz.

14. Mufa de alimentare: Pentru setul incalzitorului de gaz
(consultati capitolul ,Accesorii”).

15. Conductor de putere (5 m): Conectati mufa de
alimentare la cablul de intrare existent care este
normalizat pentru aparat, asa cum este indicat in
acest manual, si respecta toate standardele aplicabile.
Aceasta conexiune va fi efectuatd numai de o
persoana calificata.

16. Racord de gaz: Racordare pentru conducta de gaz.
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17. Mufa reqgulator debit de gaz: Regulatorul de debit de
gaz poate fi achizitionat separat (consultafi capitolul
LAccesorii”).

18. Furtun de gaz

19. Conductor de lucru

20. Consola _capacului: Pentru instalarea cablului de
alimentare electrica si de comanda COOL ARC® 26

(consultati capitolul ,Accesorii recomandate”).

o

21.Cuplaj cu conectare rapida: Orificiu de
admisie a lichidului de racire (furnizeaza lichid
de racire la lampa/pistol).

22. Cuplaj cu conectare rapida: Orificiu de iesire
a lichidului de racire (evacueaza lichidul de
racire cald de la lampa/pistol).

Comenzi interne

Figura 6

23.Sarma bobinata (pentru GMAW / FCAW): Nu este
furnizata in dotarea standard.

24. Suport bobina de sarma: Bobine de maximum 16 kg.
Suportul permite montarea bobinelor din plastic, otel si
fibre pe axul de 51 mm.

Nota: Piulita de frana din plastic are un filet pe
stanga.

25. Comutator: alimentare sarma / purjare gaz: Acest
comutator permite alimentarea cu s&rma (test cu
sarma) si curgerea gazului (test cu gaz) fara a comuta
la tensiunea de iesire.

26. Mecanism de antrenare _sdrma: Mecanism de

antrenare sarma cu 4 role.

Romana
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27.Bloc _de borne pentru stecher de schimbare a
polaritatii (pentru proces GMAW / FCAW-SS): Acest
bloc de borne permite stabilirea polaritati de sudare
(+; -), care va fi furnizata la pistolul de sudare

28. Port USB tip A: Pentru conectare stick de memorie
USB. Pentru actualizarea software-ului aparatului si in
scop de service, redare video.

29. Siguranta F1: Utilizarea sigurantei cu intarziere:

CITOSTEEL
250C 320C 380C 450C
1A/ 400V 1A/ 400V 2A 1400V 2A 1 400V
(6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm) | (6,3x32mm)

Interfata cu utilizatorul
CITOSTEEL 250C & 320C utilizeaza interfata U22 bazata
pe doua afisaje cu LED separate pentru operatiune.

A

iRy
i”"%

e i
SIS
—~=
@ 10959 B

Figura7

30. Afisaj stanga: Indica viteza de alimentare cu sarma
sau curentul de sudare. In timpul sudarii, indica
valoarea reala a curentului de sudare.

31. LED de stare: O lampa cu doua culori care indica erori
de sistem. Functionarea normala este indicatd cu o
lumina verde constanta. Starile de eroare sunt indicate
conform tabelului 1.

Nota: Lampa de stare va clipi verde timp de pana la un
minut cand aparatul este pornit pentru prima datd. Cand
sursa de putere este actionata, poate dura pana la 60 de
secunde pentru ca aparatul sa fie gata de sudare.
Aceasta este o situatie normala care apare pe masura ce
aparatul trece prin procesul de initializare.
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Tabelul 1

Semnificatie
S_till'e Numai aparate care folosesc
lumina LED protocolul CAN pentru

comunicatie

Verde constant |Sursa de putere este functionala si

comunica in mod normal cu toate
echipamentele periferice in stare buna
de functionare.

Verde intermitent|Apare in timpul pornirii sau a unei

resetari a sistemului si indica faptul ca
sursa de putere mapeaza (identifica)
fiecare componentd conectatda la
sistem. Acest comportament are loc
prima oara dupa pornirea alimentarii
cu energie electricd sau daca
configuratia sistemului este modificata
in timpul functionarii.

Verde sirosu |Dacé luminile de stare clipesc in orice

alternativ combinatie de rosu si verde,
ifnseamna ca exista erori in sursa de
putere.

Fiecare cifra din cod corespunde
numarului de clipiri intermitente rosii
ale indicatorului luminos.

Cifrele codului individual clipesc in
rosu, cu o pauza lunga intre cifre.
Daca existda mai mult de un cod,
codurile vor fi separate prin lumina
verde. Citii codul de eroare inainte ca
aparatul sa fie oprit.

Pentru a sterge erorile, incercati sa
opriti  aparatul, asteptati cateva
secunde, apoi reporniti-l. Daca
eroarea persistd, este necesara
intretinerea. Va rugam sa contactati
cel mai apropiat centru tehnic de
service autorizat sau Lincoln Electric
Si sa raportati codul de eroare.

Rosu constant |Indica faptul ca nu existd comunicatie

intre sursa de putere si dispozitivul
care a fost conectat la aceasta sursa
de putere.

32.

33.

34.

35.

Indicator de suprasarcind termica: Indica faptul ca
aparatul este supraincarcat sau ca racirea nu este
suficienta.

Afisaj dreapta: Tn functie de sursa de sudare si de
programul de sudare, indica tensiunea de sudare in
volti sau valoare Trim. n timpul sudarii, indica
valoarea reala a tensiunii de sudare.

Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din dreapta este in volti si, in timpul sudarii,
clipeste, iar afisajul indica voltajul masurat.

Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din dreapta este Trim. Trim este ajustabil de la
0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este setarea nominala.

Romana
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36. Comanda din dreapta: Regleaza valorile de pe afisajul
din dreapta.

37. Indicator cu LED: Meniu de acces rapid.
38. Buton din dreapta: Permite selectarea, modificarea si
setarea parametrilor de sudare. Meniu de acces rapid.

39. Indicator cu LED: Indica faptul c& Setérile si Meniul de
configurare este activat.

40. Buton din stanga: Activeaza:
e Indicd numarul programului activ. Pentru a citi
numarul programului, apasati butonul o data.
e Modificarea procesului de sudare.

41. Indicatori programe de sudare (pot fi modificati): Tn
memoria utilizatorului pot fi stocate patru programe de
utilizare. Un LED stralucitor indica faptul ca programul
este activ.

42. Indicatori programe de sudare (nu pot fi modificati):
LED-ul indica faptul ca programul pentru procesul
non-sinergic este activ. Consultati tabelul 2.

43. Comanda din stanga: Regleaza valorile de pe afisajul
din stanga.

44 Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din stinga este in amperi, clipeste in timpul
sudurii si afisajul indica curentul masurat.

45. Indicator cu LED: Indica faptul ca viteza de alimentare
cu sarma apare pe afisajul din stanga.

Modificarea procesului de sudare sau a
programului

Tabelul 2 Programe de sudare nemodificabile

Simbol Proces Numar de program
: . 2
(non-sinergic)

= 1

Va puteti reaminti rapid unul dintre cele sapte programe
de sudare. Cele trei programe sunt fixe si nu pot fi
modificate - Tabelul 2. Patru programe pot fi modificate si
atribuite uneia sau patru memorii utilizator. In mod implicit,
primul program de sudare disponibil este stocat in
memoria utilizatorului.

Pentru a modifica procesul de sudare:

e Apasati butonul din stanga [40]. ,Pr” este vizualizat pe
afisajul din stéanga [30] si numarul de program actual
pe afisajul din dreapta [33].

e Apasati din nou butonul din stanga [40], iar indicatorul
programelor de sudare (41 sau 42) va ftrece la
programul urmator din secventa, potrivit Figurii 8.
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e Apasati butonul din stdnga [40] pana cand indicatorul
LED (41 sau 42) va indica programul de sudura dorit.

Figura 8

&AVERTISMENT
Dupa repornirea dispozitivului, acesta isi aminteste ultimul
program de sudura selectat cu parametrii sai.

Memorie utilizator
He Tn memoria utilizatorului pot fi stocate doar patru
e programe de sudura.

50
2o

Pentru a atribui

utilizatorului:

e Utilizati butonul stang [40] pentru a selecta numarul
memoriei utilizatorului (1, 2, 3 sau 4) - Indicatorul LED
[41] va lumina memoria selectata.

e Apasati si mentineti apasat butonul [40] pana cand
Indicatorul LED [41] incepe sa clipeasca.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a selecta
programul de sudare.

e Pentru a salva programul selectat, apasati si mentineti
apasat butonul [40] pa&na cand Indicatorul LED
inceteaza sa clipeasca.

programul de sudare memoriei

Romana
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Meniu de acces rapid

Utilizatorul are acces la parametrii arcului si la inceputul si
sfarsitul parametrilor de proces conform indicatiilor din
Tabelele 3 si 4.

. —

Figura 9

Pentru a intra Th meniu:

e Apasati butonul din dreapta [38] pana cand indicatorul
LED [37] incepe sa ilumineze parametrul cerut.

e Setati valoarea parametrului cu ajutorul butonului din
dreapta [36]. Valoarea de setare este salvata automat.

e Valoarea parametrului este vizualizata pe afisajul din
dreapta [33].

e Apasati butonul din dreapta [38] pentru a trece la
parametrul urmator.

o Apasati butonul din stanga [40] pentru a iesi.

@AVERTISMENT
Accesul la meniu nu este disponibil in timpul operatiilor de
sudare sau daca exista o defectiune (LED-ul de stare [31]
nu este verde fix).

Disponibilitatea parametrilor din meniul de acces rapid

depinde de programul de sudare / procesul de sudare
selectat.
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Tabelul 3 Controale de unda

Parametru

Definitie

Comprimare — controleaza caracteristicile arcului
in timpul sudarii cu arc scurt. Cresterea valorii pe
arc face ca acesta sa fie mai dur (mai multi stropi),
iar descresterea produce un arc mai moale (mai
putin stropi).

e Interval de reglare: de la-10.0 pana la +10.0.

e Valoare implicita: 0.

-Gl

FORTA ARC -curentul de iesire este marit
temporar pentru a impiedica lipirea electrodului si
faciliteaza procesul de sudura.

Valorile inferioare vor asigura mai putin curent de
scurtcircuit si un arc mai moale. Setarile mai mari
vor oferi un curent de scurtcircuit mai mare, un arc
mai puternic si, posibil, mai multad improscare.

e Valoare implicita: 0.

¢ Interval de reglare: de la-10.0 la +10.0

pH- 0 B B

PORNIRE LA CALD - reglare procentuald a maririi
valorii curentului nominal Tn timpul pornirii arcului cu
electrod. Determina marirea temporara a curentului
de iesire si faciliteaza pornirea arcului cu electrod.

e Valoare implicita: +5.

e Interval de reglare: de la 0 la +10.0.

Acest parametru este doar pentru SMAW.

Tabelul 4 Parametri de inceput si sfarsit ai procesului

Parametru

Definitie

Modul declansator lampéa de lipit (2 pasi / 4
pasi) - modificad functia declansatorului l1ampii de
lipit.

e Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare incepe cand este apasat
declansatorul arzatorului este apasat.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii
atunci cand se elibereaza declansatorul lampii
de lipit. Pentru a opri sudura, declansatorul
lampii de lipit trebuie sa fie apasat din nou.
Modul n 4 pasi faciliteazd efectuarea
proceselor de sudare lungi.

e Setari implicite: 2 pasi

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

e Interval de reglare: de la 1,49 m/min (59 in/min)
la 3,81 m/min (150 in/min).

Setarile implicite in modul non-sinergic: OPRIT.
e Setarile implicite Tn modul sinergic: Modul

AUTO.

Durata Burnback - perioada de timp in care

sudarea continud dupa ce sarma nu mai

avanseaza. Impiedicd sarma s3 se stranga si

pregateste capatul sarmei pentru aprinderea

urmatorului arc.

e Interval de reglare: de la OPRIT la 0,25 de
secunde.

e Setarile implicite in modul non-sinergic: 0,07s.

e Setarile implicite Tn modul sinergic: Modul
AUTO.

Romana
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Meniul de setari si configurare

Pentru a accesa meniul, apasati simultan butoanele din
Stanga [40] si din Dreapta [38].

Modul de selectare parametri - Denumirea Parametrului
de pe afisajul din stéanga [30] clipeste.

Modul modificare valoare parametri - valoarea
parametrului de pe afisajul din dreapta [33] clipeste.

ANAVERTISMENT
Pentru a iesi din meniu cu modificarile salvate, apasati
simultan butoanele din Stanga [40] si din Dreapta [38].
Dupa un minut de inactivitate, veti fi scos din meniu fara
salvare.

Tabelul 5 Interfata Componente si functii cdnd Meniul de setari si configurare este activat.
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Figura 10

Functiile componentelor interfetei

30.Nume parametru.

33.Valoare parametri.

36. Modificarea valorii parametrilor.

38. Accesarea editarii parametrului.
Confirma modificarea valorii
parametrilor.

39. Meniul de setéri si configurare este
activ.

40. Anulare / lesire.

43.Selectare parametri.
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Fi_gura 11
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Utilizatorul are acces la doua niveluri de meniu:

¢ Nivel de baza — meniu de baza care este conectat la
setarile Parametrilor de sudare.

e Nivel avansat — nivel avansat, configureaza meniul
dispozitivului.

Nota: Parametrii de disponibilitate din meniul de setari si
de configurare depind de programul de sudare / procesul
de sudare selectat.

Nota: Dupa repornirea dispozitivului, acesta isi aminteste
ultimul program de sudura selectat cu parametrii sai.

Meniu de baza (setari privind parametrii de sudare)
Meniul de baza include parametrii descrisi in Tabelul 6.
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Tabelul 6 Setarile implicite din Meniul de baza

Parametru

Definitie

A GE T S

Timpul de pre-curgere — regleaza timpul in care gazul de

protectie curge dupa ce declansatorul lampii a fost apasat

fnainte de alimentarea cu sarma.

e Interval de reglare: de la 0 secunde (OPRIT) la 25 de
secunde.

e Setarile implicite in modul non-sinergic: 0,2s.

e Setarile implicite in modul sinergic: Modul AUTO.

AR T S

Timp post-curgere — durata fluxului gazului de protectie

dupa incetarea sudarii.

e Interval de reglare: de la 0 secunde (OPRIT) la 25 de
secunde.

e Setarile implicite in modul non-sinergic: 0,5s.

e Setarile implicite in modul sinergic: Modul AUTO.

A CE T
Ae (NN oy

Temporizator punct de sudura — regleaza momentul cand

sudarea va continua chiar daca declansatorul este inca tras.

Aceasta optiune nu are efect in modul de declansare in 4

pasi.

e Interval de reglare: de la 0 secunde (OPRIT) la 120 de
secunde.

e Setari implicite: OPRIT.

Nota: Contorul de puncte nu are niciun efect in modul

declansatorului Tn 4 pasi.

—_—
=S

PN - AR e
Ao )00 oy

=
—

Procedura Crater controleaza viteza de avans WFS (sau
valoarea Tn amperi) si voltii (sau trim) pentru o perioada
specificatd la sfarsitul sudarii dupa ce declansatorul este
eliberat. Tn perioada Crater, aparatul va accelera sau va
decelera de la procedura de sudare la procedura Crater.

¢ |Intervalul de ajustare: de la 0 secunde (OPRIT) la 10 de

secunde.
e Setari implicite: OPRIT.

Parametri crater:

e Ora crater

e Viteza de alimentare cu sarma sau curent de sudare.
¢ Voltaj in volti sau valoare Trim.

Pentru a configura un crater pentru un proces selectat:

e Apasa butonul din dreapta [38].

e ,SEC’ este vizualizat pe afisajul din stanga [30].

o Pe afisajul din dreapta [33], valoarea in secunde clipeste
intermitent.

o Setati timpul de crater cu butonul din dreapta [36].

e Confirmati setarea timpului de crater cu butonul din
dreapta [38].

e Afisajul din stanga [30] indicd valoarea vitezei de
alimentare cu sadrma sau a curentului de sudurd, iar
afisajul din dreapta [33] indica voltajul in volti sau
valoarea Trim.

e Configurati valoarea pe afisajul din stanga [30] cu
butonul din stanga [43].

e Configurati valoarea pe afisajul din dreapta [33] cu
butonul din dreapta [36].

¢ Confirmati setarile - apasa butonul din dreapta [38].

Romana
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S V| o I/ |Modul Ecologic - functia de gestionare a alimentarii care
Ae P .\i permite echipamentului de sudare sa treaca in modul

economic prin care se reduce consumul de energie pe
durata de nefunctionare.

Setari de configurare a afisajului:
e Standby
e Inchidere

Standby — optiunea permite reducerea consumului de

— - (P — ° energie la un nivel mai mic de 50W atunci cand
%' L L L L/ I' i ) v echipamentul de sudare nu functioneaza.
A o —' ’_ ,_’ . ﬂ:ﬂ ] ] ) -\i

e Valoare implicita: OPRIT.

Pentru a seta durata in cazul optiunii Standby:

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a intra Tn meniul
Standby

e Cu ajutorul butonului din dreapta [36], setati durata
dorita n intervalul 10-300 min sau dezactivati aceasta
functie.

¢ Apaésati butonul din dreapta [36] pentru a confirma.

e In modul Standby, orice actiune pe interfata cu
utilizatorul sau orice stimul activeaza functionarea
normala a aparatului de sudare.

L II ? 71 ﬁ: ﬁz ] Oprire — optiunea permite reducerea consumului de energie
[ [ o i la un nivel mai mic de 10W atunci cand echipamentul de
sudare nu functioneaza.

e Valoare implicita: OPRIT.

Pentru a seta durata la activarea optiunii Oprire:

e Apaésati butonul din dreapta [36] pentru a intra Th meniul
Oprire

e Cu ajutorul butonului din dreapta [36], setati durata
doritd in intervalul 10-300 min sau dezactivati aceasta
functie.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma.

e Sistemul de operare va informeaza cu 15 secunde
fnainte de activarea modului Oprire.

Nota: Daca aparatul se afla in modul Oprire, acesta trebuie

oprit si pornit pentru a activa modul normal de functionare.

Nota: Afisajele sunt dezactivate in modurile Standby si

Oprire.

Meniu avansat — Dispozitiv de configurare a meniului.
Nota: Pentru a accesa meniul avansat:

e Tn Meniul de baza, selectati Meniu avansat (Adv).

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.
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Meniu avansat (Dispozitiv de configurare a meniului)
Meniul avansat include parametrii descrisi in Tabelul 7.

Tabelul 7 Setarile implicite ale meniului avansat

Parametru

Definitie
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Meniul de iesire — permite iesirea din meniu.

Nota: Acest parametru nu poate fi editat.

Pentru a iesi din meniu:

¢ In Meniu avansat, selectati P0O0O.

¢ Confirmati selectia, apasati pe butonul din dreapta.

XAEY

° L L 0_‘1

Unitati de viteza de alimentare cu sdrma (VAS) — permite
modificarea unitatilor VAS:

e CE (implicit din fabrica) = m/min;

e US =in/min.
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intarziere Crater - aceastd optiune este folositd pentru a
omite secventa Crater atunci cand faceti sudari scurte de
prindere. Dacéa declansatorul este eliberat Thainte de expirarea
contorului, Crater va fi evitata si sudarea se va incheia. Daca
declansatorul este eliberat dupa ce contorul expira, secventa
Crater va functiona normal (daca este activata).

e OPRIT (0) la 10,0 secunde (implicit = oprit / OFF)

Timp de eroare incepere/pierdere arc — aceasta optiune
poate fi utilizatd pentru oprirea optionala a iesirii daca un arc
nu este stabilit sau este pierdut pentru un anumit timp.
Eroarea 269 va fi afisatd daca aparatul se opreste. Daca
valoarea este setata ca OPRIT, puterea aparatului nu va fi
oprita daca un arc nu este creat sau daca acesta se pierde.
Declansatorul poate sa fie folosit pentru avansul la rece al
sarmei (implicit). Daca este setata o valoare, iesirea aparatului
se va opri daca un arc nu este stabilit in intervalul de timp
specificat dupa tragerea declansatorului sau daca
declansatorul raméane tras dupa ce un arc este pierdut. Pentru
a preveni aparitia erorilor neplacute, setati timpul de pornire a
arcului/de afisare a erorii privind pierderea arcului la o valoare
corespunzatoare dupa luarea in considerare a tuturor
parametrilor de sudare (vitezd de alimentare cu sarma la
intrare, viteza de alimentare cu sarma pentru sudare, iesire
electrod protejat pentru arc electric etc.).

e OPRIT (0) la 10,0 secunde (implicit = oprit / OFF)

Nota: Acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu
electrod, TIG sau craituirii.

Persistenta feedback — determind modul in care sunt

afisate valorile de feedback dupé o sudare:

e Nu” (implicit din fabricd) — ultimele valori de feedback
inregistrate vor clipi timp de 5 secunde dupa o sudare,
apoi vor reveni la modul de afisare prezent.

e ,Da” — ultimele valori de feedback inregistrate vor clipi la
nesféarsit dupa o sudare pana cand se atinge un buton sau
o0 comanda sau se formeaza un arc.

Nivelul de luminozitate - activeaza nivelul de luminozitate.
e Interval de ajustare: de la 1 pana la +10, unde 5 este
setarea implicita.

Restabilire setari din fabrica — pentru a restabili setarile din
fabrica:

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.

¢ Utilizati butonul din dreapta pentru a selecta ,YES” (,DA”).
e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.
Nota: Dupa ce dispozitivul a fost repornit, P097 indica ,NO”
(,NU").
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Afisare moduri de testare — folosit pentru calibrare si teste.

Pentru a utiliza Modurile de testare:

e Pe afisajul din dreapta este vizualizat ,LOAD”
(INCARCARE”).

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.

e Pe afisajul din dreapta este vizualizat ,DONE”
(,TERMINAT")

Nota: Dupa ce dispozitivul a fost repornit, P099 indica ,LOAD”

(ANCARCARE”).

Informatii pentru vizualizare versiune software — utilizata
pentru vizualizarea versiunilor de software pentru interfata de
utilizator.

Pentru a citi versiune software:

e In Meniu avansat, selectati P103.

¢ Confirmati selectia, apasati pe butonul din dreapta.

¢ Afisajul va indica versiunea software.

Nota: P103 este un parametru de diagnosticare, doar in mod
de citire.
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Interfata utilizator PRO (U7)
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Figura 12

Functionarea detaliatd a Interfata utilizator PRO (U7)
poate fi gasitd in manualul de utilizare Advanced (U7)
IM3170.

Proces de sudare SMAW

CITOSTEEL 250C / PRO, CITOSTEEL 320C / PRO,
CITOSTEEL 380C PRO, CITOSTEEL 450C PRO nu
include suportul pentru electrod cu conductorul necesare
pentru sudura SMAW, acesta putand fi achizifionat
separat (consultati capitolul ,Accesoriile”).

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

e Mai intai, opriti aparatul.

o Determinati polaritatea electrodului pentru electrodul
care trebuie utilizat. Pentru aceasta informatie,
consultati datele despre electrod.

o In functie de polaritatea electrodului utilizat, conectati
conductorul de lucru [19] si suportul electrodului cu
conductor la mufa de iesire [2] sau [3] si blocati-le.
Consultati Tabelul 8.

Tabelul 8 Polaritate

Mufa de iesire

Suportul electrodului

cu conductor la [3] +

=
w | & SMAW
=l O
g Conductor de lucru [2] —
[
j Suportul electrodului
o|— cu conductor la [2] —
o 3 SMAW

o

Conductor de lucru [3] +

e Conectafi conductorul de lucru la piesa de sudare
folosind clestele de lucru.

e Instalai electrodul corespunzator in  suportul

electrodului.

Porniti aparatul.

Setati programul de sudare SMAW.

Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum pregatit pentru sudare

Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale

n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.

Romana

Pentru procesul SMAW, utilizatorul poate seta:

e Curent de sudare

e Pornirea / oprirea tensiunii de iesire pe cablul de
iesire.

e Control unda:
e Forta arcului
e Pornire la cald

Proces de sudare GMAW si FCAW in

mod non-sinergic

in timpul modului non-sinergic, viteza de alimentare cu

sarma si tensiunea de sudare sunt parametri independenti

si trebuie sa fie setati de catre utilizator.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW

sau FCAW-SS:

o Determinati polaritatea sarmei pentru sérma care
trebuie utilizata. Pentru aceasta informatie, consultai
datele despre sarma.

o Conectati iesirea pistolului racit cu gaz pentru procesul
GMAW / FCAW la mufa Euro [4].

e 1In functie de utilizarea sarmei, conectati conductorul
de lucru [19] la mufa de iesire [2] sau [3]. Consultai
punctul [27] — bloc de borne pentru schimbarea
polaritatii.

e Conectati conductorul de lucru [19] la piesa de sudare
folosind clestele de lucru.

Instalati sarma corespunzatoare.

Instalati rola de antrenare corespunzatoare.
Asigurati-va ca protectia cu gaz a fost conectata daca
este necesar (proces GMAW).

Porniti aparatul.

impingeti declansatorul de pistol pentru a alimenta
sarma prin mansonul pistolului pana cand aceasta
iese din capatul filetat.

Instalati un varf de contact adecvat.

in functie de procesul de sudare si de tipul pistolului,
instalati duza (proces GMAW) sau capacul de
protectie (proces FCAW).

o Verificati debitul de gaz cu intrerupatorul de purjare a
gazului [25].
nchideti panoul lateral.

Setati parametrii de sudare.

&AVERTISMENT
Panoul lateral trebuie sa fie complet inchise in timpul
sudarii.

&AVERTISMENT
Nu folositi niciodata un pistol defect.

&AVERTISMENT
Mentineti cablul pistolului cat mai drept posibil cand sudati
sau cand incarcati electrodul prin cablu.

&AVERTISMENT
Nu rasuciti si nu trageti cablul in jurul colturilor ascutite.

e Aparatul de sudura este acum pregatit pentru sudare.
Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale
n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.

Pentru modul non-sinergic puteti seta:

e Viteza de alimentare cu sarma, VAS

Tensiune de sudare

Timp de ardere inapoi

VAS la intrare

Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
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Timp punct de sudura

2 pasi/4 pasi

Procedura pornire
Procedura crater
Control unda: Strangere

Proces de sudare GMAW si FCAW in

mod sinergic CV

fn modul sinergic, tensiunea de sudare nu este setata de
utilizator.

Tensiunea corectd de sudare va fi setata de software-ul
aparatului. Valoarea optimala a tensiunii depinde de
datele de intrare:

e Viteza de alimentare cu sdrma, VAS.

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate fi reglata
de la butonul din dreapta [36]. Cand butonul din dreapta
este rotit, pe afisaj va aparea o bara pozitiva sau negativa
care indica daca tensiunea este peste sau sub valoarea
optimala.

in plus, utilizatorul poare seta manual:
e Timp de ardere inapoi

e VAS laintrare

e Timp de pre-curgere

e Timp de post-curgere

e Setari sudare in puncte
e 2 pasi/4 pasi

e Procedura pornire

e Procedura crater

e Control unda: Strangere

Incarcarea sarmei electrodului

in functie de tipul de bobind de sarma, aceasta poate fi
instalatd pe suportul pentru bobina de sarma, fara
adaptor, sau poate fi instalat prin utilizarea unui adaptor
aplicabil, care poate fi achizitionat separat (consultafi
capitolul ,Accesoriile”).

&AVERTISMENT
Deconectati energia de intrare de la sursa de putere
pentru sudare
inainte de instalarea sau de inlocuirea bobinei de sarma.

o OPRITI puterea de intrare.

e Deschideti panoul lateral al aparatului.

Desurubati piulita de blocare [46] si indepartati-o de
pe ax.

e Pozitionati bobina [23] pe axul [24], asigurandu-va ca

pinul de franare al axului este introdus in orificiul din
partea posterioara a bobinei.
Daca utilizati adaptorul  (consultati  capitolul
LAccesoriile”), pozitionati-lpe ax [24], asigurandu-va ca
pinul de franare al axului este introdus in orificiul din
partea posterioara a bobinei.

&AVERTISMENT
Pozitionati bobina astfel incat sa se roteasca in aceeasi
directie precum alimentatorul de sarma si sarma de
electrod trebuie sa alimenteze din partea inferioara a
bobinei.

¢ |Instalati piulita de blocare [46]. Asigurati-va ca piulita
de blocare este stransa.
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Reglajele cuplului de franare al

tamburului

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

Reglajul este efectuat prin rotirea surubului M10, care
este pozitionat in interiorul cadrului mansonului dupa
desfiletarea piulitei de fixare a franei.

Figura 13

46. Piulita de blocare.
47. Surub de reglare M10.
48. Arc de presare.

Rotirea surubului M10 in sens orar mareste tensiunea
arcului si a cuplului de franare

Rotirea surubului M10 in sens antiorar reduce tensiunea
arcului si cuplul de franare.

Dupa finalizarea reglajului, trebuie sa infiletati din nou
piulita de fixare a franei.

Reglarea fortei rolei de presiune

Braful de presiune comanda valoarea fortei exercitata de
rolele de antrenare asupra sarmei. Forta de presiune este
reglata prin rotirea piulitei de reglare in sens orar pentru a
mari forta si in sens antiorar pentru a reduce forta.
Reglajul corespunzator al bratului de presiune ofera cea
mai buna performanta de sudare.

&AVERTISMENT

Daca presiunea rolei este prea slaba, rola va aluneca pe
sarma. Daca presiunea rolei este prea puternica, sarma
poate fi deformatd, ceea ce va cauza probleme de
alimentare la sudura. Forta de presiune trebuie reglata
corespunzator. In acest scop, reduceti incet forta de
presiune pana cand sarma incepe sa alunece pe rola de
antrenare si apoi marifi ugor forta prin rotirea piulitei de
reglare cu o tura.

Introducerea sarmei electrodului in

pistolul de sudare

e  Opriti aparatul de sudura.

« In functie de procesul de sudurd, conectati lampa de
lipit adecvata la mufa Euro. Parametrii nominali ai
Iampii de lipit si aparatului de sudura trebuie sa se
potriveasca.

« In functie de tipul de pistol, scoateti de la acesta duza
si varful de contact sau capacul de protectie si varful
de contact.

o Porniti aparatul de sudura.

Mentineti apasat comutatorul de alimentare la
rece/purjare gaz [25] sau utilizati declansatorul Iampii
de lipit pana cand iese sarma prin capatul filetat al
pistolului.

e (Cand este eliberat declansatorul comutatorului sau
lampii de la sistemul de alimentare la rece, bobina de
sarma nu trebuie sa se debobineze.

e Reglati corespunzator frana bobinei de sarma.
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Opriti aparatul de sudura.
Instalati un varf de contact adecvat.

o In functie de procesul de sudare si de tipul pistolului,
instalati duza (proces GMAW) sau capacul de
protectie (proces FCAW).

&AVERTISMENT
Luati masuri de precautie pentru a va mentine ochii si
mainile departe de capatul pistolului, in timp ce sarma
iese din capatul filetat.

inlocuirea rolelor de antrenare

&AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare inainte de instalarea sau de
inlocuirea rolelor de antrenare.

CITOSTEEL 250C / PRO, CITOSTEEL 320C / PRO,
CITOSTEEL 380C PRO, CITOSTEEL 450C PRO sunt
dotate cu rola de antrenare V1.0/V1.2 pentru sarma din
otel. Pentru alte tipuri si dimensiuni de sdrma, este nevoie
sa instalati setul adecvat de role de antrenare (vezi
capitolul ,Accesorii”) si sa urmati instructiunile urmatoare:

o OPRITI puterea de intrare.

o Deblocati cele 4 role prin rotirea a 4 roti purtatoare cu
inlocuire rapida [53].
Eliberati manetele rolelor de presiune [54].

o nlocuiti rolele de antrenare [52] specifice sarmei
utilizate.

&AVERTISMENT
Asigurati-va ca mansonul pistolului si varful de contact
prezinta, de asemenea, dimensiunile corespunzatoare cu
marimea sarmei selectate.

&AVERTISMENT
Pentru sarmele cu diametrul mai mare de 1,6 mm, trebuie
sa fie inlocuite urmatoarele piese:
e Tubul de ghidare al consolelor de alimentare [50] si
[51].
e Tubul de ghidare al mufei Euro [49].

e Blocati cele 4 role noi prin rotirea celor 4 roti
purtatoare cu inlocuire rapida [53].

e Introduceti sarma prin tubul de ghidare, peste rola si
prin tubul de ghidare al mufei Euro in mansonul
pistolului. Sarma poate fi impinsa manual in manson
cu cétiva centimetri si va putea alimenta cu usurinta,
fara a fi nevoie de aplicare de forta.

o Blocati manetele rolelor de presiune [54].

Figura 14
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Racordare gaz

&AVERTISMENT
e BUTELIA poate exploda daca este
deteriorata.

o Fixati intotdeauna butelia de gaz in mod
sigur in poziie verticala, sprijinita de un
raft de perete pentru butelii sau ntr-un
carucior special pentru butelii.

o Tineti butelia la distanta de zonele in care
s-ar putea deteriora, incalzi sau in care se
afla circuite electrice pentru a impiedica o
posibila explozie sau incendiu.

o Tineli butelia la distanta de circuitul de
sudura sau de alte circuite electrice in
functiune.

¢ Nu ridicati niciodata aparatul de sudura cu
butelia conectata.

e Nu permiteti niciodatd ca electrodul de
sudura sa atinga butelia.

e Acumularea de gaz de protectie poate
dauna sanatati sau provoca decesul
persoanelor. Utilizati intr-o zona bine
ventilatd pentru a evita acumularea de
gaz.

o Inchideti complet robinetii buteliei de gaz
atunci cand nu o folositi pentru a evita
scurgerile.

&AVERTISMENT
Aparatul de sudura accepta toate gazele de protectie
corespunzatoare la o presiune maxima de 5,0 bari.

) &AVERTISMENT
Inainte de utilizare, asigurati-va ca cilindrul de gaz contine
gaz specific pentru scopul urmarit.

e Opriti energia de intrare de la sursa de putere pentru
sudare.

e Instalai un regulator de debit de gaz adecvat pe
butelia de gaz.

e Conectati furtunul de gaz la regulator folosind clema
furtunului.

e Conectati celdlalt capat al furtunului de gaz la racordul
de gaz de la panoul posterior al sursei de putere.

e Porniti energia de intrare de la sursa de putere pentru
sudare.
Deschideti robinetul buteliei de gaz.

o Reglati debitul gazului de protectie de la regulatorul de
gaz.

o Verificati debitul de gaz cu intrerupatorul de purjare a
gazului [25].

&AVERTISMENT
Pentru sudare cu procesul GMAW cu gaz de protectie
COg, trebuie sa se foloseasca un incalzitor de gaz cu
COa.
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Transportul si ridicarea

&AVERTISMENT
La cadere, echipamentul poate cauza
vatamari corporale si daune unitatii.

Figura 15

Tn timpul transportului si ridicarii cu stivuitorul, respectati

urmatoarele instructiuni:

e Dispozitivul contine
transport.

e Pentru ridicare, utilizati doar echipament cu capacitate
corespunzatoare.

e Pentru ridicare si transport utilizati minimum pentru
curele.

e Ridicati si transportati numai sursa de putere fara
butelia de gaz, racitorul sau/si alte accesorii.

elemente potrivite  pentru
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intretinere

&AVERTISMENT
Pentru orice operatie de reparare, modificare sau
intretinere, se recomanda sa contactati cel mai apropiat
centru tehnic de service al Lincoln Electric. Reparatiile si
modificarile efectuate de centrele de service neautorizate
sau de persoane neautorizate vor duce la anularea
garantiei producatorului.

Orice deteriorare vizibila trebuie raportatd imediat si
reparata.

intretinerea curenta (in fiecare zi)

o Verificat starea izolatiei si conexiunile conductorilor de
lucru, si izolatia conductorul de putere. Daca exista
deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat conductorul.

o Indepértati stropii din duza pistolului de sudare. Stropii
ar putea interfera cu debitul gazului de proteciie la arc.

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

o Verificali starea si functionarea ventilatorului de racire.
Mentineti curate fantele de aer ale acestuia.

intretinerea periodica (la fiecare 200 de ore de lucru,

dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinerea curenta si, in plus:

e Mentineti aparatul curat. Utilizand un flux de aer uscat
(si presiune scazuta), indepartafi praful din carcasa
exterioara si din interiorul tabloului.

o Daca este necesar, curatati si strangeti toate bornele
cablurilor de sudare.

Frecventa operatjilor de intrefinere poate varia in functie
de mediul de lucru in care este amplasat aparatul.

&AVERTISMENT
Nu atingeti partile electrice sub tensiune.

&AVERTISMENT
Tnainte de a demonta carcasa aparatului, acesta trebuie
sa fie oprit si conductorul de putere trebuie sa fie
deconectat de la priza electrica.

&AVERTISMENT
Reteaua de alimentare cu energie electrica trebuie sa fie
deconectata de la aparat inainte de fiecare intrefinere si
revizie. Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate
pentru a garanta utilizarea in siguranta.

Roméana



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 sa depasim asteptirile acestora. In mod
ocazional, cumparatorii pot solicita de la Lincoln Electric
sfaturi sau informatii despre utilizarea produselor noastre.
Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai bune
informatii aflate in posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu fisi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garantie de alta
natura, inclusiv orice garantie de competenta pentru un
scop specific al clientului, cu privire la aceste informatji
sau sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau
corectarea oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa ce
au fost acordate, iar furnizarea de informatii sau sfaturi nu
creeaza, nu extinde si nu modifica nicio garantie cu privire
la vanzarea produselor noastre

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

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

07/06

Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obisnuite!

in conformitate cu Directiva Europeand 2012/19/CE privind Deseurile de Echipamente Electrice si

Electronice (DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric care a

ajuns la sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o instalatie de reciclare in conditji

ecologice. In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie s& primiti informatii despre sistemele de
. colectare aprobate de la reprezentantul nostru local.

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 un aparat al carui cod nu este specificat. Contactati departamentul de service
Lincoln Electric pentru orice cod care nu este specificat.

e Utilizati ilustratia paginii de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a stabili amplasarea piesei pe aparatul cu codul
dumneavoastra particular.

e Utilizati numai piesele marcate cu ,X” in coloana de sub numarul de titlu, solicitat pe pagina de ansamblu (# indica o
modificare la aceasta versiune imprimata).

In primul rand, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” livrat
impreuna cu aparatul, care contine o referin{a cu numarul piesei descrisa in imagine.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16

¢ Achizitorul trebuie sa contacteze Lincoln Electric sau o institutie autorizata de service pentru orice defectiune
revendicata in perioada de garantie.

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

Schema electrica

Consultati manualul ,,Piese de schimb” livrat impreuna cu aparatul.
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Accesorii

05/23

K14201-1 CABLE MANAGEMENT KIT
K14327-1 CONTROL PANEL COVER KIT (OERLIKON)
K14328-1 BUMPERS

K10095-1-15M COMANDA LA DISTANTA

K14290-1 SET CABLAJ TELECOMANDAT CU 12 PINI
K14173-1 POLARITY CHANGE KIT

K14175-1 SET CONTOR DE DEBIT DE GAZ

K14176-1 SET INCALZITOR DE GAZ

K14182-1 RACITOR COOLARC 26

K14204-1 WIRE FEEDER DRUM QUICK CONNECTOR

R-1019-125-1/08R

REGULATOR PENTRU BOBINA TIP S200

K10158-1

REGULATOR PENTRU BOBINA TIP B300

K10158

ADAPTOR PENTRU BOBINA 300 mm

E/H-300A-50-XM

CABLU DE SUDARE CU SUPORT PENTRU ELECTROD 300 A (X =5, 10 m)

E/H-400A-70-XM

CABLU DE SUDARE CU SUPORT PENTRU ELECTROD 400 A (X =15, 10 m)

LINCGUN® PROMIG™

W000275408-2

LINCGUN PROMIG 230T 3M

W000275419-2

LINCGUN PROMIG 230T 4M

W000275420-2

LINCGUN PROMIG 230T 5M

W000345060-2

LINCGUN PROMIG 270 3M

W000345061-2

LINCGUN PROMIG 270 4M

W000345062-2

LINCGUN PROMIG 270 5M

W000345066-2

LINCGUN PROMIG 300 3M

W000345067-2

LINCGUN PROMIG 300 4M

W000345068-2

LINCGUN PROMIG 300 5M

W000345072-2

LINCGUN PROMIG 400 3M

W000345073-2

LINCGUN PROMIG 400 4M

W000345074-2

LINCGUN PROMIG 400 5M

W000345063-2

LINCGUN PROMIG 330W 3M

W000345064-2

LINCGUN PROMIG 330W 4M

W000345065-2

LINCGUN PROMIG 330W 5M

W000345069-2

LINCGUN PROMIG 400W 3M

W000345070-2

LINCGUN PROMIG 400W 4M

W000345071-2

LINCGUN PROMIG 400W 5M

W000345075-2

LINCGUN PROMIG 500W 3M

W000345076-2

LINCGUN PROMIG 500W 4M

W000345077-2

LINCGUN PROMIG 500W 5M

W100000297

LINCGUN PROMIG 300 UD 4M

W100000298

LINCGUN PROMIG 500W UD 4M

SET ROLE PENTRU SARME PLINE

KP14150-V06/08
KP14150-V08/10
KP14150-V10/12
KP14150-V12/16
KP14150-V16/24
KP14150-V09/11
KP14150-V14/20

SET ROLE 0.6/0.8VT FI37 4 BUC. VERDE/ALBASTRU
SET ROLE 0.8/1.0VT FI37 4 BUC. ALBASTRU/ROSU

SET ROLE 1.0/1.2VT FI37 4 BUC. ROSU/PORTOCALIU
SET ROLE 1.2/1.6VT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN
SET ROLE 1.6/2.4VT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

SET ROLE 0.9/1.1VT FI37 4 BUC

SET ROLE 1.4/2.0VT FI37 4 BUC
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SET ROLE PENTRU SARME DIN ALUMINIU

KP14150-U06/08A

SET ROLE 0.6/0.8AT FI37 4 BUC. VERDE/ALBASTRU

KP14150-U08/10A

SET ROLE 0.8/1.0AT FI37 4 BUC. ALBASTRU/ROSU

KP14150-U10/12A

SET ROLE 1.0/1.2AT FI37 4 BUC. ROSU/PORTOCALIU

KP14150-U12/16A

SET ROLE 1.2/1.6AT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-U16/24A

SET ROLE 1.6/2.4AT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

SET ROLE PENTRU SARME CU MIEZ

KP14150-V12/16R

SET ROLE 1.2/1.6RT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-V14/20R

SET ROLE 1.4/2.0RT FI37 4 BUC

KP14150-V16/24R

SET ROLE 1.6/2.4RT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

KP14150-V09/11R

SET ROLE 0.9/1.1RT FI37 4 BUC

KP14150-V10/12R

SET ROLE 1.0/1.2RT FI37 4 BUC. -/PORTOCALIU

GHIDAJE DE SARMA

0744-000-318R

SET GHIDAJ DE SARMA ALBASTRU @ 0,6-1,6

0744-000-319R

SET GHIDAJ DE SARMA ROSU @ 1,8-2,8

D-1829-066-4R

GHIDAJ DE SARMA EURO @ 0,6-1,6

D-1829-066-5R

GHIDAJ DE SARMA EURO @ 1,8-2,8
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Diagrama de dimensiuni
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