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Echipamente pentru sudura si lipire

Sudura cu electrozi

Electrod tip bara
Zgura si gaz
Zona topita
Cédmasuiala

Bara centrala

Q90O O®0Q

Arc voltaic

Sudura cu electrozi reprezinta o metoda
de sudura simpla care permite sudarea
pentru aproape toate metalele. Aceast
procedeu se poate utiliza in mod ideal
in aer liber sau chiar sub apa.

La sudura cu electrozi, lungimea
arcului electric este determinatd manual
prin distanta dintre electrozi.

In principal, sudura se realizeaza cu
curent continuu; de exemplu electrozii
rutili pot fi sudati fara probleme cu
curent continuu cu pol negativ iar
electrozii bazici sunt sudati la curent
continuu cu pol pozitiv.

Electrodul constituie n acelasi timp
materialul de adaos cat si mijlocul de
protectie a arcului electric.

Este alcétuit dintr-o sarma (miez)

aliati sau nealiat si un invelis. invelisul
protejeaza baia de topitura de oxigenul

Sudura MIG-MAG (Metal Inert Gaz - Metal Activ Gaz)

Sudura MIG/MAG este procedeul de
sudurd cu cea mai frecventa utilizare in
intreaga lume. Aceasta

situatie se datoreaza posibilitatilor
variate de utilizare, eliminarea
necesitatii de curdtare a

zgurii, sudare facild prin topire pe o
singura latura si adancime mare de
patrundere a stratului de sudura.

Utilizarea facila in toate pozitiile de
sudurd conduce la cresterea gradului
de interes fatd de aceast procedeu, in
special din punct de vedere economic.

Sudura WIG (Wolfram Inert Gaz)

La procedeul WIG, intre un electrod de
wolfram care nu se topeste si piesa se
realizeaza un arc electric.

Ca gaze de protectie se utilizeaza
argon pur, un gaz inert nobil. Sarma
suplimentara nu este sub tensiune, fiind
aplicatd fie manual (sudare manuala),
fie mecanic (sudura automata). Exista
insd si operatiuni de sudura care pot fi
efectuate fard utilizarea unui material
suplimentar. Folosirea curentului
continuu sau alternativ depinde

de materialul utilizat. Avantajul
procedeului WIG este paleta extinsa de

Taierea cu plasma se utiliza initial numai
in situatia in care operatia de taiere cu
flacara si variantele acestei proceduri nu
dadeau rezultat sau daca rezultatele nu
erau corespunzatoare.

Aceasta situatie se intalneste iIn mod
special in cazul otelurilor, al fontei,

al metalelor usoare si al metalelor
neferoase. Dezvoltarea tehnica a
procedurii de taiere cu plasma pe
parcursul ultimilor ani, precum si
cresterea vitezei de taiere au condus la
o utilizare tot mai frecventa a taierii cu
plasma si in cazul unor piese subtiri

nociv din aer si realizeaza stabilizarea
arcului electric. fn mod suplimentar

se formeaza zgura care protejeaza
cordonul de sudura.

Electrozii, in functie de grosimea si
componenta invelisului pot fi:
Electrozii cu invelis rutilic sunt usor de
sudat si prezinta cordoane de sudura
cu aspect corespunzitor, plate. in mod
suplimentar este posibila indepértarea
facila a zgurii.

Electrozi cu invelis bazic (B) cu
grosime medie sau mare, care contin
componente bazice de tipul carbonatilor
de calciu, clorura de calciu si fero aliaje.
Zgura rezultata se solidifica usor, are

o structura compacta si se inlatura mai
greu. Materialul este hygroscopic

fiind necesara uscarea Inainte de
sudare, pentru a evita

Procedeul MIG/MAG este o sudurd
mecanica cu gaz de protectie la care
arderea este realizata cu ajutorul unui
arc electric intre electrodul de sarma
aflat sub tensiune si materialul expus la
gazele de protectie (gaze active, inerte
sau mixturi ale acestora).

Ca electrod este utilizatd sarma
alimentata mecanic care se

topeste in arc electric propriu.

Procedeul MAG

Recomandat pentru otel si materiale

de baza. Este ideald in productie si la
suduri pentru reparatii. Se utilizeaza pe
tabla cu grosimi mai mari de 0.6 mm.

materiale care pot fi sudate: materiale
incepand cu o grosime de 0.3 mm
(automatizat), de ex. oteluri aliate, inalt
aliate, aluminiu, magneziu, cupru si
aliajele acestora, oteluri nealiate, nichel,
aur, argint, titan etc. Se utilizeaza
pentru sudarea materialelor de orice
grosime cu pozitionarea cordonului de
sudura la radacina sectiunii in V.

Cu sudura WIG sunt obtinute cele

mai bune rezultate in comparatie cu
alte procedee, ca urmare a cordonului
de sudura fara pori cu rezistenta la
intindere foarte ridicata.

(grosime de aproximativ 0.5 pana la

20 mm) si din otel nealiat sau slab

aliat. Prin alimentarea cu caldura
exclusiv de la nivel extern se reduce
continutul energetic al jetului de plasma
la patrunderea acesteia in piesd. Se
formeaza un rost de taiere care se
micsoreazd odata cu cresterea distantei
fata de suprafata piesei.

O influenta semnificativa asupra
calitatii si a rentabilitatii este exercitata
de mediul care formeaza plasma. Poate
fi aer comprimat de mare puritate sau
un amestec de gaze. Gazul de plasma

HschweiBlsralt
SchweiBtechnik

umiditatea si mai ales hidrogenul care
poate patrunde in cusitura. imbinarea
efectuatd cu electrozi bazici este
rezistentd la fisurarea la rece si la

cald, fiind utilizati pentru constructii
din otel de mare rezistentd, cu
continut ridicat de carbon si elemente
de aliere. La alegerea electrodului

se urmareste ca metalul depus cu

el sd prezinte compozitie chimica
caracteristici mecanice cat mai aproape
de materialul de baza. Trebuie avut in
vedere faptul ca numerosi electrozi,
dupa o depozitare mai indelungata,
trebuie uscati din nou pentru cd in
timp absorb umiditate din atmosfera.
Din toate celelalte puncte de vedere,
sudura cu electrozi reprezinta
procedeul de sudura cel mai uzual si
usor de utilizat.

Procedeul MIG

Se utilizeaza pentru aluminiu si
materiale pe baza de cupru, cu
adaugarea de gaze inerte, de obicei
argon. Cu ajutorul acestei tehnici pot fi
sudati pereti cu o grosime incepand de
la 2.0 mm (lipire MIG incepand cu o
grosime de 0.5 mm).

Pentru materialele mai subtiri se
recomanda o sursa de curent de
impuls sau metoda WIG.

MIG-MAG este un procedeu cu
aplicatii deosebit de variate, dar la
efectuarea de lucrari de sudura

in aer liber locatia trebuie protejata
impotriva curentilor de aer sau a
umezelii.

Sudura cu curent alternativ: Pentru
sudarea metalelor ugoare. La nivelul
electrodului de wolfram se formeazd

o calota de wolfram in forma de sfera,
iar arcul electric trece la frecventa
ridicatd intre polii (-) si (+). Sudura cu
curent continuu: Pentru sudarea
otelurilori aliate si a metalelor
neferoase.

Electrodul de wolfram este slefuit
ascutit. Arcul electric prezintd o ardere
stabila.

Aprindere HF = aprindere fara contact
Aprindere Lift-Arc = aprindere cu
contact

este alimentat sub presiune in spatiul
dintre electrod si duza.

Punerea in functiune a unui arzdtor
cu plasma se face cu ajutorul unei
descarcari de 1nalta tensiune cu inalta
frecventd prin care este aprins un arc
electric pilot. Acestea arde cu o putere
redusa intre duza si electrod, ceea ce
permite inducerea gazului de taiere In
stare plasmaticd ca urmare a disocierii
termice si a ionizdrii.

Taierea cu plasma se recomanda in
mod special pentru otel, dar si pentru
tabla de CrNi sau aluminiu.
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Electrozi, bare si sirme pentru sudura

Electrozi de sudura ,made in Germany”’ de o calitate deosebita:
caracteristici de sudura exceptionale, capacitate ridicata de dizolvare a zgurii

Electrozi Schweisskraft ,made in Germany” -
. < tel rezistent la o . .
Otel slab aliat | Otel de umplutura (O} siratiis Fonta Aluminiu
5 5 coroziune
Eé(é:);R:ic 4316 AC-Rutilic ii ﬁg ;’
RR(B)7uR1 1:1 bazic 60-Bazic 4370 AC-Rutilic NI-Bazic Al Mg LB AWS A5.1 E6013-N
B(R)10-B e “ 4430 AC-Rutilic Fe-Ni-Bazic N 9g5 = AWS A5.1 E7018
-bazic R
4437 AC-Rutili
RRC6-Rutilic e AlSi5

Autorizatii: ABS, BV, GL, LR, NV, CFR, PRS, DB, U, TUV, UDT =

Autorizatii Pozitii de sudura PE (ii)
ABS American Bureau of Shipping PA (w) Vertical (cordoane de sudura cap la cap,
. cordon de sudura de colt)
BV Bureau Veritas
PB (h) Orizontal (cordoane de sudura de colt) PC (q)
GL Lloyd Germania qQ —
Transversal
' ; P PC (q) < A . PF (s)| | PG (f)
LR Lloyd's Register of Shipping 4 (sudurd verticald pe perete vertical) /
. . PB (h
NV Det Norske Veritas PE (u) Deasupra capului (h)
PA (w)
RRS Russian Register of Shipping PF (s) Ascendent
PRS Polski Rejestr Statkow PG (f) Descendent
DB Caile Ferate Germane Lpas <
Pozitii de sudura
U Certificat de conformitate .
=+ Curent continuu, electrod la polul (+)
TUV Oficiul de verificare German - Curent continuu, electrod la polul (-)
UDT Urzad Dozoru Technicznego ~ Curent alternativ
Mobility DB Systemtechnik GmbH
Networks Zertifizierungsstelle fiir SchweiBzusitze
Logistics 32423 Minden
o o
— Zulassungsbescheinigung
Zulassungszertifikat .
fiir Certificate of Approval OPERATING
Schweizusitze und SchweiRhilfsstoffe Bescheinigungs-Ar. Ll
Die SchweiBzusatze und -hilfsstoffe Stabelektrode
The ot Corsmas
Herstallers Kiellerg Finsterwalde Elekioden-DrahtHorselereerer Kiellberg Finsterwalde Elektroden
Elektroden und Zusatzwerkstoffe GmbH und Zusatzwerkstoffe GmbH
Ludwig-Erhard-StraRe 12 Varke Prima Blue
03238 Massen-Niederlausitz SchweiBpulver-/Schutzgas-HerstellerlLieferer
Fiux/Shiefding Gas Manufacturer/Supplier
Marke “-
e
SchweiBzusatz: Stabelektrode DB-Zulassungs-Nr.:  10.147.21 Klassifizlorung (DN, EN, 10 0.3 ENISO 2560-A-E 420RC 11
Markenbezeichnung:  Garant AC/DC Geltungsdauer: 30.06.2015 werden sutgrnd der Zulassungapilifimg wle folgt zugelansent:
Normbezeichnung:  DIN EN ISO 2560-A-E 42 3 B 12 H10 Stogad, 2usslzzeichon 2
Schwmalell Lichtbogen-Handschweiien
Geltungshersich aufgrund der nach VA 918 490 durchgefiihrten Eignungspriifung: %miﬁmtem @) PAPBPEPGPCPERD  (whs,a,dhi)
Werkstoffgruppe nach 12,11 Durchmesser (m) 20-40
CENISO/TR 15608 ": Schweilistrom/Polaritat G, W
ol
SchweiRprozess nach DIN EN IS0 4063: 111 Atweadungsbseelcii
P
SchweiBpositionen nach DIN EN IS0 6947: ~ PA, PB, PC, PD, PE, PF Gokeiih und Wamebshandiung; A
Wetsloe o
Stromart und Polung: =), - o rBlechdicken b 5 heror Ggra, fr Bl
Durchmesserbereich: 20-50mm Grundwerksiofaniorderungen.
Ui
Bemerkungen/Schweibedingungen: n
Awendungstemperatur: s
Bemerkungen: =
b
Erstprifung: 0572012 Diese Zulassungsbeschelnigung ist gt bis 0412013
: e o e
Hamburg, 2120643 bt Rt
Germanischer Lloyd b
Tt il et i sl
Minden, den 12.06.2012 o —
e s ——
» zuden sind der VA 918 490, Anhang 3 zu entnehmen. i o eyl =

a0 D oy o s s T
e

o
ey, Gomanchu Loy S Paptrs 0o, B 11542
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Electrozi, bare si sairme pentru sudura

Electrod rutilic R(C)3 pentru sudarea otelurilor slab aliate

,made in Germany”
Otel
slab aliat

Denumire tehnica conform standard: DIN1913/8529-R(C)3 E51 32;

DIN EN 499-E 6013; DIN AWS A5.1- E 38 0 RC11

Autorizatii: GL, DB, U, TUV, UDT

Tip de curent: ~=-

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF

Electrod universal usor de utilizat cu grosime medie, infasurat in strat rutil de
celuloza. Permite sudura in toate pozitiile. Suprafata bine formata, zgura care se

desprinde foarte usor, pierderi reduse prin stropire, capacitate mare de reaprindere.

gl;;ll) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0x250 1.6 21.38 13.36 SW.1161020/P
2.5 x 350 4.8 33.94 7.07 SW.1161025/P
3.2 x 350 !0 31.40 6.28 SW.1161032/P

Electrod bazic RRC6 pentru sudarea otelurilor slab aliate

,made in Germany”
Otel
slab aliat

Denumire tehnica conform standard: DIN 1913/8529-RRC6 E 51 32;

DIN EN ISO 2560-A-E 42 0 RC 11;DIN AWS A5.1-E 6013

Tip de curent:=- / ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF

Electrod rutilic pentru sudarea otelurilor nealiate si reparatii la structuri
metalice. Capacitate mare de aprindere si reaprindere, cantitate mica de stropi.
Produce suduri netede, fin ondulate. Se poate folosi la sudarea materialelor
ruginite.

Oxl1

) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0 x 250 1.6 23.31 14.57 SW.1165020/P
2.5x 350 4.8 41.18 8.58 SW.1165025/P
3.2x 350 4.8 39.50 8.23 SW.1165032/P
4.0 x 350 4.8 38.26 7.97 SW.1165040/P

Electrod rutil RR6 pentru sudarea otelurilor slab aliate

,made in Germany”
Otel
slab aliat

Denumire tehnica conform standard: DIN 1913/8529 - RR6 E51 32;

DIN EN 499-E38 0 RR 12; DIN AWS A5.1-E 6013

Autorizatii: DB, U, TUV, UDT

Tip de curent: ~=-

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF

Electrod gros, cu strat de infasurare rutil pentru industrie si mestesugarit.
Pentru suduri de imbinare pe metale nealiate si slab aliate. Caracteristici
deosebite de aprindere, arc electric moale, volum redus de stropire,
desprindere de la sine a zgurii.

Oxl1

(fiivin) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0 x 250 1.7 22.71 13.36 SW.1162020/P
2.5x 350 4.6 33.26 7.23 SW.1162025/P
3.2x 350 4.6 28.75 6.25 SW.1162032/P
4.0 x 350 4.6 29.72 6.46 SW.1162040/P

Electrod bazic RR(B)7 pentru sudarea otelurilor slab aliate

,made in Germany”
Otel
BELEIE

Denumire tehnica conform standard: DIN 1913/8529 - RR(B)7E 43 33;
DIN EN 499-E 38 2 RB 12; DIN AWS A5.1-5E6013

Autorizatii: ABS, BV, GL, LR, NV, DB, U, PRS, RRS, TUV

Tip de curent: - /~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF

Electrod universal gros, strat de infasurare, rutil bazic pentru sudura la
radacina. Cordoane de sudurd rezistente la radiatii Roentgen.
indepirtarea facila a zgurii in straturile de baza.

(21 ;1) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.5x 350 4.8 32.88 6.85 SW.1163025/P
3.2x350 5.0 32.30 6.46 SW.1163032/P

Electrod bazic B(R)10 pentru sudarea otelurilor slab aliate
»made in Germany”

Denumire tehnica conform standard: DIN 1918/8529- B(R)10 E51 54; DIN
EN 499-E 42 3 B12 H10; DIN AWS A5.1-E7016

Autorizatii: DB, U, TOV

Tip de curent:=- / ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF

Electrod universal gros, camasuiala bazica cu cote non-bazice pentru
sudarea de oteluri nealiate si slab aliate. Capacitate de sudare in pozitii
dificile si cu curent alternativ.

(?n ;_‘nl) Kg/ Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.5x 350 43 34.06 7.92 SW.1164025/P
3.2x 350 43 28.34 6.59 SW.1164032/P

Electrozi pentru sudura de umplutura ,made in Germany”

Otel de
umplutura

Denumire tehnica conform standard:

DIN 8555-E 6-UM-60F/ca. E 307-16

Autorizatii: DB, U, TUV

Tip de curent: = +

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PF

Electrod cu invelis bazic pentru aplicri vascoase si pentru materiale
slab aliate.

(?n ’l_(nl) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
3.2x450 6.3 95.00 15.08 SW.1169032/P
4.0 x 450 6.3 91.79 14.57 SW.1169040/P




Electrozi, bare si sirme pentru sudura

Electrod rutil 4316 AC pentru sudarea otelurilor rezistente

la coroziune ,made in Germany”
Denumire tehnica conform standard: DIN 8556 -E19 9 LR 23; Otel rezistent

DIN AWS A5.4-E 308 L-16
Autorizatii: DB, U, TOV

Tip de curent:=- / ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF
Electrod cu strat de protectie rutil pentru suduri de imbinare pe materialele:
1.4300, 1.401, 1.4306, 1.4308 ,1.4312, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4552, 1.4878, 1.6905.

Ox1

(feivin) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.5x300 1.2 32.16 26.80 SW.1166026/P
3.2x350 il.3} 32.27 24.82 SW.1166033/P

Electrod rutil 4430AC rezistent la coroziune pentru suduri

de imbinare pe materiale ,made in Germany”

Denumire tehnica conform standard:
DIN 8556 - E 19 12 3 LR23; DIN AWS A5.4-E316 L-16 la coroziune
Autorizatii: DB, U, TOV

Tip de curent: =+ / ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF

Electrod cu strat de protectie rutil pentru suduri de imbinare pe materialele:
1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4437, 1.4571, 1.4580, 1.4583

(@m i(nl) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.5x 300 12 39.36 32.80 SW.1166126/P
3.2x 350 1.4 42.84 30.60 SW.1166133/P

Electrod rutil 4370 AC rezistent la coroziune pentru suduri
de imbinare ,made in Germany”

Denumire tehnica conform standard:

DIN 8556-E 18 8 MnR26; DIN AWS A5.4-ca. E 307-16
Autorizatii: DB, U, TUV

Tip de curent: =+ / ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF

Electrod cu strat de protectie rutil pentru suduri de imbinare intre oteluri
nealiate si slab aliate cu oteluri nalt aliate si sortimente de piese turnate din

Otel rezistent
la coroziune

fonta. Materialul sudat este complet austenitic, rezistent la tunder pana la
850°C si capabil de durificare prin ecruisare pana la o duritate de 350 HB

Ix1

(i) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
3.2x 350 14 38.50 27.50 SW.1167033/P
4.0 x 350 1.3} 31.71 24.39 SW.1167041/P

Electrod rutil 4437 AC rezistent la coroziune pentru suduri
de imbinare si pe piese turnate din fonta ,made in Germany

Otel rezistent
la coroziune

”

Denumire tehnica conform standard:

DIN 8556- E 29 9 R23; DIN AWS A5.4-E312-16
Autorizatii: DB, U, TUV

Tip de curent: =+ / ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PE, PF
Electrod cu strat de protectie rutil pentru suduri de imbinare pe oteluri
similar si pe piese turnate din fontd. Materialul sudat austenitic-feritic este
inoxidabil si rezistent la coroziune. Concentratie mare de Delta-ferit in
sudurd asigura o siguranta ridicata impotriva fisurilor aparute la cald.

(@m ]’;11) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.5x 300 1.1 40.70 37.00 SW.1167126/P
3.2 x 350 1.3 43.16 33.20 SW.1167133/P

Echipamente pentru sudura si lipire

Electrod de NI cu strat bazic ,made in Germany” -

pentru sudarea fontei

Denumire tehnica conform standard: DIN 8573-E NI-BG 11;
DIN AWS A5.15-E NI-C1

Autorizatii: DB, U, TUV

Tip de curent: =+ / =-/ ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PF

Electrod de NI cu strat bazic-grafit pentru sudarea la rece a fontei.

Ixl

(v Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.5x 350 1.5 151.50  101.00 SW.1168025/P
3.2x 350 1.3 134.40 89.60 SW.1168032/P

Electrod de NIFE cu strat bazic ,made in Germany”

pentru sudarea fontei

Denumire tehnica conform standard:
DIN 8573/E NIFE-1 BG 11; AWS A5.15
Autorizatii: DB, U, TUV

Tip de curent: =+ / =- / ~

Pozitii de sudura: PA, PB, PC, PF
Electrod de FE-NI cu strat bazic-grafit pentru sudarea fontei cu oteluri nealiate.

(21;(111) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.5x 300 1.3 79.56 61.20 SW.1168125/P
3.2x350 1.5 86.10 57.40 SW.1168132/P

[approx.3/32°x7"]

10 Pieces
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Utilizare recomandata: sudare WIG, sudare cu plasma,

taiere cu plasma, injectie cu plasma.

Tipul curentului: continuu / alternativ

Materiale de baza recomandate: oteluri necorozive, rezistente la acizi si la
temperaturi ridicate, nichel si aliaje de nichel, metale refractare (molibden,
tantal, niobiu si aliajele acestora), cupru, bronz, titan si aliaje de titan,
siliciu-bronz.

Dllﬂ[(l;rllts‘;unl Buc. / Pachet €/pachet €/buc. Cod articol
1.0x 175 10 12.90 1.29 SW.1421100/P
1.6 x 175 10 14.80 1.48 SW.1421160/P
2.4x175 10 22.40 224 SW.1421240/P
32x175 10 50.20 5.02 SW.1421320/P
4.0x175 10 88.20 8.82 SW.1421400/P
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Electrozi, bare si sirme pentru sudura

Electrozi de wolfram “WC 20” gri (fara toriu)

10 Pieces
www.schweisskraft.de

Toleranta ecologica: alternativa optima, fara radiatii,

la electrozii cu toriu.

Utilizare ideala: sudare WIG, sudare cu plasma,

taiere cu plasma, injectie cu plasma.

Tipul curentului: continuu / alternativ.

Materiale de baza recomandate: oteluri rezistente la acizi si la temperaturi
ridicate, nichel si aliaje de nichel, metale refractare (molibden, tantal, niobiu
si aliajele acestora), cupru, bronz, titan si aliaje titan, siliciu-bronz.

Electrozi de wolfram “W” verde (pur)

2.4mmx175mm
[approx.3/32°x7"]
10 Pieces

www.schweisskroft.de

Utilizare ideala: suduri WIG

Tipul curentului: alternativ

Materiale de baza recomandate: aluminiu si aliaje de aluminiu, aluminiu
bronz, magneziu si aliaje de magneziu-nichel

HschweiBlsralt
SchweiBtechnik

- s Dimensiuni Buc. / Pachet €/pachet €/buc. Cod articol
Rzl Buc. / Pachet €/pachet  €/buc. Cod articol (mm)
(mm) 1.0x 175 10 12.10 1.21 SW.1424100/P
1.6 x175 10 13.30 1.33 SW.1423160/P 1.6 x175 10 13.30 1.33 SW.1424160/P
2.4x175 10 26.60 2.66 SW.1423240/P 24x175 10 26.60 2.66 SW.1424240/P
32x175 10 45.20 4.52 SW.1423320/P 3.2x175 10 45.60 4.56 SW.1424320/P
4.0x175 10 79.90 7.99 SW.1423400/P 4.0x175 10 80.60 8.06 SW.1424400/P
Recomandari tehnice pentru sudura WIG
Grosimea | @ electrod Curent de Dimensiunea Grosimea | @ electrod Curent de Dimensiunea
Material | materialului | de wolfram ajutajului ceramic Material | materialului | de wolfram ajutajului ceramic
sudare (A) sudare (A)
(mm) (mm) pentru gaz (mm) (mm) pentru gaz
1.0-15 1.0-1.6 20- 80 4/5 1.0 14 60- 80 4
Otel/otel 2.0 1.6 70-120 5 Cupru/Aliaje
inoxidabil 3.0 1.6-2.4 90 - 150 6 de cupru L5 16 100- 150 >
4.0 24 140 - 180 7 3.0 24 150 - 180 6

Electrozi AWS E 6013 pentru sudarea otelurilor nealiate

Electrozi cu invelis rutilic

Denumire tehnica conform standard: DIN AWS A5.1-E6013

Tip de curent: =+ / ~

Compozitie chimica (%): C <0.12, Mn 0.3-0.6, Si <0.35, S <0.035, P <0.040

Caracteristici mecanice

¢ Limita de curgere (N /mm?): 2420 e Alungirea (%): 217

 Rezistenta la rupere (N / mm?): 2330 e Valoarea de impact (J): 50-80
Caracteristici

Electrozi cu invelis rutilic, recomandati in principal pentru sudarea
constructiilor metalice usoare si a tablelor subtiri din otel carbon.

Sunt indicati pentru sudarea otelurilor nealiate cu un continut de carbon de
maxim 0,25 %, pentru structuri usoare, utilizate pentru temperaturi

de pana la 0°C, ca de exemplu: OL 37.3; OL 44.2.

Arcul de sudurd este foarte stabil, stropirea este foarte redusa atat in curent
alternativ cat si in curent continuu. Amorsare si reamorsare usoara. Cordonul
rezultat este estetic, zgura se detaseaza usor.

Pozitii de sudare: vertical, orizontal, deasupra capului
Curenti de sudura

Electrozi AWS E 7018 pentru sudarea otelurilor nealiate

Electrozi cu invelis bazic

Denumire tehnica conform standard: DIN AWS A5.1 -E7018

Tip de curent: =+/ ~

Compozitie chimica (%): C <0.12, Mn <0.16, Si <0.75, S <0.035, P <0.040

Caracteristici mecanice

e Limita de curgere (N / mm?): 2490 e Alungirea (%): 222

® Rezistenta la rupere (N / mm?): 2400 e Valoarea de impact (J): > 27 (la -30°C)
Caracteristici

Electrozi bazici cu pulbere de fier in invelis, destinati structurilor puternic
solicitate static si dinamic si profilelor groase din oteluri slab aliate,

La temperaturi de pana la - 40 °c. Sunt recomandate pentru sudarea
urmadtoarelor oteluri: OL 44.4; OL 52.2; OL 52.4; OL 50

Aspect bun al cordonului de sudura, stropire redusa. Arc de sudura stabil.
Zgura acopera bine cordonul de sudura.

Continutul de hidrogen difuzabil: max 5 cm?®/ 100 g.

Randamentul nominal efectiv: 116%

Pozitii de sudare: vertical, orizontal, deasupra capului
Curenti de sudura

Diametru (mm) 2.50 3.20 4.0 5.0
(T C RS () 60-90 90-130 140-190 190-240
Orizontal

Curent de sudura (A)

Diametru (mm) 2.50 3.20
Curent de sudurd (A) 90 - 120 120 - 150
Orizontal

Curent de sudura (A)

Vertical si deasupra capului B I e Vertical si deasupra capului 85-115 115145
&’fml) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol &;1) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
— e s mm o wese
o D o i | s am s wem




Bare de sudura de tip Al Mg 3 - pentru Aluminiu

Aluminiu

Denumire conform standard: DIN 1732-3.3536
Materiale de baza: Al Mg3, Al Mgl, Al Mg2,
Al Mg Mn, Al Mg Si 0.5, G-Al Mg3

Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG/TIG
%‘T{?;‘:&l Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.6 x 1000 5.0 75.40 15.08 SW.1450316/P
2.0 x 1000 5.0 74.15 14.83 SW.1450320/P
2.4 x 1000 5.0 72.85 14.57 SW.1450324/P
3.2 x 1000 5.0 71.80 14.36 SW.1450332/P
4.0 x 1000 5.0 71.20 14.24 SW.1450340/P

Bare de sudura de tip Al Mg 5 - pentru Aluminiu

Denumire conform standard: DIN 1732-3.3556

Materiale de baza: Al Mg5, Al Mg Mn,
Al Mg 3 Si, G-Al Mg 3, G-Al Mg 5
Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG/TIG
%11;1{1}31;31 Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.6 x 1000 5.0 77.90 15.58 SW.1450416/P
2.0 x 1000 5.0 76.65 15.33 SW.1450420/P
2.4 x 1000 5.0 74.95 14.99 SW.1450424/P
3.2 x1000 5.0 74.15 14.83 SW.1450432/P
4.0 x 1000 5.0 73.30 14.66 SW.1450440/P

Bare de sudura de tip A1 Mg 4.5 Mn - pentru Aluminiu
Denumire conform standard: DIN 1732-3.3548

Materiale de baza: Al Mg 4.5 Mn, Al Mg 3, L

Al Mg Si 0.5, Al Mg Si 1, Al Zn Mgl salhiudna
Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG/TIG
%ITEI:E‘IT; Kg/ Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.6 x 1000 5.0 83.00 16.60 SW.1450516/P
2.0 x 1000 5.0 79.20 15.84 SW.1450520/P
2.4 x 1000 5.0 77.90 15.58 SW.1450524/P
3.2 x 1000 5.0 76.25 15.25 SW.1450532/P
4.0 x 1000 5.0 75.40 15.08 SW.1450540/P

Bare de sudura de tip Al 99.5 - pentru Aluminiu

Denumire conform standard: DIN 1732-3.0259
Materiale de baza: A1 99.5, A199, E-Al99.5
Gaze de sudura: argon pur

Aluminiu

Sudura WIG/TIG
%I?EI:::;%I Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.6 x 1000 5.0 75.40 15.08 SW.1450716/P
2.0 x 1000 5.0 74.15 14.83 SW.1450720/P
2.4 x 1000 5.0 72.45 14.49 SW.1450724/P
3.2 x1000 5.0 71.60 14.32 SW.1450732/P
4.0 x 1000 5.0 70.75 14.15 SW.1450740/P

Bare de sudura de tip Al Si5 - pentru Aluminiu
Denumire conform standard: DIN 1732-3.2245

Materiale de baza: A1Si 5 AlMgSi1,

Al Cu Mg-aliaje, Al Zn Mg-aliaje

Gaze de sudura: argon pur

Aluminiu

Sudura WIG/TIG
%ITEI:;?;‘)I Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.6 x 1000 5.0 76.65 15.33 SW.1450616/P
2.0 x 1000 5.0 75.40 15.08 SW.1450620/P
2.4 x 1000 5.0 73.70 14.74 SW.1450624/P
3.2 x 1000 5.0 72.45 14.49 SW.1450632/P
4.0 x 1000 5.0 71.60 14.32 SW.1450640/P

Bare de sudura tip SG Mo - pentru otel cu aliaj mediu

Denumire conform standard: DIN 8559-1.5125
Materiale de baza: St35-5t55, St35, 4-5t55.4,
St33-5t52.3, 5t38.8-5t45.8, A 32-A36, H1-H2,
StE 255-StE380, 17Mn4, 19Mn6, GS 38-GS 52
Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG/TIG

Domeniul de utilizare: Se foloseste pentru sudarea cu arc electric a otelurilor
rezistente la fluaj cu granulatie find. Se utilizeaza la temperaturi de pana la 550°C.

Otel cu
aliaj mediu

%?Erﬁ:;%l Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0 x 1000 5.0 33.25 6.65 SW.1457020/P
2.4 x 1000 5.0 36.90 7.38 SW.1457024/P
3.0 x 1000 5.0 32.00 6.40 SW.1457032/P

Bare de sudura tip WSG2 - pentru otel slab aliat

Denumire conform standard: DIN 8559-1.5125

Materiale de baza: St35-5t55, St35, 4-St55.4, St33-5t52.3,
S5t38.8-St45.8, A 32-A36, H1-H2, StE 255-StE380,

17Mn4, 19Mn6, GS 38-GS 52

Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG/TIG

Domeniul de utilizare: Sudarea otelurior carbon slab aliate.
Otelul se topeste lin si este foarte potrivit pentru sudarea in pozitii dificile.

Otel
slab aliat

%ﬁ‘f‘};‘%l Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.6 x 1000 5.0 29.90 5.98 SW.1450016/P
2.0 x 1000 5.0 29.50 5.90 SW.1450020/P
2.4 x 1000 5.0 29.05 5.81 SW.1450024/P
3.0 x 1000 5.0 28.85 5.77 SW.1450032/P

Bare de sudura autogene tip G II - pentru otel slab aliat

Otel
slab aliat

Denumire conform standard: DIN 8554-1.0349
Materiale de baza: St 34-St 360-2; St 42, H1, H2;
St35; St45, St35.4, St45.4

Gaze de sudura: acetilend/oxygen

Sudura autogen.

Domeniul de utilizare: aparate, cazane, conducte, ateliere auto si mecanice

O (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0 5.0 22.95 4.59 SW.1450120/P
2.3 5.0 22.30 4.46 SW.1450125/P
3.0 5.0 21.50 4.30 SW.1450130/P

Bare de sudura autogene tip G III - pentru otel cu aliaj mediu

Denumire conform standard: DIN 8554-1.6215

Materiale de bazi: St 34-St 360-2, St 52-3, H1, H2, H3, Otelcu
aliaj mediu

17Mn4, St 35.4 St 45.4, St 35.8, St 45.8, GS 40-GS45

Gaze de sudura: acetilena/oxygen

Sudura autogen.

Domeniul de utilizare: aparate, cazane, conducte, ateliere auto i mecanice

G (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0 5.0 32.85 6.57 SW.1450220/P
25 5.0 32.45 6.49 SW.1450225/P
3.0 5.0 32.00 6.40 SW.1450230/P




Bare de sudura pentru otel inalt aliat de tip SG x2 Cr Ni19 9

Denumire conform standard: DIN 8556-1.4316

Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311, 1.4311,
1.4450, 1.4541, 1.4543, 1.4550, 1.4552, 1.4878, 1.4961, 1.6901,
1.6902, 1.6902, 1.6903,1.6905

Gaze de sudura: argon pur
Sudura WIG/TIG
Domeniul de utilizare: Se folosesc pentru otelurile inoxidabile si aliajele din

Otel rezistent
la coroziune

Cr Ni rezistente la acizi si temperaturi intre -196°C si 350°C, nu se folosesc in
medii cu concentratie ridicata de sulf.

@ (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.0 5.0 99.70 19.94 SW.1451010/P
1.6 5.0 81.40 16.28 SW.1451016/P
2.0 5.0 78.65 15.73 SW.1451020/P
24 5.0 78.30 15.66 SW.1451024/P
3.2 5.0 78.30 15.66 SW.1451032/P

Bare de sudura pentru otel inalt aliat de tip SGx5 Cr NI 19 9

Denumire conform standard: DIN 8556-1.4551 ST
i 5o tel rezistent
Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4310,

1.4312, 1.4319, 1.4541, 1.4550, 1.4840, 1.4961

Gaze de sudura: argon, mixture (ex. M11, M23)

Sudura WIG/TIG

Domeniul de utilizare: Se folosesc pentru otelurile inoxidabile, austenitice,
la temperaturi de pana la 400°C, nu se folosesc in medii cu concentratie
ridicata de sulf.

J (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.0 5.0 101.05  20.21 SW.1455010/P
1.6 5.0 83.00  16.60 SW.1455016/P
2.0 5.0 80.20 16.04 SW.1455020/P
2.4 5.0 79.50  15.90 SW.1455024/P
82 5.0 78.70 15.74 SW.1455032/P

Bare de sudura inalt aliate de tip SGx15 Cr Ni Mn 18 8

Denumire conform standard: DIN 8556-1.4370 Otel rezistent
Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4312, 1.4401,

1.4404, 1.4408, 1.4410, 1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550,

1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4583

Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG/TIG

Domeniul de utilizare: Sudarea otelurilor inoxidabile pe baza de Cr Ni si Mn.
Rezistente la temperaturi de pana la 850°C.

@ (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.0 5.0 92.80 18.56 SW.1453010/P
1.6 5.0 77.65 15.53 SW.1453016/P
2.0 5.0 74.85 14.97 SW.1453020/P
24 5.0 74.50 14.90 SW.1453024/P
3.2 5.0 74.50 14.90 SW.1453032/P

Bare de sudura pentru otel inalt aliat de tip SG X Cr Ni Mo Nb 19 12

Denumire conform standard: DIN 8556-1.4576 "
. N Otel rezistent
Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4401, 1.4408, 1.4410, la coroziune

1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4437, 1.4523, 1.4541, 1.4543,

1.45550, 1.4552, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583

Sudura WIG/TIG

Gaze de sudura: argon

Domeniul de utilizare: Sudarea otelurilor cu rezistentd ridicatd la coroziune

@ (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.0 5.0 123.65 24.73 SW.1454010/P
1.6 5.0 106.95 21.39 SW.1454016/P
2.0 5.0 103.30 20.66 SW.1454020/P
2.4 5.0 101.95 20.39 SW.1454024/P
3.2 5.0 101.05 20.21 SW.1454032/P

Bare de sudura pentru otel inalt aliat de tip SGx 2 Cr Ni Mo 19 12

Denumire conform standard: DIN 8556-1.4430
Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4312, 1.4401, la coroziune
1.4404, 1.4408, 1.4410, 1.4417, 1.4429, 1.4435, 1.4436, 1.4541,

1.4550, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583, 1.6901, 1.6902, 1.6903, 1.6905

Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG/TIG

Domeniul de utilizare: sudarea otelurilor inoxidabile rezistente la frig si a
otelurilor austenitice, pentru temperaturi de functionare de pana la 400°C.

@ (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.0 5.0 123.05 24.61 SW.1452010/P
1.6 5.0 10620  21.24 SW.1452016/P
2.0 5.0 104.30  20.86 SW.1452020/P
24 5.0 103.40  20.68 SW.1452024/P
B 5.0 102.80  20.56 SW.1452032/P

Bare de sudura pentru otel inalt aliat de tip SG x12 Cr Ni 25 20

Denumire conform standard: DIN 8556-1.4842

Materiale de baza: 1.4762, 1.4832, 1.4837, 1.4841, 1.4845,
a coroziune

1.4848, 1.4849, 1.4543, 1.4550, 1.4552, 1.4878, 1.4961, 1.6901,

1.6902, 1.6903, 1.6905

Gaze de sudura: argon

Sudurd WIG/TIG

Domeniul de utilizare: Sudarea otelurilor austenitice rezistente la fluaj si

temperaturi de pana la 1100°C.

@ (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.0 5.0 152.50  30.50 SW.1454510/P
1.6 5.0 11350 2270 SW.1454516/P
2.0 5.0 112.90 22.58 SW.1454520/P
24 5.0 112.45 22.49 SW.1454524/P
B 5.0 112.05 2241 SW.1454532/P

Bare de sudura pentru otel cu incarcare cu metal dur, de tip W600

Otel de
umplutura

Denumire conform standard: DIN 8555-1.4718

Gaze de sudura: argon pur

Sudura WIG

Duritatea Vickers: 650 - 775 HV

Duritate Rockwell: 56 - 62 HRC

Domeniul de activitate: Sudura se realizeaza pe piese supuse uzurii din otel
structurat sau din otel turnat. Metalul depus este foarte dur si rezistent la
abraziune. Se utilizeaza la piese de excavator, transportoare elicoidale, role
concasor, roti si benzi de rulare.

O (mm) Kg / Pachet €/pachet €/Kg Cod articol
1.6 5.0 145.50 29.10 SW.1456016/P
2.0 5.0 134.00 26.80 SW.1456020/P
24 5.0 130.00 26.00 SW.1456024/P




Sarma de sudura pentru otel slab aliat

Otel
Denumire tehnica conform standard: DIN 8559/DIN EN 440

Gaz inert: CO sau mixturi de gaze inerte 2

Table subtiri din otel: St12, St13, St 14

Oteluri pentru constructii: St34, St35, St37, St42, St45, St52, St55, St60
Oteluri cu granulatie fina: St E26, St E 29, St E 32, St E 36, St E 39, St E 43
Oteluri pentru constructii navale: A, B, C, D, E

Oteluri pentru tevi: St35, St 45, St 52, St 55

Tabla de cazan: H1, H2, H3

Piese turnate din fonta: GS-38, GS-45, GS-52

Prezentare: Bobina in fund de cos de tip K300,

bobina cu dorn de tip D 300 si D 200

Q(f:;n)\a Bobina b (ﬁ)gi/né €/bobina  €/Kg Cod articol
0.8 42.56 2.66 SW.1112008/P
1.0 K300 16 39.36 2.46 SW.1112010/P
1.2 38.72 2.42 SW.1112012/P
0.8 D300 15 39.30 2.62 SW.1110008/P
0.8 D300 5 17.80 3.56 SW.1110108/P
0.6 D200 5 23.35 4.67 SW.1110206/P
0.8 17.80 3.56 SW.1110208/P

Sarme de sudura pentru otel, de tip SG3

Otel
Denumire tehnica conform standard: DIN 8559/DIN EN 440

Gaz inert: CO sau mixturi de gaze inerte 2

Table subtiri din otel: St 12, St13, St14

Oteluri pentru constructii: St 34, St35, St37, St42, St45, St46, St52, St55, St60
Oteluri cu granulatie fina: St E26, St E 29, St E 32, St E 36, St E 39, St E 43
Oteluri pentru constructii navale: A, B, C, D, E

Oteluri pentru tevi: St 35, St45, St52, St55

Tabla de cazan: HI, H2, H3

Piese turnate din fonta: GS-38, GS-45, GS-52

Prezentare: Bobina in fund de cos de tip K300

Gusnéfnn;é Bobina b (ﬁ,gll ~ €/bobina  €/Kg Cod articol
0.8 44.48 2.78 SW.1113008/P
1.0 K300 16 41.28 2.58 SW.1113010/P
12 40.16 2,51 SW.1113012/P

Sarma de sudura CuSi 3, pentru cupru, MIG

e pentru cupru, cupru slab aliat si aliaje de cupru cu zinc
e pentru suduri de umplutura (lipire MIG)
pe oteluri slab aliate si fonta

O sarma k.

s Bobina | X& . ebobini €/Kg  Codarticol
0.8 D200 5 120.00 24.00 SW.1131620/P
10 12800 2560  SW.1131619/P
08 300 . 34485 2299 SW.1131625/P
1.0 338.40 22.56 SW.1131624/P

Sarma de sudura CuAl 8, pentru cupru, MIG

e pentru Mangan si aliaje Nichel-Cupru-Aluminiu.

* ofera protectie impotriva coroziunii pentru cordonul de sudura

e pentru suduri de umplutura pe oteluri slab aliate
si fontd, supuse la solicitdri intense si rezistente la coroziune

@ sarma

() Bobina b (};)%/né €/bobina  €/Kg Cod articol
0.8 D200 5 118.20 23.64 SW.1131630/P
1.0 118.20 23.64 SW.1131629/P
0.8 K300 = 349.65 23.31 SW.1131635/P
1.0 296.10 19.74 SW.1131634/P

Sarme de sudura pentru aluminiu de tip Al Mg 3

Denumire tehnica conform standard: DIN 1732-3.3536
Gaz inert: argon pur sau amestec argon/heliu
Materiale de baza: Al Mg 3, Al Mn 1, Al Mg 1.8
Sudura MIG - gaz inert.

O sarma

= Bobina b (}i)gi/ni €/bobina  €/Kg Cod articol
1.0 e - 102.90 14.70 SW.1123008/P
1.2 95.20 13.60 SW.1123010/P

Sarme de sudura pentru aluminiu de tip Al Mg 5
Denumire tehnica conform standard: DIN 1732-3.3556
Gaz inert: argon pur sau amestec argon/heliu

Materiale de baza: Al Mg 5, Al Mg 3, Al Mgl, Al Mg Si 1
Sudura MIG - gaz inert

O sarma

) Bobind (}i)gl/ g €/bobind  €/Kg Cod articol
1.0 D300 7 105.21 15.03 SW.1125010/P
1.2 97.72 13.96 SW.1125012/P

Sarme de sudura pentru aluminiu de tip Al Si 5

Denumire tehnica conform standard: DIN 1732-3.2245
Gaz inert: argon pur sau amestec argon/heliu

Materiale de baza: Al Mg Si 1, Al Cu MG1, Al Zn4,5 MG1
Sudura MIG - gaz inert.

Aluminiu

O sarma

) Bobind (}i)gl/ g €/bobind  €/Kg Cod articol
1.0 D300 7 104.02 14.86 SW.1126010/P
1.2 98.63 14.09 SW.1126012/P

Sarme de sudura pentru aluminiu de tip Al Mg 4.5 Mn

Aluminiu

Denumire tehnica conform standard: DIN 1732-3.3548
Gaz inert: argon pur sau amestec argon/heliu
Materiale de baza: Al Mg 4.5 Mn, Al Mg 3, AlMg 5
Sudura MIG - gaz inert

0(151‘?11;111)15 Bobind oli)gi/n 5 €/bobini €/Kg Cod articol
1.0 D300 7 116.06 16.58 SW.1124010/P
1.2 D300 7 108.92 15.56 SW.1124012/P
1.0 D200 2 33.16 16.58 SW.1124210/P




Sarme de sudura pentru otel inoxidabil tip SG X 2 Cr Ni 19.9
Denumire tehnici conform standard: DIN 8556-1.4316
Gaz inert: Argon S1-53, mixturi de gaze inerte L2 Coroziune
Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4311,
1.4303, 1.4310, 1.4319, .4541, 1.4550, 1.4552
Sudura MAG - gaz inert

Domeniul de utilizare: Se folosesc pentru otelurile inoxidabile si aliajele din
Cr Ni rezistente la acizi si temperaturi intre -196°C si 350°C, nu se folosesc in
medii cu concentratie ridicata de sulf.

Lo Bobina X8 . ebobini €/Kg  Codarticol
0.8 249.45 16.63 SW.1130208/P
10 D300 15 23580 1572 SW.1130210/P
12 23340 1556  SW.1130212/P
0.8 D200 B 81.90 16.38 SW.1130238/P

Sarme de sudura pentru otel inoxidabil tip SG X 5 Cr Ni Nb 19.9
Denumire tehnica conform standard: DIN 8556-1.4551 Otel rezistent
Gaz inert: Argon, mixturi de gaze inerte (ex. M11, M23)
Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4310, 1.4312,

1.4319, 1.4541, 1.4550

Sudura TIG/MIG/MAG - gaz inert

Domeniul de utilizare: Se folosesc pentru otelurile inoxidabile, austenitice,

la temperaturi de pana la 400°C, nu se folosesc in medii cu concentratie
ridicatd de sulf.

O sarma

(i) Bobind (ﬁagi/né €/bobina  €/Kg Cod articol
1.0 D300 15 147.15 9.81 SW.1131610/P
1.2 183.75 12.25 SW.1131612/P

Sarme pentru incarcare cu metal dur de tip 6-60

Denumire tehnica conform standard: DIN 8555-1.4718 Otel de
Gaz inert: Argon S1-S3, mixturi de gaze inerte
Materiale de baza: Oteluri pentru constructii; Piese turnate din fonta

Duritate: Vickers 650 - 675 HV / Rockwell 56 - 62 HRC

Domeniul de utilizare: Sudura se realizeaza pe piese supuse uzurii din otel
structurat sau din otel turnat. Metalul depus este foarte dur si rezistent la
abraziune. Se utilizeaza la piese de excavator, transportoare elicoidale, role

concasor, roti si benzi de rulare.

O sarma

i Bobini L X8 . ebobina €/Kg  Codarticol
10 43500 2900  SW.1130110/P
12 D300 15 30105 2007  SW.1130112/P
1.6 294.90 19.66 SW.1130116/P

Sarme de umplutura pentru otel tip MT-FD 2-0 si MT-CS 70-0

Otel de
umplutura

Denumire tehnica conform standard: DIN EN 758

Gaz inert: Fara gaz

Materiale de baza: St33, St37-2-St52-3, S5t37.4-5t52.4, St35.8, St45.8, St37-St52,
HI, HII, 17Mn 4, S185, S235]R, S353]O, P295GH, P235GH, P265GH, S355GT
Prezentare: Bobina cu dorn tip D 200 si bobina in fund de cos tip K 300

O sarma

(o) Bobina b oliagi/né €/bobina  €/Kg Cod articol
0.9 D200 45 90.81 20.18 SW.1132000/P
1.2 K300 15 186.30 12.42 SW.1132001/P

Sarme de sudura pentru otel inoxidabil AG tip SG X2 Cr Ni Mo 19 12

Denumire tehnici conform standard: DIN 8556-1.4430
Gaz inert: Argon S1-53, mixturi de gaze inerte falecvziane
Materiale de baza: 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4417, 1.4429, 1.4435, 1.4436,

1.4541, 1.4550, 1.4552, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583, 1.6901, 1.6902,
1.6903, 1.6905

Sudura MAG - gaz inert

Domeniul de utilizare: sudarea otelurilor inoxidabile rezistente la frig si a
otelurilor austenitice, pentru temperaturi de functionare de pana la 400°C.

@ sirma Bobini , K&/

(fiiin) bobng €/bobind  €/Kg Cod articol
0.8 325.50 21.70 SW.1130508/P
1.0 D300 15 316.95 21.13 SW.1130510/P
1.2 314.55 20.97 SW.1130512/P

Sarme de sudura pentru otel inoxidabil tip SG X 5 Cr Ni Mo Nb 19 12
Denumire tehnica conform standard: DIN 8556-1.4576
Gaz inert: Argon S1-53, mixturi de gaze inerte

Materiale de baza: 1.3401, 1.4408, 1.4435, 1.4436, 1.4573, 1.4580, 1.4581, 1.4583
Sudura MAG - gaz inert

Domeniul de utilizare: sudarea otelurilor de diferite tipuri cu un continut
mare de carbon si a otelurilor inalt aliate, greu de sudat cum ar fi otelmangan,

oteluri rezistente la frig si incarcarea cu metal, la temperature de
functionare de la -120°C pana la 300°C.

O sarma

s Bobini K& . ebobini €/Kg  Codarticol
0.8 341.55 22.77 SW.1130308/P
10 D300 15 33045 2203 SW.1130310/P
12 32925 2195  SW.1130312/P

Sarme de sudura pentru otel inoxidabil tip SG X 10 Cr Ni Mn 18 8
Denumire tehnica conform standard: DIN 8556-1.4370
Gaz inert: Argon S1-S3, mixturi de gaze inerte

Materiale de baza: 1.4301, 1.4306, 1.4308, 1.4312, 1.4401, 1.4404, 1.4408, 1.4410,
1.4435, 1.4436, 1.4541, 1.4550, 1.4571, 1.4573, 1.4580, 1.4583, H1, H2

Sudura MAG - gaz inert

Domeniul de utilizare: sudarea otelurilor inoxidabile pe baza de Cr Ni si Mn
supuse la temperaturi si presiuni inalte pana la 850°C.

Q(rsf:;‘é Bobina b(ﬁ)gi/né €/bobina  €/Kg Cod articol
1.0 T - 256.80 17.12 SW.1130410/P
1.2 256.80 17.12 SW.1130412/P

Sarme de sudura pentru otel inoxidabil tip SG X 12 Cr Ni 25 20
Denumire tehnica conform standard: DIN 8556-1.4842
Gaz inert: Argon S1-S3, mixturi de gaze inerte la coroziune
Materiale de baza: 1.4832, 1.4837, 1.4841, 1.4845, 1.4840
Sudura MAG - gaz inert

Domeniul de utilizare: sudarea otelurilor austenitice rezistente la fluaj si
temperaturi de pana la 1100°C.

Q(;il;ln)lé Bobind olg’;/ g €/bobina  €/Kg Cod articol
0.8 374.70 24.98 SW.1130708/P
1.0 D300 15 356.25 23.75 SW.1130710/P
1.2 351.30 23.42 SW.1130712/P




Accesorii pentru sudura

Casca de protectie automata VarioProtect L / XL / XLW

solar

VarioProfect®

Avantajele oferite de castile de
protectie VarioProtect:

e Acoperire si protectie completa a fetei
impotriva stropilor si a scanteilor.

® Protectie efectiva a ochilor:
Complet automat; intunecare in numai
1/30000s in cazul in care arcul electric
este aprins.

 Reglarea fara trepte a nivelurilor de
protectie intre 9 si 13:
prelungirea in lateral a castii asigura
protectie totala.

¢ Ambele maini libere, pentru
manevrarea arzatorului si a
materialului.

e Sistem de pornire / oprire automat.

* Celule solare de calitate.

* Produs si verificat conform normei EN
379 si EN 175.

e Actualizata la tehnologiile moderne de
sudura.

e Gratie sistemului automat de ponire /
oprire nu este necesara actionarea unei

taste.

VarioProtect®L

4/9-13 SchweiBkraft 1/3/2 EN379

Schieifen/  SchweiBen/
grinding welding

e
5998¢ Modus /mode

VarioProtect L, ecran 98 x 43 mm

Filtre automate de sudura
Fiecare filtru este un laminat realizat
din diferite straturi:

Un filtru impotriva radiatiilor
ultraviolete si infrarosii, strat
polarizant si elemente de cristale
lichide.

Filtrul impotriva radiatiilor,
ultraviolete si infrarosii retine
permanent radiatia nociva.

Verzogerung /
Delay time

Test

S/N: 090200527

$777b  S/N: 0903000014 A @

VarioProtect XL, ecran 98 x 55 mm

Prin intermediul sistemului electronic,
cristalele lichide actioneaza ca
obturatoare de lumina care

identifica arcul electric de sudura si
reactioneaza imediat la aceasta prin
afisarea unei imagini intunecate sau
luminoase.

Ambele filtre automate de sudura
corespunzator cagtilor de protectie
VarioProtect pot fi reglate fara trepte
intre 9-13.

@ Kurz/short VarioProtect®XL ‘Weldi
¥ Lang/long 4/9-13 SchweiBkraft 1/3/2 EN379  Steit

SchweiBen/
ing
iy
inding
Modus / Mode

La modelul “VarioProtect” timpul de

Echipamente pentru sudura si lipire

¢ Cu ajutorul intrerupatorului
temporizat, timpul de reactie poate fi
reglat intre intunecat si deschis,
in functie de necesitati.

o Casti de sudura verificate conform
EN 175. Ofera protectie completd la
nivelul gatului. Forma speciala a castii
protejeaza discul auxiliar impotriva
zgarieturilor la scoaterea castii. Asigura
protectia gatului impotriva stropilor de
sudura si a scanteilor.

o Se utilizeaza la MIG / MAG sau la
sudarea cu electrozi.

® Nu se recomanda la sudarea culaser,
cu oxigen sau cu acetilend sau la
procedeele de sudura aferente.

VarioProtect® XL W vwwscweisskrtt.de
4/9-13 SchweiBkraft 1/2/3 EN379
ANSI Z87.1 2003

S/N: 111100018

VarioProtect XLW, ecran 98 x 55 mm

Banda de sustinere confortabila:

comutare de la intunecat la luminos si

sensibilitatea pot fi selectate pe doua
niveluri: rapid si lent.

La modelul “VarioProtect TIG”
suplimentar fatd de reglarea fara
trepte a nivelului de protectie

intre 9-13, este posibila reglarea fara
trepte a sensibilitatii si a timpului de
comutare de la intunecat la luminos.

 banda este reglabila: un click pe
mecanismul de schimbare rapida si
banda poate fi reglata dupa dorinta

® banda este interschimbabila.




Echipamente pentru sudura si lipire

Accesorii pentru sudura

Casca de protectie automata VarioProtect L / XL / XLW

VarioProtect L

¢ Reglare automatd, nivel de protectie DIN9-13

 Timp de reactie 1/30000 s
® 2 senzori

Recomandata pentru sudura cu electrozi
si MIG-MAG

Model

Cod Articol

€/buc.

Caracteristici tehnice
Geam de vizitare (mm):
Dimensiunea casetei (mm):
Alimentare cu energie:
Functie pornit/oprit:
Protectie UV/IR:

VarioProtect XL

¢ Reglare automatd, nivel de protectie DIN 9-13
 Timp de reactie 1/30000 s

e Finisare , Carbon”

® 4 senzori

Recomandata pentru sudura cu electrozi
si MIG-MAG

VarioProtect L

SW.1654000
56.10

98 x 43
110x90x 9
Celule solare
complet automatizat
Permanent DIN 16

Niveluri de protectie: DIN 9 pana la DIN 13
Protectie la stralucire: 4

Clasa: 1/2/3

Timp de reactie standard la lumina (sec.): 1/30000

Timp de reactie de la luminos la intunecat setare in 3 trepte(scurt-mediu-lung) (sec): 0.25-0.8
Sensibilitate: Reglabila fara trepte
Material: Rezistent la uzura

Greutate totala (g):

460

VarioProtect XL W

e Special pentru sudarea ideala TIG
e Nivel de protectie DIN 9-13

¢ Timp de reactie 1/30000 s

® 4 senzori

Recomandata pentru sudura cu electrozi,
MIG-MAG si WIG

VarioProtect XL

SW.1654001
70.20

98 x 55
110x90x 9
Celule solare + baterie
complet automatizat
Permanent DIN 16
DIN 9 pana la DIN 13
4
1/2/3
1/30000
0.25-0.8
Reglabila fara trepte
Rezistent la uzura
480

Componente de schimb

1. Lentila exterioara de protectie

2. Lentild interioara de protectie

3. Carcasa pentru casca de protectie
4. Bentita de sustinere fata

5. Bentita de sustinere completa

VarioProtect L
€/buc. Cod articol
1.05 SW.1662001
0.74 SW.1662002
449 SW.1662004
1.05 SW.1662005
10.39 SW.1662006

VarioProtect XL
€/buc. Cod articol
1.05 SW.1662001
0.89 SW.1662003
4.46 SW.1662008
1.05 SW.1662005
10.39 SW.1662006

VarioProtect XLW

SW.1654005
84.20

98 x 55
110x90x 9
Celule solare + baterie
complet automatizat
Permanent DIN 16
DIN 9 pana la DIN 13
4
1/2/1/3
1/30000
0.25-0.8
Reglabila fara trepte
Rezistent la uzura
450

VarioProtect XLW
€/buc. Cod articol
1.07 SW.1662020
0.89 SW.1662021
14.85 SW.1662024
0.60 SW.1662023
8.32 SW.1662022




Accesorii pentru sudura

Masti de protectie

Mastile se livreaza
fara geam de protectie

(90 x 110 mm)

Masca manuald
Ll de sudura D
Cod articol SW.1600610
€/buc. 9.42
Caracteristici
Material Fibra diamantata
Bentita pentru protectia capului -
€/buc. -

Ochelari de protectie

o Inlocuirea facili a

lentilelor @50 mm cu
ajutorul unui surub
randalinat

® Ramad moale

Ochelari de sudor

Model

incolor 5A DIN
Cod Articol SW.1600200 SW.1600205
€/buc. 6.18 5.86

Geamuri si lentile de rezerva

Clasa de protectie DIN recomandata

Echipamente pentru sudura si lipire

Masca manuala
de sudura G

cu vizor
SW.1600620 SW.1600600
13.27 16.26

Fibra de sticla

8.93

e Corp moale si stabil
din PVC

® Recomandat pentru purtatorii
de ochelari

® Lentile @50 mm DIN
rabatabile, sub care se afla
geam incolor

® Conform EN 166 3 4 F0196 CE

Ochelari de sudura
cu lentile rabatabile

SW.1600305
717

Intensitatea Electrod MIG MAG
curentului (A)
500
450
400
350
300
275
250
225
200
175

150

PLASMA

Masca manuala
de sudura G

Fibra de sticla
SW.1600711

Masca manuala Masca manuala Masca de piele
pentru protectia pentru protectia pentru protectie
capului G capului P la sudura
SW.1600710 SW.1600720 SW.1600050
20.07 10.32 36.80
Fibra de sticla Polipropilena =

SW.1600721 -
5.41 -

o Inlocuirea facila a lentilelor

cu ajutorul unui surub
randalinat
® Rama moale
e Pentru lentile @50 mm DIN
e Incolor, fara splitter
* 5A DIN

Ochelari de protectie

* Brat cu reglare pe
lungime inclinare

¢ Executie facild si comoda

¢ Disc profilat bombat

Ochelari de protectie reglabili

din plastic din plastic
incolor 5A DIN incolor 5A DIN
SW.1600400 SW.1600465 SW.1600500 SW.1600505
2.83 3.03 5.98 7.90
'S0G DIN 0196 CE
—
i e S
Denumire Dm(‘::;l)une €/buc. Cod articol
Geamuri de rezerva
protector transparent 0.20 SW.1601300
9A DIN 1.08 SW.1601009
10A DIN 1.08 SW.1601010
11 ADIN 1.20 SW.1601011
12 A DIN 1.20 SW.1601012
13 A DIN 90 x 110 1.02 SW.1601013
9 A DIN reflectorizant 2.95 SW.1601109
10 A DIN reflectorizant 2.95 SW.1601110
11A DIN reflectorizant 2.95 SW.1601111
12 A DIN reflectorizant 2.95 SW.1601112
13 A DIN reflectorizant 2.95 SW.1601113
Lentile de rezerva @ (mm)
incolor fara impuritati 50 0.70 SW.1600800

5A DIN

0.49 SW.1600805




Accesorii pentru sudura

Truse de accesorii pentru sudura SPA

Componenta:

e Cablu de sudura PVC 5m cu portelectrod si stecher pentru cablu de sudura
e Cablu pentru legarea la masa PVC 5 m cu clema si stecher

e Ciocan de indepdrtat zgura

e Perie de sarma

® Masca de sudura din polipropilena (CE)

e Geam pentru masca de sudor DIN9

® Geam protector 90 x 110 mm

* Manusi

Model €/trusa Cod articol
SPA 16mm?

KS 10-25mm? / cupla 9 mm 58.10
Clema pentru legarea la masa Pratica 1 / 200A

SPA 25mm?

KS 35-50mm? / cupld 13 mm 74.50
Clema pentru legarea la masa Pratica 1 / 200A

SPA 35mm?

KS 35-50mm? / cupld 13 mm 111.00

Clema pentru legarea la masa Pratica 2 / 400A

SW.1240400

SW.1240445

SW.1240450

Cablu de sudura complet echipat

¢ Confectionat conform
HO01 N2 D VDE 0250

¢ Cu stecher pentru cablu de sudura
si papuci pentru cabluri de presare

¢ Pentru montarea unei cleme
pentru legarea la masa sau a unui
portelectrod

Denumire Lur(;il)me €/buc. Cod articol
25 mm?2 / 10-25mm?
cupla 9 mm, prindere M 8 3190 SW.1250227
2 - 2
35 mm? / 16-35mum 5 4470  SW.1250236

cupla 13 mm, prindere M10

50 mm? / 35-50mm?

cupla 13 mm, prindere M10 38.80 SW.1250252

Cablu de sudura

e Conform HO1 N2 D VDE 0250,
Partea 6

e Flexibilitate ridicata , rezistenta
la frig si la caldura, ignifug

BT €/metru Cod articol
(mm?)

16 3.10 SW.1250316

25 4.46 SW.1250325

85 6.67 SW.1250335

50 9.42 SW.1250350

70 13.02 SW.1250370

Sectiune  Cupla

Tip Clema  €/buc. Cod articol
(mm?) (mm)
16 13 200 A 24.49 SW.1250216
16 9 200 A 13.88 SW.1250215
25 13 200 A 31.90 SW.1250225
Celslegenliiel 25 9 200A 3520  SW.1250224
legare la masa,
 dleme 35 13 400A 4020  SW.1250235
50 13 600 A 54.00 SW.1250250
70 13 600 A 72.00 SW.1250270
95 13 600 A 92.20 SW.1250295
Cablu de sudura, 16 9 260 A 24.73 SW.1250353
cu cleste 25 9 260 A 31.80 SW.1250354

Elemente de cuplare pentru cablu de sudura

KS

Model Sz::::;; € ((:]:P]:;l €/buc. Cod articol
Stecher KS25 10-25 9 1.96 SW.1250635
Stecher KS50 35-50 13 4.38 SW.1250650
Manson KB25 10-25 9 2.09 SW.1250735
Manson KB50 35-50 13 4.50 SW.1250750
Manson EB25 10-25 9 2.09 SW.1250836
Manson EB50 35-50 13 4.10 SW.1250851

Portelectrod

e [zolat conform EN 60974-11
Cu invelis de izolare din fibra de sticla,
protejat la rupere
Pentru conexiune imbus
Cu papuci pentru cabluri

Denumire €/buc. Cod articol
Pratica1-260 A - 35% ED / O electrod max. 3.2 mm 5.77 SW.1240123
Pratica 2 - 350 A - 35% ED / @ electrod max. 5.0 mm 9.25 SW.1240143
Pratica 3 - 520 A - 35% ED / @ electrod max. 8.0 mm 10.63 SW.1240163

Portelectrod “Superior 4”

® 250 A-35% ED / 200A-60%ED / electrozi 2.4 - 4 mm / cablu 25-35mm? / 480gr.
® Maner si element superior rezistent la foc si la temperatura ridicata

e Corp din alama cu arc comprimat izolat

e Tensionarea electrodului prin intinderea capului de portelectrod

¢ Cu papuci pentru conectare la cablu
® Conform EN 60974-11 si
IEC 974-11, B200 TUV CE

Cod articol
SW.1240040

Denumire €/buc.
Portelectrod “Superior 4” 18.22




Echipamente pentru sudura si lipire

Accesorii pentru sudura
Cleme pentru legarea la masa Ciocan pentru indepartarea zgurii
e greutate, aprox. 440 g

* maner din teava ovala
* otel

Standard Nevada MPK

€/buc. Cod articol
oo 3.97 SW.1250300
Model Sa(rlc;)na Tip €/buc. Cod articol
8 turs Adaptoare pentru bobine de sarma
200 cu impletitura de cupru, 238 SW.1240220 1% P
180 mm, M6
cu impletitura de cupru,
Standard 400 200 mm, M8 5.20 SW.1240240
cu impletitura de cupru,
600 200 mm, M10 532 SW.1240260
Nevada 300 Nevada 3 9.42 SW.1240235
¢ 400  Nevadas 1851 SW.1240265
MPK 400 Clema magnetica 27.50 SW.1240340
600 Clema magnetica 42.80 SW.1240360 Model €/buc. Cod articol
: : KA 1 - Adaptor demontabil 4.84 SW.1110001
Papuci pentru cabluri de sudura KA 2 - Adaptor cu inchidere rapida 913 SW.1110005
KA 3 - Adaptor din douad piese 9.79 SW.1110006
o
SNy Denumire €/buc Cod articol e =
\Zﬁ : Lere pentru masurare cordon de sudura
£ Papuci de presare
g 16 mm? 0.65 SW.1250416
25 mm? 0.78 SW.1250425 :
35 mm? 0.97 SW.1250435
50 mm? 1.38 SW.1250450
70 mm? 1.63 SW.1250470
Papuci cu surub
CU 25 mm? 2.50 SW.1250525 q
CU 35 mm? 204 SW.1250535 Model €/buc. Cod articol
CU 50 mm? 3.15 SW.1250550 SL1 2298 ERSW:1252201
CU 70 mm? 4.55 SW.1250570 SL2 24.73 SW.1252202
Trusa pentru sudura autogena KEK/17 Capete pentru sudura autogena - KEK17

¢ Aparat combinat de sudura/taiere
e diametru ax - 17 mm

e Pentru sudare la 0.5-9 mm

e Pentru taiere la 3-100 mm

e In caseta din otel Cod articol

1 05- 1.0 26.40 SW.1700210
2 1.0- 2.0 26.40 SW.1700211
3 2.0- 4.0 26.40 SW.1700212
4 40- 6.0 28.60 SW.1700213
5
6

6.0- 9.0 28.60 SW.1700214

diametru ax - 17 mm 9.0-140  30.30 SW.1700215

€/trusa Cod articol v v
25400  SW.1700117 Duze pentru trusa autogena - KEK17

diametru ax - 17 mm

i

Maner pentru sudura autogena - KEK/17

diametru ax - 17 mm

€/buc. Cod articol Tip Marime (v €/buc. Cod articol
O SO 30 - 120 465  SW.1700202
- - - : s1 120 - 250 465 SW.1700203
- D ta
Cap de taiere pentru sudura autogena - KEK/17 uze de taiere o — T
diametru ax - 17 mm s3 50.0 - 1000 465  SW.1700205
Duze de incalzire H1 3.0 - 100.0 8.25 SW.1700231
pentru acetilena H2 100.0 - 300.0 8.25 SW.1700232

05- 1.0 8.07 SW.1700220
1.0 - 20 8.07 SW.1700221
20 - 40 9.30 SW.1700222
40 - 6.0 9.30 SW.1700223
60 - 90 1132 SW.1700224
9.0 - 140 1132 SW.1700225

Duze de cupru

€/buc. Cod articol
114.00 SW.1700137

N U W N




Accesorii pentru sudura

Cap drept pentru sudura autogena - KEK/17

Teava de cupru @ 6 mm, flexibila, cu ajutaj lipit

Denumire Mairime
2
Cap drept 3
4
5
2
3
Varfuri de schimb 4
5

Model

Reductor

Manometru

Manometru
de debit

Manometru
de presiune

Presiune
Gaz (T
Oxigen =
Acetilend -
Argon/CO2
40.0
Acetilend
2.5
. 315.0
Oxigen
16.0
315.0
Argon
30.0
Argon/CO2
Argon/CO2

Marime

50
63

63 x G1/4”

63
50
63

Accesorii pentru sudurad autogena

Denumire

Garnituri de etansare

pentru Oxigen/Argon

pentru Acetilend

Capace de protectie pentru manometre (executie cu fanta cu deschidere de siguranta)

pentru Oxigen - albastru

pentru acetilend - rosu

pentru gaze tehnice - alb/gri

Gratare de protectie pentru manometre

pentru Oxigen - albastru

pentru gaze inflamabile - galben

€/buc.

27.20
27.20
27.20
29.40
11.41
11.41
11.41
11.41

€/buc.

53.50
56.10
41.20
48.70
12.20
12.20
12.20
12.20
12.20
12.20
11.10

9.69
10.98

9.11

Cod articol

SW.1700118
SW.1700119
SW.1700120
SW.1700121
SW.1700122
SW.1700123
SW.1700124
SW.1700125

Cod articol

SW.1700030
SW.1700040
SW.1700054
SW.1700050
SW.1700041
SW.1700042
SW.1700031
SW.1700032
SW.1700051
SW.1700052
SW.1700058
SW.1700452
SW.1700059
SW.1700451

O

€/buc. Cod articol
0.53 SW.1700036
0.53 SW.1700046
2.63 SW.1700037
2.63 SW.1700047
2.63 SW.1700057
22.07 SW.1700038
22.07 SW.1700048

€/buc Cod articol
30.30 SW.1700150
Compas pentru dispozitivul de ghidare - KEK17
g =5
€/buc. Cod articol
10.09 SW.1700151
Furtun dublu, mufat

pentru Oxigen / Acetilena
@ interior: 6 mm

@ exterior: 9 mm)

Se livreaza

cu mufe de cuplare

Tip

Lungime

Furtun dublu pentru Oxigen si Acetilena

Furtun fara mufe

Denumire
Acetilena - rosu, @ 9 x 3.5 mm
Oxigen - albastru, @ 6 x 5 mm

Oxigen / Acetilena (Furtun dublu)
@6/ mm

Supape de sens

(m)

10
15
20

€/buc.

31.50
53.50
75.10
97.00

€/m

2.27
2.50

4.08

Tip
Acetilena
Oxigen

Supapa cu douad ramificatii

Se livreaza cu piulite si nipluri

Denumire
pentru Oxigen/Argon
nipluri 6 mm, 1/4” - dreapta
pentru Acetilend/Propan
nipluri 9 mm, 3/8” - stanga

Culoare

galben

albastru

€/buc.
20.09
20.09

€/buc.

29.80

29.80

Cod articol

SW.1701205
SW.1701210
SW.1701215
SW.1701220

Cod articol

SW.1701701/P
SW.1701702/P

SW.1701703/P

Cod articol
SW.1700045
SW.1700035

Cod articol

SW.1701037

SW.1701040




Echipamente pentru sudura si lipire

Accesorii pentru sudura

Menghine pentru sudare seria USZ - 4 in 1 - Menghine din otel cu surub de strangere

e strangere foarte buna cu falcd de strangere ce preia tensiunile elastice

e falca de strangere si jugul sunt rigide, executate din otel cdlit

e pentru prindere pland, cu prisma in V, prindere inversa si prindere cu bloc
suplimentar cu prisma distantiera

e cu prismd in forma de V autoreglabila pentru prinderea tevilor si cu prisma distantiera

® ax cu surub trapezoidal tratat termic si rectificat

e efort minim la strangerea suprafetelor cilindrice datorita filetului rotunjit

e prinderea inversa se face prin schimbare rapida si fara efort a pozitiei falcii mobile

e pentru prindere pe lemn si pe otel

Standard: Cu prismad in "V" autoreglabila:
eficient si usor de realizat fara probleme la prinderea tevilor

Menghina standard, inclusiv
prisma in V si bloc suplimentar

pentru piese cu geometrie in "L", Prindere inversa a falcii mobile: Bloc suplimentar si prisma
schimbare rapida si fara efort pentru piese cu geometrie in "L".
Model Incarfﬁg max. Dez{gﬁere Ie§1re(;:11 I:l()msola Sectlune(:n citel)pnndere §uFrl;fjtui.lllui Greutate (kg)  €/buc. il el
USZ 216 550 216 121 25 x 12 M10 1.9 40.90 SW.1790001
USZ 318 1100 318 140 30 x 14 M10 35 83.40 SW.1790002
USZ 419 1100 419 140 30 x 14 M10 4.0 93.20 SW.1790003

Menghine pentru sudare seria HZ - Menghine cu parghie de strangere cu locas oval si protectie eficienta impotriva vibratiilor

e falca de strangere si jug, rigide, executate din otel si calite e prinderea inversa a falcii mobile se face prin schimbarea in doua
® placa mobila are 38 mm latime etape, fara efort, a pozitiei falcii imobile si a blocului suplimentar
* mecanism de absorbtie a vibratiilor e strangere cu un deget, de cinci ori mai rapida decat la menghina
e deosebit de utild pentru conditii dificile de munca conventionala

* pentru prindere pe lemn si pe otel

HZ 178 HZ 178

Livrare standard

HZ 254
Livrare standard

Incarcare max. Deschidere Iesire in consola ~ Sectiunea de prindere Filetul .
Model (kg) ) (Givin) (i) surubului Greutate (kg)  €/buc. Cod articol
HZ 178 460 178 121 22 x 11 M10 12 49.60 SW.1790010
HZ 254 460 254 121 22 x 11 M10 1.3 53.70 SW.1790011
Accesorii pentru menghine HZ Menghina pentru sudare, standard

e din fontd maleabila
e deschidere 150 mm, adancime 80 mm
* pentru legarea la masa a cablului

Model €/buc. Cod articol
Prisma in “V” 3.36 SW.1790005
Prisma in “V” magnetica 5.99 SW.1790006 : Model €/buc. Cod articol
Inéltator pentru piese 443 SW.1790007 400 A 10.57 SW.1250140

cu geometrie in “L” 600 A 14.33 SW.1250160




Echipamente pentru sudura si lipire

Accesorii pentru sudura

Menghine pentru sudare seria MSZ - Menghine magnetice cu arc de armare rapida si prisma magnetica in V
Foarte usor de manevrat, cu o singura mana, in trei etape:

® pentru piese din otel cu etrier glisant, pentru lucrul cu o

singura mana
e dupa pozitionare prisma magneticd retine piesa de lucru
e din otel Crom-Nichel durificat, pentru rezistenta sporita
e se livreaza cu prisma de prindere in "V"
e gaura filetata permite strangerea cu surubul de fixare
sau prin prisma in "V"

stringere

Accesorii

MSZ 140
Livrare standard

T I

Inaltator pentru piese cu geometrie in “L”

BT EE T

i

MSZ 90
Livrare standard

J

Model €/buc. Cod articol

Inaltator MSZ 140 3.36 SW.1790022

Model Incarcare max. Deschidere Iesire in consola Sectiunea de prindere Filetul . Greutate e/buc. Cod articol
(kg) (mm) (mm) (mm) surubului (kg)

MSZ 90 140 90 64 13x6 M6 0.4 17.30 SW.1790020

MSZ 140 230 140 89 16 x 8 M8 0.5 22.27 SW.1790021

Cleste pentru sudare seria RGZ 280, pentru prindere cilindrica

e Cu doua prisme in "V", cu autoreglare, pentru fixarea
materialelor cu suprafata cilindrica pe suprafete plane
® Operabil cu o singura mana

Accesorii
inaltitor pentru piese cu geometrie in “L”

RGZ 280

Model D eschidere Lungime  Filetul | Creutate e, Cod articol Model €/buc. Cod articol
min./max. (mm) (mm) surubului (kg)
RGZ 280 40 / 64 16x 8 M10 13 23.96 SW.1790090 Inaltator RGZ 280 443 SW.1790007
Cleste pentru sudare seria WGZ 76, pentru prinderea pieselor in unghi drept
© Mai multe moduri de prindere, aliniere si fixare a pieselor in unghi de 90°.
® Operabil cu o singurd mana.
O

WGZ 76 B/ |
Livrare standard fixare de colt in unghi drept fixare in "T" pe materiale pentru piese de grosime D
sintetice panala 1 1/4 toli (31.7mm)
Model incircare max. Deschidere Iesire in consola Lungime Greutate €/buc. Cod articol
(kg) (mm) (mm) (mm) (kg)
WGZ 76 755 32 76 216 0.6 30.80 SW.1790080




Echipamente pentru sudura si lipire

Accesorii pentru sudura

Seria MWS - Menghine metalice de colt cu 2 sau 3 axe

e corp turnat din fontd, cu tdlpi robuste e surubul trapezoidal are maner in T si este cuprat, astfel incat stropii de
* pentru prinderea, alinierea si fixarea pieselor de lucru la un unghi precis de 90° sudurd nu adera pe suprafata lui

e reglare precisa prin surub pentru diferite grosimi de material e talpa este prevazuta cu canale eliptice pentru o atasare facila pe batiul
e surub pentru fixarea rapida a piesei de lucru maginii de lucru

Seria MWS-2
e pentru executia pieselor in doua axe
e structura deschisa de fixare in T permite accesul liber la piesa de lucru,

atat in cursul operatiei de sudura cat si la asamblare

Menghina poate lucra Dispozitiv pentru materiale profilate
si in pozitie verticala

Seria MWS-3

® pentru executia pieselor in trei axe

¢ indepartarea rapida a piesei de prelucrat prin simpla rotire a rozetei surubului
de tensionare pentru a treia axa

Structura deschisa face posibila Adaptor pentru fixarea
fixarea in forma de "T" a profilelor profilelor rotunde

Cheie pentru o reglare Al treilea brat de fixare

confortabild si rapida poate fi rasucit cu usurinta

Falca menghinei Cursa “T* Greutate .
Model (kg) Lungime (mm) inaltime (mm) (mm) (kg) €/buc. Cod articol
MWS-2 95 95 122 85) 62 5.0 113.00 SW.1790100
MWS-2 121 121 135 64 100 10.6 196.00 SW.1790101
MWS-3 95 95 122 85) 62 11.1 236.00 SW.1790102
MWS-3 121 121 100 64 100 19.6 425.00 SW.1790103

Echere magnetice seriile SWM-2 si SWM, pentru fixarea placilor, a barelor, a pieselor patrate si a tevilor

Seria SWM-2 Seria SWM-2

* Magneti puternici pentru aplicatii profesionale. e Pentru fixarea pieselor metalice in

e Comutator de activare-dezactivare a magnetului unghi de 90°.

e Forta de retinere mare. e Cu suprafatd prismatica pentru fixarea
e Ideal pentru fixarea in unghi a cilindrilor pe suprafete plane pieselor cu suprafata plana si rotunda.

Pentru fixarea pieselor metalice in unghi de 45° si 90° Design profesional la cele mai SWM 35
inalte standarde de calitate.

Model Forta de aderenta* Echer Dimensiuni Greutate €/buc. Cod articol
(kg) (mm) (kg)

SWM-2 35 40 45° /90° 111 x 95 x 29 0.7 40.00 SW.1790030

SWM-2 65 75 45°/90° 152 x 130 x 35 1.4 73.60 SW.1790031

SWM 35 55 90° 152 x 152 x 38 1.2 129.00 SW.1790040

SWM 70 120 90° 197 x 197 x 48 2.7 221.00 SW.1790041

* Forta de aderenta aplicabila pe o placa de otel de 10 mm
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Accesorii pentru sudura

Echere magnetice seriile MSWM si SSWM, pentru sudura in unghi de 30°, 45°, 60° si 90°

e Pentru sudarea pieselor din otel, plane si unghiulare, un ajutor practic in sudura si montaj.

MSWM 10

livrate in set.

Model Forta de aderenta* Echer Dimensiuni Greutate
(kg) (mm) (kg)
MSWM 10 10 30°/60° / 45° / 90° 59 x 51 x 16 0.3
SSWM 20 40 30°/60°/45°/90° 140 x 111 x 19 0.5

* Forta de aderenta aplicabila pe o placa de otel de 10 mm
Echere magnetice seriile VSWM (reglabil) si WM 90

* Magneti puternici pentru aplicatii

profesionale.

e Prisma cu suprafata magnetica pentru
fixarea pieselor cu suprafata plana si curba.
e Parghie cu reglare continua a unghiului

de inclinare intre 30° gi 275°.

Scala pentru citirea

valorii unghiului VSWM 41
< < . oo
Model Forta de aderenta Echer Dimensiuni
(kg) (mm)
VSWM 41 50 30° - 275°, reglabil continuu 197 x 197 x 95
WM 90 14 60° /90° 83 x 95 x 16

* Forta de aderenta aplicabila pe o placa de otel de 10 mm
Scule si accesorii pentru lipire si incalzire

Trusa completa (ciocan) pentru lipire cu propan

Ciocan pentru lipit

Componenta:

e ciocan de cupru 350 g

e furtun de inaltd presiune 1.5 m
e regulator de presiune “MINI”
e racord furtun G3/8'

Adecvat pentru piese mici.
Doua echere magnetice

SSWM 20

schweifwinkelmagnet
Magnetic Square

SSWM 20
Desi are gabarit redus, poate
fixa piese de pana la 20 kg.
Ideal pentru aplicatii obisnuite.

Nr. buc. / set €/set Cod articol
2 12.51 SW.1790060
1 18.01 SW.1790070

e Pentru fixarea pieselor in
unghi de 90 de grade.
¢ Marginile exterioare ajutd la

fixarea in unghi de 60 de grade.

Greutate

€/buc Cod articol
(kg)
2.4 262.00 SW.1790050
0.2 29.20 SW.1790071*

Contine: maner, varf
tip ,,Dalta” 350 g,
protectie flacara.

€/buc. Cod articol
48.30 SW.1711501
Maner ciocan G 3/8”
Descriere €/trusa Cod articol E! €/buc. Cod articol
Trusa completa pentru lipire cu propan 119.00 SW.1711500 26.80 SW.1711502
Varf de lipit tip ,Dalta” Accesorii
bR
Greutate (g) €/buc. Cod articol A e
250 13.07 SW.1711503
350 15.36 SW.1711504
500 18.43 SW.1711505
Varf de lipit ascutit
Descriere €/buc. Cod articol
Greutate () €/buc.  Cod articol Protectie flacira 351  SW.1711508
< 3 250 12.72 SW.1711506 Regulator presiune 5.70 SW.1711509
350 16.58 SW.1711507 Supapa 6.05 SW.1711510




Echipamente pentru sudura si lipire

Scule si accesorii pentru lipire si incalzire

Trusa profesionala lipire cu propan

Contine: maner, prelungitor de 600 mm, cap arzator @50 mm, furtun de inalta
presiune 5 m cu, racord G 3/8", regulator de presiune “MINI” cu manometru si

supapa de siguranta

€/trusa Cod articol
72.80 SW.1711401

-

Trusa lipire (arzator) cu propan

Compusa din maner, regulator de presiune
“MINI” cu manometru, capete pentru arzator
@12/ 18 /22 /28 mm, furtun 1.5 m cu racord
G 3/8", cheie, brichete de gaz in cutie de metal.

€/trusa Cod articol
236.00 SW.1711400
Maner arzator cu propan

Caracteristici tehnice:

e Ventil de inchidere principal
si maneta de cuplu reglabila
® Presiunea de operare: 1.5 - 4.0 bari
® Racord G3/8"
e Prindere furtun M14x1

€/buc. Cod articol
2325 SW.1711403
Capete pentru maner arzator cu propan

Dimensiune €/buc. Cod articol
(@) mm

/ Cap pentru perforare
(presiunea de operare 1.5 - 4.0 bari)
B 12.20 SW.1711404

5 12.72 SW.1711405
/‘. 7 1536 SW.1711406
,—-‘ Cap pentru lipire tevi de cupru
(presiunea de operare 1.5 - 2.5 bari)

/-l 12 1571  SW.1711407

18 18.34 SW.1711408

22 16.58 SW.1711409

28 19.74 SW.1711410

Furtun de inalta presiune cu racord G 3/8”

® Presiune: 0.5 - 6 bar
¢ Capacitate: 18 kg/h
e racord furtun: G 3/8”

/ Lungime

() () €/buc. Cod articol

4.0 2 9.21 SW.1711527
4.0 5 16.58 SW.1711528
6.3 5 22.38 SW.1711525
6.3 10 37.70 SW.1711526

Butelie de propan 425 g

e cu robinet si carlig din otel
e cu racord G 3/8 “ si suport

€/buc. Cod articol
56.10 SW.1711520

Supapa de presiune
e Pentru butelie de 425 g

€/buc. Cod articol
12.20 SW.1711521

Regulator de presiune “MINI”
e Presiune de iesire reglabila 0.5-6 bar

e Capacitate: 6 kg / h
e Racord furtun: G 3/8

€/buc. Cod articol
21.85 SW.1711522

e Presiune de iesire reglabila 0.5-6 bar
¢ Capacitate: 18 kg / h
 Racord furtun: G 3/8

€/buc. Cod articol
37.70 SW.1711523

e Siguranta de aer previne sciparea de gaz

e Domeniu de operare : 0.5 - 4.0 bari -
capacitate 4,8 - 10 kg / h

 Presiunea nominala: 0,5 - 4 bar

® Debitul nominal: 4.8 -10 kg / h

€/buc. Cod articol
Filet de intrare / iesire: G 3/8 “ 14.04 SW.1711524

Cap pentru arzatoare profesionale

Pentru lipirea produselor bituminoase, montarea
izolatiilor si realizarea hidroizolatiilor la acoperisuri,
incalziri, uscari, arderea buruienilor.

Cu ventil pentru flacara de veghe.

e presiunea 1.5 - 2.5 bari

e *consum de gaz la 1.5 bari

¢ cu piulite la capete M14 si M20.

(%] Consum
(mm) de gaz (g/h)*
Cap pentru lipire otel inoxidabil / aluminiu

€/buc. Cod articol

30 600 7.81 SW.1711411

40 2000 9.21 SW.1711412

50 3000 12.72 SW.1711413

60 5000 13.60 SW.1711414

80 6200 21.94 SW.1711415

Lungime (mm) €/buc. Cod articol
Prelungitor din otel

75 8.69 SW.1711416

150 9.21 SW.1711417

220 9.21 SW.1711418

350 9.21 SW.1711419

600 10.44 SW.1711420

750 11.32 SW.1711421

1000 17.99 SW.1711422
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Scule si accesorii pentru lipire si incalzire

Set pentru lipit

Componenta
e Furtun: 2.0 m
® Racord: G 3/8”

 Butelie mica gaz, 425 g,
e Dispozitiv de protectie a flacarii
e Arzator cu aprindere piezo

€/set
215.00

Cod articol
SW.1711600

Maner cu aprindere Piezo

e Cu aprindere automata e Asigura maximum de confort in

® Maner din plastic ergonomic operare prin apasarea sau eliberarea

¢ Cu robinet pentru alimentarea cu gaz  parghiei, flacara arde sau se stinge.

* Regulator integrat pentru ¢ Cu regulator de gaz

0 presiune constanta si ventil de inchidere

i\ ® Racord furtun rotativ G 3/8
 Presiunea gazului: max. 4 bar

e Putere: max. 6 kg / h

Trusa ,AIRAC®” - 12 piese in cutie metalica

Componenta:

¢ Furtun 5 metri cu doud racorduri 3/8”

¢ Diametru arzator: 76 mm
® Lungime: 900 mm
® Fluxul de gaz: 5060 g/ora

® Presiunea de operare: 2.5 bari

e Temperatura flacarii: 1800°C

¢ Putere: 71 kW
Descriere €/trusa
Trusa ,,AIRAC®” - 12 piese 99.00

Regulator pentru gaz propan

Presiune de lucru - 4 bar.

Conexiune de intrare.

W21.8x1%a".

Conexiune de iegire R 3/8 L

Se poate conecta la buteliile uzuale de aragaz.

Descriere €/buc.

Regulator 19.95

Seturi de arzatoare si cartuse

Cod articol
RT.31093*

Cod articol
NW.872024

Rofire 1800°C Rofire Piezo 1950°C Roflame
Descriere Caracteristici €/set
€/buc. Cod articol
80.70 SW.1711601 Arzator ) i Arza?or + cartus 42.60
cartus Rofire 1800°C Multigas 300
Capete pentru maner cu aprindere Piezo Arzétor Arzétor + cartug 49.10
cartus Rofire Piezo 1950°C Multigas 300 ’
Arzator Se livreaza 61.70
cartus Roflame Piezo 1800°C  fdra cartus :
7 Cartuse cu gaz
\/ / (%] Consum q
(mm) de gaz (g/h)* €/buc. Cod articol
5 0.120 40.40 SW.1711604
7 0.222 41.30 SW.1711605
17 0.320 39.50 SW.1711602 —
*consum de gaz la 2 bari 19 0.415 4040  SW.1711603 e |

Arzator pentru propan cu furtun din cauciuc/ PVC

Caracteristici tehnice: Fluxul de gaz: 5060 g/ora
Lungimea furtunului: 5 m
Racord: 3/8”

Diametru arzdtor: 76 mm

Presiunea de operare: 2.5 bari

Temperatura flacarii: 1800°C
Putere: 71 kW

Lungime: 900 mm

€/buc.
55.10

Cod articol
NW.872021

B AGPAN
BT

Cartus de oxigen =~ Multigas 300 Maxigas 400 C
Descriere Caracteristici €/buc.

Cartus de oxigen 1 litru / 110 bar 41.20
Cartus Multigas 300 pentru: 600 ml:
Rofire 1800°C 40% Propan 7.56
Rofire Piezo 1950°C 60% Butan
Cartus de propan
Maxigas 400 600ml/338 g 12.04
Cartus de gaz butan
C 200 Supergas pentru: 190ml /290 g 4.14
Roflame Piezo 1800°C

Piezo 1800°C

Cod articol

NW.872078

NW.872079

NW.781011

200 Supergas

Cod articol

NW.872174

NW.872115

NW.872175

NW.781010




Echipamente pentru sudura si lipire

Scule si accesorii pentru lipire si incalzire

Ciocane de lipit profesionale

Cablu de alimentare de 1.5 m cu stecher Schuco.

Alimentare: 230 V, 50 Hz.

ERSA 30S

Tip

ERSA 30 S

Ciocan cu varf de lipire drept
latime 3.1 mm.

Pentru lipiri usoare

in lucrari radio / TV si electronica

ERSA50S

Ciocan cu varf de lipire
indoit la 45°, latime 3.1 mm.
Pentru lipire cu sarma de lipit
cu sectiune pand la 2.5 mm?

ERSA 80 S

Ciocan cu varf de lipire

indoit la 45°, latime 4.8 mm.

Pentru lipire rapida cu sarma de lipit
cu sectiune pand la 4.0 mm2

ERSA 200

Ciocan cu varf de lipire

tip daltd la 90°, latime 17 mm.

Pentru lipirea materialelor de instalatii
de pana la 2 mm grosime

ERSA 300

Ciocan cu varf de lipire

tip daltd la 90°, latime 25 mm.

Pentru lipirea materialelor de instalatii
de pana la 3 mm grosime

ERSA 550

Ciocan cu varf de lipire

tip dalta la 90°, latime 35 mm.

Pentru lipirea materialelor de instalatii
de grosime mare

& ® (€leS

Descriere

Ciocan

Varf de schimb
tip dalta pentru
ERSA 30

Varf de schimb
tip creion pentru
ERSA 30 S

Ciocan

Varf de schimb
tip dalta pentru
ERSA 50 S

Ciocan

Varf de schimb
tip dalta pentru
ERSA 80 S

Ciocan

Varf de schimb
tip dalta pentru
ERSA 200

Ciocan

Varf de schimb
tip dalta pentru
ERSA 300

Ciocan

Varf de schimb
tip daltd pentru
ERSA 550

ERSA 505/80S
Putere (W) Temperatura
varfului (°C)
30 380
X 67
- [T
m R
68
“: L
S e
50 400

200 470
45
q_j
=
5 o
k=3
300 470
46
D
120 3
5
550 600
56
g}

ERSA 200/300/550

X :l'1r51p itz . €/buc. Cod articol
incalzire (min)

2 40.70 NW.872354

7.73 NW.872421

7.73 NW.872423

3 72.30 NW.872357

8.52 NW.872426

3 86.00 NW.872360

15.08 NW.872431

5 195.00 NW.872380

53.40 NW.872381

5 235.00 NW.872383

81.20 NW.872384

7 393.00 NW.872386

131.00 NW.872387
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Scule si accesorii pentru lipire si incalzire

Ciocane de lipit Pistol de lipit profesional“Multi Sprint”

Pistol de lipit rapid, fara transformator.

Varf de lipit standard 60g / 3.2 mm, incdlzit in interior.
Alimentare: 230V, 50 Hz

Putere: 150 W la incalzire, 75 W in regim de lucru
Temperatura: 450°C

Varf de lipire din cupru nichelat. Ideal pentru reparatii si service

Cablu de alimentare de 1,5 m cu stecher Schuco.
Alimentare: 230 V, 50 Hz.

-

& @ (€65

Temperatura  Timp de incalzire

Putere (W) varfului (°C) (minute) €/buc. Cod articol -
15 370 15 2358  NW.872241 @) ( € -,
30 410 1.5 20.75 NW.872243
60 460 2.0 24.95 NW.872244
138 ggg ig éggg Exg;igg Descriere €/buc.  Cod articol
150 510 3.0 42.10 NW.872248
Pistol de lipit Pistol "Multi - 6890  NW.872402

Sprint” 150 W

Alimentare : 230V, 50 Hz
Putere: 60W
Timp de incalzire: 5 secunde

11.01 NW.872523

Rezerva
varf ascutit

21.34  NW.872524

® C€

Descriere €/buc. Cod articol “

Pistol 60 W 24.36 NW.872265 " s ok
Rezerve 2.55 NW.872269 ?L %: 1101 NW.872525
:

Statie de lipit ,Industa 300”

Permite reglarea continua a temperaturii “

de lucru prin intermediul unui L g \ﬁé

Rezerva o =%
transformator conform VDE 0700. tip dalts ?L %%; 11.01  NW.872526

[y
;
Alimentare: 230V, 50 Hz
Tensiunea de iegire: 12 V
425

Putere: 30 W
Clasa de protectie: IT

Reglarea continua a temperaturii

| <(a
a z#_@% |
\
7 !

intre 200 si 450°C. et
=
® C€
Descriere €/buc. Cod articol
Statie Industa 300 - 7850 NW.872500*

l
Varf de lipit "%r\ T
tip daltd ° I‘% s| 264 NW.872502

a4

53

~ .. o -
Varf de lipit ‘;l ﬂ+ 264 NW.872503
tip creion i




Echipamente pentru sudura si lipire

Scule si accesorii pentru lipire si incalzire

Sarma pentru lipit “Radio”

Sarma pentru lipituri moi cu flux decapant si halogenura.
Flux decapant conf. DIN EN 29454.1, 1.1.2.B
sau DIN EN 61190-1-3, ROM.

Sarma pentru lipituri moi standard pentru oy
™ ®s_pLeosna
Cirarge 1oserTsi0s

lipirea manuala in ingineria electrotehnica, de

exemplu cupru, alama, argint, pe suprafete
de argint, cadmiu, nichel, cositor.

Continut standard de flux decapant: 2,5 %.
Compozitie: 40% Sn, 60% Pb

Temperatura de topire (°C ): 183 - 235

Cantitate @ (mm) €/buc. Cod articol
Im 1.5 0.82 NW.872650
100 g 2.0 3.53 NW.872651
250 g 2.0 8.30 NW.872652

Sarma pentru lipit “Radio” - 2% Cu

Sarma pentru lipituri moi cu flux decapant si
halogenura

Flux decapant conf. DIN EN 29454.1, 1.1.2.B sau
DIN EN 61190-1-3, ROMI.

Sarma pentru lipituri moi standard pentru

FELDER
Lottechnik
—

- Core "RA
LR T e
Taed]t8
0.1
mm o kg
S-Sn60PbL38Cu2

lipirea manuala in ingineria electrotehnica, de
exemplu cupru, alama, argint, pe suprafete
de argint, cadmiu, nichel, cositor.

Continut standard de flux decapant: 2,5 %.
Compozitie: 60% Sn, 38% Pb, 2% Cu
Temperatura de topire (°C ): 183 - 190

Cantitate 9 (mm) €/buc. Cod articol
100 g 1.5 4.56 NW.872670
250 g 1.5 10.93 NW.872671

Sarma pentru lipit “Electronic”

Sarmad pentru lipituri moi cu flux decapant

g & ol u o7 FELDER
activata fara halogenura e Lotiechnik_
o. o
Flux decapant conf. DIN EN 29454.1, 1.1.3.B % ﬂllllzlelalel:l:l'ljnnlﬁl!?
s 0,

Sarma pentru lipituri moi standard care nu mm

°
S-Sn60Pb40
C'urn-Fnowsmams
N 29

necesitd curdtare, pentru lipirea manuala in
electronicd, continut standard de flux
decapant 3,5 %.

Compozitie: 60% Sn, 40% Pb

Temperatura de topire (°C ): 183 - 190

Cantitate 9 (mm) €/buc. Cod articol
100 g 1.0 4.56 NW.872692
250 g 1.0 10.83 NW.872693
100 g 1.5 4.66 NW.872697
250 g 1.5 10.64 NW.872698
250 g 2.0 10.17 NW.872710

Sarme de lipire pentru instalatii

i,
Sarma pentru lipituri moi “Massiv” ~ "
DIN EN 29453
Compozitie: 50% Sn, 50% Pb
Temperatura de topire (°C ): 183 - 215

Cod articol
NW.872711

Cantitate 9 (mm) €/buc.
250 g 3.0 9.22

Sarma pentru lipit fitinguri Cu-Rotin®3

DIN EN 29453

Pentru lipirea moale a tevilor de cupru in
instalatiile de apa potabila si instalatiile de
incalzire (pana la 110 °C)

Compozitie: 97% Sn, 3% Cu

Temperatura de topire (°C ) 230 - 250

Cod articol
NW.872720

Cantitate O (mm) €/buc.
250 g 2.7 11.78

Pasta de lipit fitinguri Cu-Rofix®3-Special

Pentru lipirea moale a tevilor de cupru in instalatiile
de apd potabila si instalatiile de incalzire

DIN EN ISO 9453, S-Sn97Cu3, DIN EN 29454.1, 3.1.1.C
C ontinut de metale minim 60 %.

Reziduurile de flux decapant sunt pana la 100%
solubile in apa rece si pot fi indepartate cu usurinta
prin clatire.

Compozitie: 97% Sn, 3% Cu

Temperatura q
Prezentare de topire (°C) €/buc. Cod articol
Dozd 250 g cu 230 - 250 13.09 NW.872723

suport pentru perie

Clorura de amoniu sub forma de cuburi

Pentru curatarea varfurilor aparatelor de lipit

Dimensiuni €/buc. Cod articol
(mm)

65 x 45 x 40 1.75 NW.872748

Bare pentru lipire moale sub forma de bare groase

Conform DIN EN ISO 29453
Bare de aprox 250 g,
lungime 400 mm

Descriere

Compozitie Temperatura de

topire (°C) si aplicatie
Bare triunghiulare,
65% Pb cabluri cu manta
35% Sn 183 - 245 ¢t slirerly, e o 5.30 NW.872727
aliaje de zinc
Cositor pentru
60% Pb acoperiguri pentru
40% Sn 183 - 235 it b 5.51 NW.872728
cupru si zinc
Cositor pentru
40% Pb acoperisuri, lipire
60% Sn 183 - 190 de uz general in 8.08 NW.872729

industrie

€/buc. Cod articol



Echipamente pentru sudura si lipire

Scule si accesorii pentru lipire si incalzire

Bare pentru lipire tare pe baza de cupru Cu-Rophos® 94

Pentru lipirea fara flux decapant a imbinarilor cupru-cupru in instalatiile de
ulei, gaz si gaz lichefiat, precum si in instalatiile de incalzire si apa potabila
cu tevi mai mari de 28 x 1,5 mm.

Temperatura de functionare a instalatiilor dupa lipire: -50°C + 150°C
Pentru lipituri pe alama este necesara utilizarea pastei cu efect fondant
Schnellflux - cod NW.872773

DIN EN ISO 17672, CuP 179; (L-CuP6, DIN 8513)

Compozitie: 94% Cu, 6% P
Bare de 2 mm? x 500 mm
Rezistenta de rupere la tractiune a lipiturii - 250 N/mm?

Temperatura de
lucru (°C)

710 1 26.50 26.50

Kg/pachet €/pachet €/Kg Cod articol

NW.872770/P

Bare pentru lipire tare pe baza de alama "UM”

Pentru lipirea tare a cuprului, nichelului si otelului, precum si pentru sudura
alamei si bronzului

1SO 3677, B-Cu60Zn(Si)(Mn), DIN EN ISO 17672, Cu 670

Cu strat protector de flux decapant conform DIN EN 1045

Dimensiuni Temperatura

- de lucru (°C) Kg/pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0 x 500 900 3 139.00  27.80 NW.872803/P
3.0 x 500 900 5 158.50 31.70 NW.872804/P

Bare pentru lipire tare pe baza de alama, nichel si cupru “UM”

Pentru lipirea tare a otelului, fontei maleabile, a nichelului, aliajelor pe baza
de nichel si fontei

1SO 3677, B-Cu48ZnNi(Si), DIN EN ISO 17672, Cu 773
Cu strat protector de flux decapant conform DIN EN 1045 - FH 21

Dimensiuni Temperatura

i de lucru (°C) Kg/pachet €/pachet €/Kg Cod articol
2.0 x 500 900 5 183.50 36.70 NW.872810/P
3.0 x 500 900 5 194.00 38.80 NW.872811/P

Pistol de lipit cu batoane BG

Pistol de lipit cu batoane

€

Alimentare (V) 230
Putere (W) Temperatura (°C) €/buc. Cod articol
2.0 x 500 900 5.33 BGS.8050
Batoane de lipit
Dimensiuni - @ x L (mm) Buc./pachet €/ pachet Cod articol
11 x 100 6 1.29 BGS.8051

Flux decapant pentru lipituri moi Cu-Roplus®

Pentru lipirea moale a tevilor de cupru in
instalatiile de apa potabila si instalatiile de
incalzire.

Flux decapant asemanator unei paste conf.
DIN EN 29454.1, 3.1.1.C.

Reziduurile de flux decapant sunt pana la
100% solubile in apa rece si pot
fi indepartate cu usurinta prin clatire.

Cod articol
NW.872745

Prezentare €/buc.
Doza de 100 g 3.04

Flux decapant pentru aliajele de lipit pe baza de argint Cu-Rosil®

Flux decapant pentru lipirea tare a tevilor
de cupru in instalatiile de apa potabila,
incalzire, gaze si ulei la utilizarea impreuna

cu fitinguri din alama si alama rosie
Pastd, DIN EN 1045

Temperatura de lucru: 500 - 800 °C

Cod articol
NW.872773

Prezentare €/buc.
Doza de 100 g 7.03

Solutie lichida pentru lipit

Flux decapant pentru aplicatii generale de lipire pe
toate suprafetele metalice cu exceptia aluminiului si
otelului inoxidabil.

DIN EN 29454.1, 3.1.1.A

Prezentare €/buc. Cod articol
Flacon de 50 ml 2.57 NW.872752
Flacon de 500 ml 7.79 NW.872753
Pistol de lipit BG>
Pistol de lipit Ciocan de lipit

Putere (W) 100 c e
Alimentare (V) 230

Putere (W) 40 C €
Alimentare (V) 230

DESCRIERE €/buc. Cod articol
Pistol de lipit 17.65 BGS.9920
Ciocan de lipit 9.27 BGS.9940




Echipamente pentru sudura si lipire

Invertoare pentru sudarea cu electrozi

Seria EASY-STICK® Digital - Invertor pentru sudare cu electrozi pana la 320A si functie de impuls WIG.
Inaltd performanta oferita de un echipament compact, cu posibilitate de reglare la distanta.

Echipamentele de sudura cu invertor din seria
EASY-STICK Digital sunt realizate cu tehnologie
moderna care ofera siguranta in exploatare. Acestea
se caracterizeaza prin proprietatile deosebite de
sudura in regim de sudura TIG (WIG) si sudura cu
electrozi.

Functie de impulsuri WIG

Se recomanda in mod special pentru sudarea unor
pléci subtiri al caror material poate fi incalzit foarte
putin. Stabilitatea sporitd a arcului electric permite
o precizie superioara de sudura. Aplicarea caldurii
cu dozarea de finete la sudurile cu impulsuri WIG
permite acoperirea corespunzatoare a fisurilor, o
buna sudura la radacing, precum si o sudura mai
facila in pozitii dificile.

Functia “Hot-Start”

Asistenta de aprindere pentru arcul electric la sudura
cu electrozi . Printr-o crestere automata de scurta
duratd a curentului de sudare, arcul electric se
aprinde imediat si ramane stabil.

Functia “Anti-Stick”

in situatia in care electrodul se lipeste de piesa
are loc decuplarea automata a curentului de
sudare. Electrodul nu se calcineaza si este posibila
desprinderea facild a acestuia de pe material.

Afisaj digital
Setare comoda a parametrilor de sudura
Tasta de selectare a functiilor si regulator selectiv.

Aprindere Lift-Arc

Aprindere de marcare la sudura WIG cu curent
minim. Numai dupd aprinderea arcului electric este
declangat curentul de sudare setat.

Avantajul este reprezentat de o aprindere facila fara
lipirea acului de wolfram la nivelul materialului,
fiind obtinut astfel un arc electric mai stabil.

Cabluri de alimentare de pana la 50 m?

Nicio problema! Sudarea fara intreruperi la cabluri
de alimentare cu o lungime de pana la 50 m

(de Ia 1,5 mm?) este garantata.

Sudarea cu electrozi de celuloza 100 % siguranta la
cordonul de sudura in cadere la sudarea cu electrozi

de celulozd, in special la nivelul inferior de putere.

Caracteristici de dotare

Tehnologie moderna cu invertor

Panou de operare digital

Functie de pulsare WIG

Operare silentioasa prin structura optimizata
a carcasei

Ventilator performant

Usor si compact

Proceduri

¢ WIGDC

e WIG DC cu functie de impuls

e Suduri cu electrozi

e Compatibil CEL (EASY-STICK 160 CEL Digital)
e Cu reglare la distanta

Grosimea tablei
e incepand de la 0,3 mm (WIG)
¢ incepand de la 1,0 mm (electrod)

Materiale de baza

¢ Materiale nealiate, slab aliate
* Materiale puternic aliate

¢ Oteluri inoxidabile

e Oteluri pentru constructii

Oteluri CrNi feritice / austenitice

Oteluri duplex
Materiale pe baza de nichel

Materiale pe baza de magneziu

Materiale speciale

Aplicatii tipice

¢ Constructia de instalatii, recipiente, masini,
constructii de otel

e Executia de instalatii chimice

e Industria de automobile si accesorii

e Echipamente industriale si executia de conducte

* Montaj

Conceptul de operare EASY-STICK 200 CEL Digital

reglarea rapida si precisa a parametrilor de sudura Afisarea regimului de sudura:
La inceputul procesului de sudura, afisajul “PREVIEW” de pe

ecran este nlocuit cu mesajul “WELDING”

@ Afisarea procedurii de sudura:
Procedura selectata apare pe AFI AJUL DIGITAL.
La pornire este afisatd in toate cazurile ultima procedura de
sudura selectata.

@ Potentiometru:
Curentul de sudare dorit este selectat
cu ajutorul regulatorului selectiv si este afisat Tn amperi.

Afigarea curentului de sudare:
In functie de regimul de sudura afisat in modul “Welding”

’
AMP ‘ Q‘ ‘ ) . este afisat curent de sudare efectiv.

MIN Prnx e Regimul “Preview” afiseazd curentul de sudare presetat.

©

FUNCTION

Y schweiBlsralt EASY-STICK 200 CEL

SchweiBtechnik

Conexiune pentru telecomanda:

Echipamentul poate fi actionat si manual, respectiv

cu telecomanda actionatd cu piciorul. Dupa conectarea
regulatorului la distanta, acesta preia automat functia
corespunzatoare de regulator selectiv.

Reglare cu telecomanda manuala si actionata cu piciorul este
disponibila optional (v. pagina urmatoare)

@ Tasta de selectare a functiei:
cu ajutorul tastei de selectare a functiei
este setata procedura de sudura. Procedurile posibile sunt:
e STICK

STICK + ARC FORCE

LIFT

LIFT PULSE 3 Hz

LIFT PULSE 175 Hz




Echipamente pentru sudura si lipire

Invertoare pentru sudarea cu electrozi

Seria EASY-STICK® Digital - Invertor pentru sudare cu electrozi pana la 320A si functie de impuls WIG.
Inalta performanta oferita de un echipament compact, cu posibilitate de reglare la distanta.

EASY STICK

200 CEL Digital

Modele EASY-STICK

Cod articol

€/buc.

Caracteristici tehnice

O electrod sudabil (mm)

Manson cuplare (mm)

Domeniul de reglare (A)

Tensiune in retea (V)

Frecventa (Hz)

Tensiune in gol (V)

Consum de putere electrod (kVA)
Consum de putere TIG DC (kVA)
Consum maxim de energie electrica (A)
Siguranta inerta

Durata de comutare WIG DC (%)
Curent de sudare ED 100% WIG DC (A)
Durata de comutare electrod

Curent de sudare electrod

Frecventa generatorului de impulsuri (Hz)
Ciclu de lucru al generatorului de impulsuri
Factor de putere

Tipul de protectie

Clasa de izolatie

Temperatura de regim (°C)

Dimensiuni LxIxh (mm)

Greutate (Kg)

Arzatoare WIG recomandate

Vezi pret pentru arzitor recomandat la pagina 53.

250
SW.1087025
630.00

1.6-5.0
i3
20-250
400
50/60
65

6.2

4.8

14

16

50

180

40

160

0.85

P23

F

-10 pana la +40
450 x 460 x 385
135

EASY STICK 400

400
SW.1087040
1531.00

1.6-8.0
i3
20-400
400
50/60
66

13

20

32

60
250

0.85

P23

F

-10 pana la +40
530 x 270 x 430
25.0

EASY STICK 250

200 CEL Digital
SW.1087220
1392.00

2.0-4.0
i3

5-200

230

50/60

100

34

22

23

16
200A-35%
110
170A-40%
110

3 resp.175
50%

0.99

P23 S

F

-10 pana la +40
270 x 180 x 220
9.0

WP 17 V (150 A) / WP 26 V (200 A)

e ® 0

021 [ oo |
.... 5

2aQs

HschwelBlsraft easy-stick 400

@ LED de suprasolicitare

Q LED de tensiune
® LED de supraincilzire

@ Potentiometru pentru intensitate
curent sudare

@ Potentiometru “Arc Force” (amperaj
suplimentar, impiedica lipirea
electrodului)

@ Potentiometru Hot Start
Asistenta de aprindere pentru arcul
electric la sudura cu electrozi .
Printr-o crestere automata de scurta
durata a curentului de sudare,
arcul electric se aprinde imediat si
ramane stabil.

Pachet de livrare:
¢ Invertor
e Cablu de alimentare 2 m
¢ Curea de transport




Echipamente pentru sudura si lipire

Invertoare pentru sudarea cu electrozi

Seria EASY-STICK - Invertor standard usor si compact

Echipamentele de sudura cu invertor din seria
EASY-STICK Digital sunt realizate cu tehnologie
modernd cu invertor care oferd sigurantd de
exploatare.

Prezinta caracteristici deosebite in regim de sudura

WIG si sudura cu electrozi.

Sunt ideale pentru locuri de munca stramte si
pentru operatiuni care impun frecvente schimbari
de locatie.

Functionare silentioasa.
Frecventa de utilizare a convertizorului elimina

toate sunetele caracteristice emise de generatoarele

electronice obisnuite.

= &

EASY-STICK 151

Modele EASY-STICK

Echipament de inalta calitate.

Calitatea materialelor utilizate in constructia
produselor Schweiffkraft garanteaza caracteristicile
superioare, fiabilitatea crescutd si un volum redus
de lucréri de intretinere.

Tip de protectie IP 23 pentru EASY-STICK (131,
151, 171) pentru utilizare pe santiere.

PRO-GEN

La suprasarcina sistemul PRO-GEN intrerupe
automat curentul si apoi revine in mod automat
imediat ce valorile au revenit in limitele normale
(EASY-STICK 185)

EASY-sTicK 145

EASY-STICK 145

Fara accesorii

Proceduri
e WIG DC
¢ Sudura cu electrozi

Grosimea tablei
¢ dela 0.5 mm (WIG)
¢ de la 1.5 mm (electrod)

Materiale de baza:

® Materiale nealiate si slab aliate
® Materiale inalt aliate

¢ Oteluri inoxidabile

¢ Oteluri CrNi feritice/austenitice
e Oteluri duplex

® Aluminiu

® Materiale pe baza de nichel

® Materiale pe bazd de magneziu
* Materiale speciale

Aplicatii tipice:

¢ Constructia de instalatii, recipient, masini,
constructii de otel

¢ Echipamente industrial si executia de conducte

* Montaj

#schweiBkraft

" EASY-STICK 185

Elemente de operare:
@ Reglarea curentului

9 LED - semnalizare
,supraincalzire”

® LED -, functionare”

Cu accesorii incluse

145 185 131
Cod Articol SW.1087006 SW.1087007 SW.1087012
€/buc 261.00 396.00 284.00
Caracteristici tehnice
@ electrod sudabil (mm) 1.6-25 1.6-4.0 1.6-25
Manson cuplare (mm) 9 9 9
Domeniul de reglare (A) 5-125 5-160 10-120
Tensiunea de retea (-10/ +15%) (V) 230 230 230
Frecventa (Hz) 50/60 50/60 50/60
Tensiune in gol (V) 95 95 67
Consum de putere la electrod (kVA) 819 5.3 3.0
Consum de putere TIG DC (kVA) 2.3 3.3 2.4
Consum maxim de energie electrica (A) 20 25 40
Siguranta inerta (A) 16 16 16
Durata de comutare WIG DC (%) 125 A - 20% 160 A - 20% 120 A - 40%
Curent de sudare ED 100% WIG DC (A) 90 105 80
Factor de putere(cos phi) 0.85 0.85 0.85
Tipul de protectie 1r23 P23 P23
Clasa de izolatie F F F
Temperatura de regim ("C) -10 pana la +40 -10 pana la +40 -10 pana la +40
Dimensiuni LxIxh (mm) 245x 130 x 215 245 x 130 x 215 268 x 120 x 198
Greutate (Kg) 85 4.7 41
Arzator recomandat TIG WP 17 V (150 A)

Vezi pret pentru arzitor recomandat la pagina 53.

151 171
SW.1087014 SW.1087016
311.00 360.00
1.6-32 1.6-4.0
9 9
10- 140 25 - 160
230 230
50/60 50/60
56 67
3.6 37
2.7 2.8
40 25
16 16
140 A - 40% 160 A - 25%
95 115
0.85 0.85
P23 P23
F F
-10 pana la +40 -10 pana la +40
290 x 120 x 198 313 x 120 x 198
47 52




Echipamente pentru sudura si lipire

Invertoare pentru sudarea cu electrozi

Seria PRO-STICK 140 - Invertoare pentru sudarea cu electrozi standard. Putere ridicata la pret redus

PRO-STICK se caracterizeaza in special prin
carcasa robusta si greutatea redusa de numai

4.9 kg. Astfel poate fi utilizat in mod ideal in
conditii dificile la executarea lucrarilor de
montaj si in ateliere. Utilizare universala pentru
sudarea otelurilor inoxidabile, inalt aliate sau
slab aliate.

Functie Anti-Stick

In cazul unei fixari accidentale a electrodului,
PRO-STICK reduce automat curentul de sudare.
Astfel se evita calcinarea electrodului.

Cea mai noua tehnologie

pentru invertoare de 100 kHz

Caracteristici excelente de sudura prin intermediul
unei tehnologii inovatoare de 100 kHz pentru
invertoare in sistem SMD.

Arc-Force

Monitorizeaza curentul de sudare si tensiune din
sudura. Astfel se poate remedia rapid un scurt
circuit la transferul picaturilor, fiind evitata
astfel lipirea electrodului la executarea

lucrarilor de sudura. Este posibild utilizarea fara
probleme si a electrozilor cu picaturi

grosiere.

Functie ,,Hot-Start”
Asigura o caracteristica optima de aprindere si
un arc electric care devine rapid stabil.

Cabluri de alimentare de pana la 50 m -

nicio problema!

Sudarea fara intreruperi cu cabluri de alimentare
cu o lungime de pana la 50 m (de la 1.5 mm?)

este garantata.

PRO-STICK 140 Set

PRO-STICK 140

Proceduri
e Sudura cu electrozi
e WIG DC

Grosimea tablei
e dela 1.5 mm (electrod )
e dela 0.5 mm (WIG DC)

Materiale de baza

® Materiale nealiate si slab aliate

e Oteluri pentru constructii

o Oteluri CrNi feritice / austenitice
e Oteluri duplex

* Montaj

Aplicatii tipice

e Constructia de instalatii, recipienti,

® masini, constructii de otel

¢ Executia de instalatii chimice

e Lucrari de intretinere / reparatii

¢ Echipamente industriale si executia de conducte

PRO-S™'7K 140

Elemente de operare

Modele PRO-STICK 140
Cod Articol SW.1083240 @ LED pentru operare (verde)
€/buc 494.00
LED pentru temperatura (galben,
Caracteristici tehnice 2 3 P ® )
O electrod sudabil (mm) 2.0-32 @ Buton randalinat pentru preselectarea
Mansgon cuplare (mm) 9 .
Domeniul de reglare(A) 5-140 curentului de sudare
Durata de activitare la 20°C Imax (%) 40 @ Racord pentru curentul de sudare (+)
Curent de sudare ED 100% la 20°C Imax (%) 100
Tensiune de retea la 50/60 Hz (V) 230 © Racord pentru curentul de sudare (-)
Siguranta inerta (A) 16
Tensiune in gol (V) 91
Tipul de protectie 1P 23
Dimensiuni Lx1x h (mm) 310 x 125 x 180 Pachet de livrare:
Greutate (kg) 4.9 e invertor pentru sudarea cu electrozi
Arzator recomandat TIG WP 17 V (150 A) ® cablu de alimentare 3 m cu stecher,
Vezi pret pentru arzdtor recomandat la pagina 53. * curea de transport reglabild
Model €/trusa Cod articol
PRO-STICK 140 SET
Invertor PRO - STICK 140 + accesorii de sudura SPA 16
blu de sudura 1 2 rt pentru electrozi si stechs 10-2 a pent d tect
® cablu de sudurd 16 mm? cu suport pentru electrozi si stecher KS 10-25 5m ® masca pentru sudor geam protector o700 SW.1083242

e cablu pentru legarea la masa 16 mm? cu stecher K510-25 si clema 200 A
® perie de sarma

® manusi de sudura
* geanta metalica de transport
e ciocan de indepartat zgura,




Echipamente pentru sudura si lipire

Invertoare pentru sudarea cu electrozi

Seria PRO-STICK 170

Cu o greutate de numai 3.5 kg invertorul PRO-STICK
170 atinge un curent de sudare de 170 A la o tensiune
de alimentare de 230 V cu o durata de comutare de
50%.

Carcasa robusta cu tipul de protectie IP 23 face ca
PRO-STICK sa devina un specialist de incredere
pentru utilizarea in conditii dificile de santier.

INTIG-Energy (Intelligent Ignition Energy)
INTIG-Energy ofera la sudura cu electrozi o crestere a
capacitatii de aprindere, care garanteaza o aprindere
in siguranta si fara socuri. Aprinderea la sudura WIG
se realizeaza cu Lift-Arc, iar prin INTIG-Energy se
realizeaza reglarea optima a energiei de aprindere in
functie de curentul de sudare selectat. Astfel se previne
uzura rapida a electrodului de wolfram, respectiv
patrunderea particulelor de wolfram in cordonul de
sudura.

EPC - Electronic Power Control

Prin monitorizarea permanenta electronicd a tensiunii
de retea este garantata siguranta de exploatare,

cu prevenirea socului de pornire - oprire. in mod
suplimentar, prin protectia la supratensiune, este

majoratd semnificativ durata de viata a echipamentului.

Controlul gazului (functie WIG)

Oferd posibilitatea de a suda confortabil WIG in regim
de functionare cu curent continuu.

Functia WIG (curgere prealabild si curgere ulterioara
controlata a gazului, alimentare cu curent electric,
sistarea alimentarii cu curent electric si cregterea si
reducerea automata a curentului) prin intermediul
arzatorului optional WIP WP 17 KM 1in regim de
functionare cu 4 timpi si asigurd o acoperire optima
cu gat a cordonului de sudurd, precum si un consum
eficient de gaze (numai PRO-STICK 170 DC).

Functie E-Max

Prin intermediul functiei E-Max, la dispozitia dumnea-
voastrd se afla maxim 150 A (140 A) curent de sudare
cu electrod la o durata de comutare de 60% (50 %) din
puterea totala.

Functie de oprire de siguranta

Cu ajutorul unui sistem electronic este verificat
consumul de curent electric, iar in caz de necesitate are
loc reducerea puterii emise, pentru a preveni in acest
mod declansarea sigurantei de retea. in aceasta functie,
PROSTICK atinge un curent de sudare de 140 A.

Cablu de alimentare la retea de 100 m?

Nicio problema!

Cu ajutorul sistemului ELSA (Electronic Stabilised

Arc), PRO-STICK garanteaza un proces de sudura fara
intrerupere - chiar si in cazul unor cabluri de alimentare

cu o lungime de 100 m (de la 1,5 mm?, fara indoiald). Cu
ELSA, viciile de sudura fac parte din trecut!

Functie Anti-Stick

in cazul unei lipiri accidentale a electrodului,
PRO-STICK reduce automat curentul de sudare la
aproximativ 35 A. Se previne calcinarea electrodului,
fiind posibila desprinderea facila a acestuia de la nivelul
materialului.

Comutarea ventilatorului controlata cu ajutorul
temperaturii

PRO-STICK 170 dispune de un sistem de comutare

a ventilatorului prin temperatura care optimizeaza
automat capacitatea de racire si asigura astfel un nivel
minim de zgomot.

Elemente de operare

Proceduri
e Sudura cu electrozi
e WIG DC

Grosimea tablei
e dela 0.3 mm - sudura cu electrozi
¢ delal.0 mm - sudura WIG

Materiale de baza

* Materiale nealiate si slab aliate

e Oteluri pentru constructii

e Oteluri inoxidabile

e Oteluri CrNi feritice / austenitice
e Oteluri duplex

Aplicatii tipice

e Constructia de instalatii, recipienti, magini,
constructii de otel

¢ Executia de instalatii chimice

e Lucrdri de intretinere / reparatii

¢ Echipamente industriale
si executia de conducte

* Montaj

13.5kg-170 A-230V
Functie WIG/Controlulgazului

0 LED operare (verde)

@ LED temperaturi (galben)

9 Comutator selectiv pentru electrod,
booster pentru electrod si WIG

e Potentiometru pentru

preselectarea curentului de sudare

9 Racord pentru curentul de sudare (+)

G Racord pentru curentul de sudare (-, WIG)

@ Controlul gazului (functie WIG, numai 170 DC)




Echipamente pentru sudura si lipire

Invertoare pentru sudarea cu electrozi

Seria PRO-STICK 170

PRO-STICK 170

Modele PRO-STICK

Cod articol

€/buc.

Caracteristici tehnice

O electrod sudabil (mm)

Manson cuplare (mm)

Grosimea maxima sudabila a materialului - Functie WIG (mm)

WIG (A)

Emax. (A)

Oprire de siguranta (A)
WIG (%)

Emax. (%)

Oprire de siguranta (A)
WIG (A)

Emax. (A)

Oprire de siguranta (A)
WIG (kVA)

Emax. (kVA)

Oprire de siguranta (A)

Domeniul de reglare

Durata de conectare ED - [ Imax 10 min 20°C (40°C) ]

Curent de sudare ED - [ 100 % la 20°C (40°C) |

Consum de curent la Imax

Tensiune / frecventa de retea (V / Hz)

Compensarea tensiunii de reta (%)

Siguranta rectiva / inerta (A)

Factor de putere (cos phi)

Tensiune in gol (V)

Tipul de protectie

Clasa de izolatie

Dimensiuni LxIxh (mm)

Greutate (Kg)

Arzatoare WIG recomandat

Vezi pret pentru arzitor recomandat la pagina 53.
Model
PRO-STICK 170 SET

Invertor PRO - STICK 170 + accesorii de sudura SPA 16

e cablu de sudura 16 mm? cu suport pentru electrozi si stecher KS 25 5m
e cablu pentru legarea la masa 16 mm? cu stecher KS10-25 si clema 200 A
® perie de sarma

e ciocan de indepartat zgura

PRO-STICK 170 DC WIG SET

Invertor PRO - STICK 170 DC cu sistem de control al gazului arzator
WIG WP 17 KM + accesorii de sudura SPA 16

e cablu de sudura 16 mm? cu suport pentru electrozi si stecher KS 25 5m
e cablu pentru legarea la masa 16 mm? cu stecher KS10-25 si clema 200 A
® perie de sarma

e ciocan de indepartat zgura

PRO-STICK 170 SET

PRO-STICK 170 DC

PRO-STICK 170 DC SET

170 170 DC
SW.1083260 SW.1083262
697.00 896.00

116113125 1:6/-3:25

9 9

= 5.0

5-170 5-150

5-150 5-170

5-140 5-140

50 (30) 50 (30)

60 (30) 60 (30)

60 (40) 60 (40)

135 (100) 135 (100)

120 (100) 120 (100)

120 (100) 120 (100)

5l Sl

6.3 6.3

6.0 6.0

230 230

-15% pana la +10 % -15% pana la +10 %

16 16

0.7 0.7

68 68

1P 23 1P 23

IF F

240 x 105 x 160 240 x 105 x 160

3.5 Bl5

WP 17 V WP 17 KM

€/trusa Cod articol
® masca pentru sudor geam protector 816.00 SW.1083261
® manusi de sudura
e geantd metalica de transport
1186.00 SW.1083265

® masca pentru sudor geam protector
* manusi de sudurd
e geantd metalica de transport




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria EASY-MAG - Clasa de start a echipamentelor pentru sudura cu gaz inert MIG-MAG

EASY-MAG 190 & EASY-MAG 210
e dispozitiv cu 2 role de avans pentru sarma

Proceduri
* MIG-MAG

¢ pentru sudarea otelurilor si a otelurilor de
calitate superioara

e reglare si utilizare facila

EASY-MAG 250-4

e dispozitiv cu 4 role de avans pentru sarma

Grosimea tablei
¢ 1,0- 10 mm (MAG)
¢ 1,0 - 8 mm (MIG)

e arcul electric moale si stabil garanteaza
pierderi reduse prin stropire

e reglare continua a curentului de sudura

EASY-MAG 210

e alimentare la 230 V si la 400 V

e cadru de transport cu roti, robust, pentru
un transport mai usor Materiale de baza
e suport practic pentru butelia de gaz e Oteluri pentru constructii

® permite sudarea in locuri inguste si in e Oteluri CrNi feritice / austenitice

pozitii dificile

EASY-MAG 210

¢ Oteluri duplex

Aplicatii tipice
e repararea / intretinerea caroseriilor
e agricultura

e suduri de prindere

EASY-MAG 250-4

Modele EASY-MAG 190 210 250-4 300-4
Cod Articol SW.1080191 SW.1080211 SW.1080251 SW.1080302 Pachet de Ii
€/buc 636.00 664.00 993.00 1230.00 achet de Hvrare
s - EASY-MAG 190/210:
Caracteristici tehnice « Arzitor SMB 15 /3m
@ sarma (mm) 0.6-1.0 0.6-1.0 0.8-1.0 0.8-1.2 * Cablu pentru legarea la mas4 2m
Dispozitiv de avans pentru sarma 2 role 2 role 4 role 4 role « Reductor de presiune
Conexiune de retea (V) 400 230 /400 400 400 » Adaptor bobini
Domeniu de reglare (A) 30 -190 30-140 /140200 30 - 250 30-300
Curent de sudare (ED) 100%, 40°C (A) 80 70 140 160
':repte (;:le SUpHES hi (7] 8 3 75 (1)08 (1)08 Pachet de livrare
Cactor e (futel;e (cosfp t.1) — 2. 2.6 5.3 6‘6 EASY-MAG 250-4
onsum de puvere efectiv (kVA) . . X EASY-MAG 300-4
Putere necesara generator (kVA): 4 5 8 10 « Arzator SMB 25 /3m
Tensiunea la relanti (V) 18-33 24 -51 16 - 32 16 - 35 .
- — = e Cablu pentru legarea la masa 2m
Siguranta inerta (A) 16 16 16 16 .
- —_— ® Reductor de presiune
Tipul de racire AF AF AF AF L.
. = 5 ¢ Adaptor bobina
Ricirea arzatorului Gaz Gaz Gaz Gaz
Clasa de protectie 1P 23 IP 23 IP 23 IP 23
Clasa izolatiei H H H H
Greutate (kg ) 37 39 66 85
Dimensiuni (L x 1 x h) (mm) 760 x 390 x 630 760 x 390 x 630 840 X 410 X 680 840 X 410 X 680
Arzator recomandat SMB 15/3 m SMB 15/3 m SMB 25/3 m SMB 25/3 m
Vezi pret pentru arzitor recomandat la paginile 53-54.
Accesorii €/buc. Cod articol
0.6/0.8 16.93 SW.1016008 [
Rola transportoare sairma & (mm) 0.8/1.0 16.93 SW.1016010
1.0/1.2 16.93 SW.1016012
Rola de presiune 16.93 SW.1016202




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria PRO-MAG pentru sudarea tablelor subtiri

¢ Functie standard de 2 timpi, 4 timpi pentru cordoane
de sudura scurte, respectiv pentru cordoane de sudura
lungi. Este asigurata astfel o activitate fara efort pentru
toate operatiunile de sudura.

e Prin sistemul integrat de control in punct si pe
baza de interval, sudurile prin puncte si sudurile de
perforare ireprosabile din punct de vedere vizual,
respectiv cordoanele de sudura de imbinare uniforme
reproductibile nu mai reprezinta o provocare.

¢ Sistemul automat de avans, cu reducerea sau cregterea
puterii prin intrerupatorul cu ploturi, asigura reglarea
automata pe o plaja extinsa astfel incat nu necesita o
reglare suplimentara permanenta.

 Sistemul automat integrat de glisare si aprindere
asigura o aprindere rapida si in siguranta a arcului
electric.

* Monitorizarea permanenta a tensiunii de retea cu
compensare in cazul unor variatii, asigura un arc electric
fara variatii, uniform, cu rezultate optime de sudura.

La finalul procesului de sudurd, sistemul automat de
ardere asigura uniformitatea lungimii sarmei, ceea ce
previne aderarea sarmei la nivelul piesei sau al duzei.

¢ Interval de curgere ulterioara a gazului cu posibilitate
de reglare individuald, care oferd adaptarea automata

a curgerii ulterioare a gazului in functie de nivelul
corespunzator comutat. Astfel, dupa finalizarea
operatiunii de sudurd, baia de topitura este protejata pana
la solidificare.

* Oprirea fortata de siguranta previne aprinderea
accidentala si desfaurarea sarmei de sudura in regim de 4
timpi. Este prevenit de asemenea pericolul de incendiu.

* Sistemul automat de infasurare conduce la cregterea
vitezei de avans a sarmei.

Pachet de livrare:

e Propulsor cu 2 role,

® mecanism de comanda in 2/4
timpi cu interval cablu de
alimentare 5 m

® sistem central de
conectare Binzel

e afisaj pentru regimul de
operare si pentru temperatura

Se livreaza fara arzator, fara
cablu pentru legare la masa, fara
reductor de presiune (accesorii).

Modele PRO-MAG 180-2 200-2 AM 250-2
Cod articol SW.1080118 SW.1080120 SW.1080125
€/buc. 1095.00 1195.00 1394.00
Caracteristici tehnice
@ sarma, otel / otel inoxidabil (mm) 0.6-0.8 0.6-1.0 08-12
@ sarma, aluminiu (mm) 1.0 1.0 1.0-1.2
Avansul sirmei (mm/min) 0.3 -20.0 0.3 -20.0 0.3-20.0
Dispozitiv de avans pentru sairma 2 role 2 role 2 role
Conexiune de retea (V) 230 /400 400 400
Domeniu de reglare (A) 30 -140/50 - 180 25 - 200 35-250
Activare (ED) la Imax (10 min.) 25% [ 25% 30% 30%
Curent de sudare 1la 100% ED (A) 95 /100 100 125
Trepte de cuplare 6/6 8 10
Tensiune la ralanti (V) 21-35/23-39 14 -32 16 - 35
Putere de durati la 100% ED (kVA) 21/24 2.3 3l
Siguranta inerta (A) 16 16 16
Factor de putere (cos phi) 0.98 0.98 0.98
Tipul de racire AF AF AF
Ricirea arzatorului Gaz Gaz Gaz
Clasa de protectie 1P 21 1P 21 P21
Clasa izolatiei H H H
Greutate (kg) 45 52 55)
Dimensiuni L x1 x h (mm) 760 x 320 x 580 760 x 320 x 580 760 x 320 x 580
Arzator recomandat SMB 15 / 25 SMB 15 / 25 SMB 25/ 35
Veezi pret pentru arzator recomandat la paginile 53-54.
Accesorii O (mm) €/buc. Cod articol
06/08  22.89 SW.1012108
Rold transportoare pentru sarma 0.8/1.0 22.89 SW.1012110
1.0/1.2 22.89 SW.1012112

Proceduri
* MIG-MAG
e lipiri MIG (PRO-MAG 200-2 AM)

Grosimea tablei

e dela 0.8 mm (MAG)

e aluminiu de la 2.0 mm (MIG)
e lipire MIG de la 0.6 mm

Materiale de baza

e Oteluri pentru constructii

e Oteluri CrNi feritice / austenitice

¢ Oteluri duplex

e Oteluri zincate, tratate preliminar
(lipire MIG)

Aplicatii tipice

e repararea / intretinerea caroseriilor
e tamplarie / constructii de otel

® instruire

¢ suduri de prindere

@ Buton de reglare pentru timpul de
sudare prin puncte si comutare pe baza
de interval (in secunde)

@ Selectorul de functii al regimului de
operare (2 timpi, 4 timpi, timpul de

sudare prin puncte sau interval)

© Buton de reglare pentru viteza de avans
a sarmei

e Intrerupétor cu ploturi

@ Sistemul de reducere deosebit de dinamic
asigura un arc electric deosebit de fin,
stabil si foarte dinamic si permite rezultate
optime, cu nivel redus de stropire la
sudura pe otel, otel inoxidabil si aluminiu.

@ Transformator de inaltd performanti cu
sarma de calitate superioara din cupru
emailat, cu izolatie dubla din clasa de
izolare H
Bobina lunga, cu straturi izolate prin
impregnare suplimentara in vid
Senzor termic protejat impotriva
suprasarcinii




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria PRO-MIG synergie - Echipamente de sudura in gaz inert, reglabile in trepte K10

Cele mai bune echipamente de sudurd, cu un nou concept revolutionar de reglare automata si inteligenta prin microprocesor IWC

SMI

SchweiBikraft Machine Interface

Sistem sinergetic
de control al procesului
de sudare

Intelligent Welding Control

Lungimea arcului electric este reglata atat prin masurarea tensiunii arcului electric si a curentului de
sudare, cat si prin determinarea digitala a vitezei de avans a sirmei.

Steppless Dynamic Induction | Intelligent Welding Control Digital Motor and Welding Control

Pe parcursul intregului proces de aprindere si de formare a arcului electric se realizeaza monitorizarea
permanenta a transferului picaturilor, cu reglarea digitald a acestuia la fel ca in cazul celor mai noi surse
de curent de impuls.

orabse characintc conl Setarea parametrilor corecti de sudura este un proces facil si sigur, gratie bazei de date integrate cu
parametri de sudura DCC si a conceptului confortabil de operare SMI.

Microprocesorul integrat compenseaza foarte rapid si deosebit de eficient modificarile survenite si
mentine constanta lungimea arcului electric.

Sistemul IWC asigura controlul complet al procesului si regleaza parametrii intregului echipament.

+IWC - reglarea parametrilor intregului echipament de sudura”

Setarea automata a
parametrilor de sudura Compensarea automata Reglarea digitala
in functie de grosimea areducerilor a motorului

Database Characteristic Control ~ materialului de baza. Steppless Dynamic Induction Digital Motor and Welding Control
Selectati numai materialul si grosimea sarmei. SDI conduce la cresterea rentabilitatii: Modificarile lungimii arcului electric, de ex. ca
Echipamentul va indica grosimea materialului Avand in vedere posibilitatea imbunatatita, in urmare a variatiilor de tensiune si a rezistentelor
care face obiectul procesului de sudura - este tot comparatie cu alte echipamente MIG-MAG, survenite in pachetul de furtunuri, sunt
ce aveti nevoie. de comutare in trepte de aplicare a caldurii, cu compensate mai rapid si mai eficient gratie DMC.
. . = reducerea semnificativa a volumului stropilor Suplimentar fata de masurarea tensiunii arcului
Adaptarea celorlalti parametri de sudura este o L9 o X X L 7
R . formati in arcul electric mixt, lucrarile ulterioare electric, cu ajutorul transductorului incremental
realizatd de noul nostru sistem PRO-MIG b o " . NP . .
necesare se reduc semnificativ. este inregistrata direct la nivelul motorului de

synergie pe baza indicatorilor stocati ai gamei jEeEEE
avans si a vitezei de avansare.

Synergie sia DCC. Este posibila o adaptare mai buna a

Viteza de avansare a sarmei s toti ceilalti caracteristicilor de sudurd in functie de conditiile Cu DMC sunt identificate si corectate din timp
parametri importanti sunt optimizati automat in concrete de sudurd, de exemplu in situatii de modificarile survenite.

functie de nivelul de tensiune pentru materialele urgentd, asa cum este cusitura ascendents,

programate: otel, otel inoxidabil si aluminiu si cordonul de sudura executat peste cap sau DMC garanteaza vitezele de avans constante ale
pentru diferite diametre ale electrozilor de sarmd lucrarile de sudura cu Stick-Out lung in locatii sarmei independent de temperatura motorului de
si tipuri de gaze. greu accesibile. avans sau de cantitatea de impuritati in pachetul

de furtunuri.
Efectul de reducere este optimizat prin
intermediul sistemului integrat de control pe baza
de procesor. Astfel este redusa la minim cantitatea
de stropi formati.

PRO-MIG 2304 AV synergie < @ Afisaj digital pentru tensiunea © Regimuri de functionare: Afisarea
1. Selectarea materialului si a diametrului sarmei din sudura, cu functie de oprire grosimii materialului, 2 timpi, 4
SchweiBkraft Machine Interface timpi, puncte, interval
@ Afisaj digital pentru curent de
NS sudare si grosimea materialului @ Reglarea timpului de sudare prin
3. Actionarea tastei: arzatorului si selectarea afisaj digital puncte si prin comutare pe baza de
materialului de sudat prin intermediul HeschweiBlsraft interval
regulatorului cu ploturi. Afisajul digital (A) indica .
grosimea materialului in mm.

2. Selectarea grosimii materialului N
Interfata cu

6 Potentiometru pentru viteza sarmei

g o S o cu corectarea lungimii arcului electric
Toti parametrii corespunzatori de sudura sunt

selectati automat cu ajutorul unor conditii optime.
Baza de date extinsd, integratd, pentru parametrii
de sudura (DCCQ) este realizata cu ajutorul
cunostintelor expertilor cu experientd practica.

@ Comutator pentru trepte intermediare
de reglare grosier

@ Comutator pentru trepte intermediare

Prin intermediul combinatiei dintre materiale, de reglare find

diametrul sdrmei si nivelul de tensiune din baza
de date, sunt presetati toti parametrii sinergetici
necesari unui proces de sudura optimizat. Pe
parcursul procesului de sudura, valorile curente
sunt comparate permanent cu aceste cerinte

de proces si este realizatd imediat corectia

(3] Programare sinergica: materiale / &
sarm sau regim manual de operare de
exemplu pentru sudarea aluminiului

corespunzéatoare. Parametrii necesari pentru Programe / caracteristici Fe / CrNi Alu CuSi
efectuarea unei operatiuni perfecte de sudurd Operare Synergie DCC 0.6 0.8 1.0 1.2 0.8 1.0 1.2 0.8 1.0
(peste 900) sunt selectati de catre DCC in functie PRO-MIG 230-2 AM ° ° ° ° °
de cerintele maginii. PRO-MIG 230-4 AM e o o o« o o« o
Viteza de avansare a sarmei si toti ceilalti AIROHVING 2402 ® ® ®

parametrii importanti sunt optimizati automat in PRO-MIG 310-4 & e ®

functie de nivelul de tensiune pentru materialele PRO-MIG 300-4 ] [ [ ° °

programate: otel, otel inoxidabil, aluminiu si PRO-MIG 350-4 W ° ) () ) )

pentru diferite diametre ale sarmei. PRO-MIG 450-4 WS ° ° ° ° °




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria PRO-MIG synergie - Echipamente de sudura in gaz inert, reglabile in trepte

e Sistem automat de infdsurare a sarmei,
fara curent si fara gaz, cu avans rapid

e Sistem automat de avans

¢ Sistem automat de glisare pentru aprindere
in siguranta

¢ Functie de blocare

* Monitorizare permanenta a tensiunii de retea
pentru un arc electric fara variatii

¢ Sistem automat de ardere inversa a sarmei

pentru lungimi constante ale sarmei si timp de ardere

libera, cu posibilitate de adaptare individuala

e Timp de curgere ulterioard a gazului cu posibilitate
de adaptare individuala

¢ Oprire fortatd din motive de siguranta in regim
de 4 timpi pentru a preveni desfasurarea
accidentala a sarmei

¢ Ventilator controlat prin intermediul temperaturii si
pompd de apa cu comutare

i

Modele PRO-MIG synergie

Cod articol

€/buc.

Caracteristici tehnice

O sarma otel / otel inoxidabil (mm)
@ sarma aluminiu (mm)

O sarma CuSi (mm)

Viteza de avans a sirmei (m/min)
Domeniu de reglare (A)

Interval de comutare la Imax. 20° C (40° C) (%)
Curent de sudare 1a 100% ED (40° C) (A)
Tensiune la ralanti (V)

Trepte de comutare

Dispozitiv de avans pentru sairma
Conexiune la retea (V)

Putere permanenta la 100% ED (kVA)
Siguranta inerta (A)

Factor de putere (cos phi)

Clasa de izolatie

Tipul de rdcire

Ricirea arzatorului

Clasa de protectie

Greutate (kg)

Dimensiuni L x1 x h (mm)

Arzator recomandat

Standby pentru nivel redus de zgomot
Caracteristici speciale de aluminiu

la PRO-MIG 230-4 AM, 300-4 la 450-4WS
Comutator termic de protectie

2 role de ghidare si role cu diametru mare
Caracteristici speciale pentru lipire MIG (230 AM)

Caracteristici de echipare:

2 respectiv 4 role de avans pentru sarma,
puternice, cu reglare digitala

Panou de operare cu structura clard

Doua afisaje digitale ugor de citit cu functie de
blocare pentru tensiunea din sudura, curent de
sudare si grosimea materialului care poate fi sudat
Afisaj de temperatura prea ridicata

inlocuirea facild a bobinei de sarma

inlocuirea rolelor transportoare pentru sirma
Usor de manevrat cu ajutorul caroseriei robuste

cu roti mari

PRO-MIG synergie 280-4

Lipire MIG

Regimuri de functionare

¢ Functionare in 2 timpi sau 4 timpi
e Prin puncte

e Functionare Synergie

¢ Functionare manuala

Parametri reglabili

e Timp de sudare prin puncte / comutare
pe baza de interval

¢ Putere de sudura

Proceduri
¢ MIG-MAG
¢ Lipire MIG (PRO-MIG 230 AM synergie)

Grosimea tablei

o incepénd de la 0.5 mm (MAG)

¢ Aluminiu incepand de la 0.8 mm (MIG)
¢ Lipire MIG incepand de la 0.5 mm

Materiale de baza

e Oteluri pentru constructii, metale nealiate,
slab aliate

e Oteluri CrNi feritice / austenitice

¢ Oteluri duplex

e Aluminiu (MIG)

¢ Otel zincat, tratat preliminar (lipire MIG)

Aplicatii tipice

¢ Constructia de instalatii, recipiente, masini,
constructii de otel

o intre’ginere / reparatii

¢ Industria de automobile si accesorii

e Constructia de autovehicule /
masini de constructii

¢ Constructia de vehicule pe sine

e Constructii navale

230-2 AM 230-4 AM
SW.1081025 SW.1081024
1385.00 1594.00
0.6-1.0 0.6-1.0
- 0.8-1.0
0.8-1.0 0.8-1.0
0.3-20 0.3-20
15-230 15-230
40 40
150 150
15-37 15-37
10 10
2 role 4 role
400 400
49 49
16 16
0.96 0.96
H H
AF AF
Gaz Gaz
1P 21 1P 21
68 68
800 x 320 x 620 800 x 320 x 620
Kit15/25 Kit 15/25

280-4 310-4
SW.1081028 SW.1081031
1843.00 1992.00
0.8-1.2 0.8-1.2
0.3-20 0.3-20
35-280 35-300
40 40
180 210
17-37 17-40
10 12
4 role 4 role
400 400
6.3 6.6
16 32
0.96 0.96
H H
AF AF
Gaz Gaz
P 21 1P 21
72 78
800 x 320 x 620 800 x 320 x 620
Kit25/35 Kit 25/ 35

Continuare -




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria PRO-MIG synergie - Echipamente de sudura in gaz inert, reglabile in trepte

Modele PRO-MIG synergie 300-4 350-4 W 450-4 WS
Cod articol SW.1081030 SW.1081036 SW.1081045
€/buc. 2640.00 3576.00 4273.00
Caracteristici tehnice

@ sarma otel / otel inoxidabil (mm) 08-1.2 0.8-1.6 0.8-1.6

@ sarma aluminiu (mm) 1.0-1.2 1.0-1.2 1.0-1.2
Viteza de avans a sirmei (m/min) 0.3-20 0.3-20 0.3-20
Domeniu de reglare (A) 40 - 300 40 - 350 45 - 450
Interval de comutare la Imax. 20° C (40° C) (%) 50 50 50

Curent de sudare la 100% ED (40° C) (A) 210 260 320
Tensiune la ralanti (V) 17 -42 18 -43 18 - 51

Plaja de comutare 12 20 30
Dispozitiv de avans pentru sairma 4 role 4 role 4 role
Conexiune la retea (V) 400 400 400

Putere permanenta la 100% ED (kVA) 6.9 9.6 12.7
Siguranta inerta (A) 32 32 32

Factor de putere (cos phi) 0.96 0.97 0.96

Clasa de izolatie H H H

Tipul de racire AF AF AF

Racirea arzatorului Gaz Gaz/apa Gaz/apa
Clasa de protectie 1P 23 P23 1P 23
Greutate (kg) 110 120 137
Dimensiuni L x1 x h (mm) 1040 x 560 x 850 1040 x 560 x 1400 1040 x 560 x 1400
Arzator recomandat Kit 25/35 Kit 400/50 Kit 400/70

Kituri de arzatoare

Lipirea MIG (PRO-MAG 200-2 AM / PRO-MIG 230 AM)

Se compun din: arzator SMB In mod special firmele specializate in domeniul caroseriilor auto trebuie
4m, racire cu gaz, cablu
pentru legarea la masa,

regulator de presiune de 315

sa isi adapteze metodele de executare a lucrarilor de reparatii in functie de
modificarile permanente.

bar (Argon / COz). o . . . . L .
Caroseriile din otel complet zincat, partial de rezistentd superioard, deteriorate
in urma unor avarii produse prin accidente, nu pot fi sudate prin proceduri

. < . conventionale pentru ca ar conduce la diminuarea caracteristicilor de protectie
Kituri de arzatoare €/set Cod articol M P P >

. la impact oferite de catre producator.
Kit 15/25: SMB 15/4,

cablu sectiune 25 mm? regulator de presiune
Kit 25/35: SMB 25/4,

cablu sectiune 35 mm? regulator de presiune
Kit 36/50: SMB 36/4,

cablu sectiune 50 mm? regulator de presiune
Kit 400/50: SMB 400/4,

cablu sectiune 50 mm?, regulator de presiune

Kit 400/70: SMB 400/4,
cablu sectiune 70 mm?, regulator de presiune

82.90 SW.1091510

Diferite firme producatoare de automobile prevad deja efectuarea de lipiri
106.00 SW.1092510

MIG pentru executarea lucrarilor de reparatii.
126.00 SW.1093611
175.00 SW.1094010

182.00 SW.1094011

Pachete intermediare de furtun PRO-MIG 350-4 W / 450-4 WS

K10 Materialul de baza nu este topit la lipirea prin
procedeul MIG.
Lm&il)me €/buc. Cod articol
14 195.00 SW.1010235
5.0 345.00 SW.1010236
10.0 635.00 SW.1010237

Cordon de sudura tipic pentru lipire MIG
prin arderea sarmei CuSi

Role transportoare pentru sirma cu 4 role de avans

Sistemul cu 4 role de avans.

Se livreaza in pereche. R Avantajele lipirii MIG

e fara coroziune la sudura de imbinare
* nivel minim de stropi de sudura

¢ prelucrarea facila ulterioara a sudurii
¢ temperatura scazuta de lucru

e modificare redusa a imbinarii la tablele de otel foarte rezistente

Denumire DAimeynsiune €/pereche il el * efect capilar al aliajelor de lipit, ceea ce permite cresterea cu 1/3 a
sarma (mm) rezistentei la lipire cu gaurd circulard si gaurd logitudinala
0.6 74.10 SW.1033600 o cRelbilere mil
P 0.8 74.10 SW.1033601 . . . .
ereche de role transportoare 10 74.10 SW.1033602 * pierdere de metal redusa a stratului de acoperire
pentrulsarmaimasiva 1.2 74.10 SW.1033603 * efect catodic de protectie a materialului
1.6 74.10 SW.1033604 de baza in imediata apropiere a cordonului de sudura (zinc)
Pereche de role transportoare 1; gggg g“/z}g:ggiz  protectie axrticorozivé fard .tratament Llllt(?'l'iol' .
pentru sirma tubulara 18 - o 126:00 SW:1033618 * control optim pentru mentinerea grosimii tablei




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria PRO-ARC Speed - Noua generatie MIG-MAG fara trepte.

Echipamentele SCHWEISSKRAFT®, pentru sudare
in gaz inert MIG/MAG, acopera golul dintre sursele
de curent conventionale, cu comutare in trepte
MIG-MAG si sursele de curent de impuls cele mai
moderne.

Prezentarea generala a avantajelor:

4 role de avans al sarmei cu reglare cu tahograf
Regim de operare cu JOB-Manager integrat
Compensarea automata a avansului (SDI)

Buton de reglare SDI

Operare in regimul Synergie cu ajutorul bazei

de date integrate cu 4500 de curbe caracteristice
inregistrate

Curbe caracteristice speciale de lipire MIG

Curbe caracteristice speciale pentru aluminiu
Sistem automat de infagurare pentru sarma, fara
curent si fard gaz, cu avans rapid

Sistem automat de avans pentru adaptarea automata
a vitezei sarmei

Sistem automat de glisare pentru aprindere in
siguranta

Functie de oprire

Monitorizare permanenta a tensiunii de retea
Posibilitati multiple de reglare la distanta

Sistem automat de ardere inversa pentru sarma
pentru mentinerea constanta a lungimii sarmei si a
timpului de ardere libera, posibilitate de adaptare
individual

¢ Oprire fortata de sigurantd in regim de 4 timpi
pentru a preveni derularea accidentala a sarmei
Ventilator controlat prin temperaturd cu comutare
Standby si pompa de apa

¢ Functie de verificare a gazului.

¢ Compatibil pentru utilizarea cu generator

o Intrerupitor termic de protectie.

Noile echipamente de sudura PRO-ARC sunt robuste si
usor de operat, ca un echipament cu comutare in trepte,
dar reglarea se face fara trepte, asemenea surselor de
curent de impuls.

Caracteristici de echipare:

Intelligent Welding Control

e Panou de comanda cu structura clara

¢ Doua afisaje digitale usor de citit pentru tensiunea
din sudurd, curent de sudare cu functie de oprire si
grosimea materialului care poate fi sudat

Afisaj de depasire a temperaturii

Functionare silentioasa cu ajutorul structurii
optimizate a carcasei si posibilitate de oprire a
ventilatorului

inlocuirea usoar a bobinei de sarmd

inlocuirea rolelor transportoare pentru sirma

Parametri reglabili

Curent de pornire

Curent de deconectare

Timp de urmarire pentru ventilator si pompa de apa
Viteza de glisare

Timp de ardere libera

Interval de curgere prealabild a gazului

Timp de scurgere ulterioara gazului

Timp de sudare prin puncte / comutare pe baza de
interval

Capacitate de sudura

¢ Energie de aprindere

Regimuri de functionare

e Functionare in 2 timpi / functionare in 4 timpi /
prin puncte

¢ Operare in regim sinergetic sau manual

@ Afisaj cu leduri:
2/4 timpi, 4 timpi, descrecator (Down Slope), prin
puncte

5 Fe 80-90 AlSi Ar

. Fe 90-98 AlMg Ar
@ FeCo2 . Cusi3Ar

CrNi 90-98

HschweiBlksraft

PRO-ARC 450-4 WS

Avantaje :

Reglare fara trepte prin
impulsuri

Reglarea grosimii materialului
prin impulsuri

* Reglarea de la distantd prin
impulsuri

Costuri reduse in exploatare
Precizie i rapiditate
Constructie solida pentru
utilizare industriala,

cu suport pentru butelii de gaz
de pana la 50 litri.

Selectarea programelor Synergie:
Diametrul sarmei si combinatia material / tip material

Potentiometru:

Selectarea energiei de sudura prin intermediul
afisajului in amperi, viteza sarmei, grosimea
materialului, tensiunea de sudare, setarea timpului
de sudare prin puncte / a timpului “Down-Slope”.

Reglarea vitezei sarmei:
Corectarea lungimii arcului electric in regim
sinergetic de functionare, viteza sarmei fara trepte.

Display:

curent de sudare, viteza sarmei, grosimea materialului,
Functie de blocare: afisarea curentului de sudare dupa
sudura.

Display:

tensiunea de sudare, parametrii speciali si timp
de sudare prin puncte. Functie de blocare: afisarea
tensiunii de sudura dupa sudare, avans.

Setarea duritatii arcului electric (tehnologie SDI):
variabil continuu te dur - mediu - slab

g

’ PRO-ARC Speed 300-4

S

Proceduri

* MIG-MAG fara trepte
e Lipire MIG fara trepte
¢ Cu posibilitate de automatizare

Grosimea tablei

o incepand de la 0,5 mm (MAG)
e Aluminiu incepand de la 0,8 mm (MIG)
¢ Lipire MIG incepand de la 0,5 mm

Materiale de baza

e Oteluri pentru constructii, material nealiate,
slab aliate

Oteluri CrNi feritrice / austenitice

Oteluri duplex

Cupru (MIG)

Aluminiu (MIG)

Otel zincat, tratat preliminar (lipire MIG)

Aplicatii tipice

e Productia certificata a componentelor
normate cu calitate verificata

Constructia de instalatii, recipiente, masini,
constructii de otel

intreﬁnere / reparatii

Industria de automobile si accesorii
Constructia de autovehicule / magini de
constructii

Constructia de vehicule pe sine

Constructii navale

i

/i
I

.

PRO-ARC Speed 450-4 WS




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria PRO-ARC Speed - Noua generatie MIG-MAG fara trepte.

Noi standarde in industrie si manufactura la sudarea in gaz inert MIG/MAG
Reproductibilitate maxima a sudurilor de calitate in productia mecanizata.

Tehnologie SDI

Prin intermediul mecanismului

electronic de reducere pe baza de curba caracteristica
are loc stabilirea optima

a arcului electric atat in faza de aprindere cat si in

Job-Manager

® Memorarea unui numar de pana la 6 setdri ale
masinii pentru fiecare curba caracteristica.
19 combinatii diferite de material, tip de gaze,
precum si diametru de sarmd permit pand la

faza de sudura. 114 setari.

Mecanismul de comanda o Intrerupitor cu cheie de siguranti cu 3 pozitii.
cu multiprocesor DCC dispune de curbe

caracteristice de sinergie pentru toate materialele e Doua afisaje comutabile pentru curentul de

importante, de exemplu otel, otel inoxidabil, CuSi
si aluminiu, precum si pentru toate diametrele

de electrozi de sarma si tipurile de gaze. Pozitiile
necesare de pornire sunt de asemenea mentionate e Toate valorile sunt afisate permanent
in curbe caracteristice. Astfel este obtinuta o (la modificare) si memorate.
reproductibilitate maxima a sudurilor de calitate.

sudare si tensiunea din sudura sau pentru
corectarea avansului sarmei si a SDI.

Economisiti timp prin Job Manager
Operare facila, chiar cu utilizarea manusilor.

Interfata integrata automatizata

Prin priza de operare la distanta prevazuta in serie
cu 17 poli se afla

la dispozitie o interfatd cu semnale de pornire /
oprire si alimentare cu energie electrica, precum si cu
intrari analoge pentru corectarea valorii energiei si

a avansului sarmei in scopul mecanizarii.

PRO-ARC Speed 450-4 WS

PRO-ARC Speed 300-4

@ Sistem automat electronic de infasurare si
functie de verificare a gazului.

© 4 role de avans al sarmei reglate electronic
pentru avansul uniform si constant al sarmei,
si in cazul pachetelor de furtune cu lungime
excedentard si la sdirma de sudurd , moale”

Posibilitatea de reglare fara trepte la

distanté oferd avantaje deosebite privind
reproductibilitatea cordoanelor de sudura si
independenta in spatiu.

Reglarea energiei de sudare pornind de la nivelul
arzatorului prin potentiometru pe parcursul
executdrii lucrdrilor de sudura.

Reglarea energiei de sudare cu ajutorul tastelor
Up/Down la nivelul arzatorului pe parcursul
executdrii lucrdrilor de sudura.

Setare cu ajutorul regulatorului manual MIG
Plus 2.

Reducerea energiei pe parcursul procesului

de sudura este posibila pentru a preveni cresterea
excesiva a degajarii termice.

Cu ajutorul reglarii la distanta, ideal pentru
piesele de dimensiuni mari, lucrdri de schele sau
lucrari la cazane.

@ Sistem de alimentare rotativ pentru
sarmd, cu conexiuni pentru pachete
interschimbabile de furtunuri
intermediare.

@O Ricire performanta cu recircularea apei si
schimbator de caldura.
Nivel redus de zgomot prin comutare
in regim Standby a pompei de apa si a
ventilatorului (450-4 WS).

@® Multiprocesor digital - control pentru
precizie superioara si rezultate optime de
sudura.

@ Componente de putere robuste si fiabile,
cu reglare electronicd, pentru
utilizare in conditii
de lucru dificile.

@ Suport pentru butelie integrat,
pentru asigurarea stabilitatii

o Deplasare facild, cu doua role de ghidare
si doua roti fixe.




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Gama PRO-ARG, reglare fara trepte MIG-MAG K10

Se livreaza fara arzator si pachet de furtunuri intermediare.

Modele de sudura PRO-ARC Speed

Material de baza: AIMg 1.5 mm
Material de adaos: AIMg5 1.0 mm
Gaz: 100% Ar

Curent de sudura: 75A

%

PRO-ARC Speed 300-4
PRO-ARC Speed 450-4 WS Material de bazi: Alama 1.0 mm

Material de adaos: CuSi3 1.0 mm

Modele PRO-ARC Speed 300-4 450-4 WS Gaz: 100% Ar

Cod articol SW.1086300 SW.1086450 Curent de sudura: 72A

€/ buc. 3277.00 5967.00

Caracteristici tehnice

@ sarma otel / otel inoxidabil (mm) 0.6-12 0.8-1.6

@ sairma aluminiu (mm) 1 1.0-12

Viteza de avans a sairmei (m/min) 0.3-20 0.3-20

Domeniu de reglare fara trepte (A) 25 - 300 25 - 450

Interval de comutare la Imax. 40°C (20°C) (%) 50 (60) 50 (60)

Curent de sudare la 100% ED (40° C) (A) 220 320 Material de baza: Otel 1.0 mm

Tensiune la ralanti (V) 68 68 g::gzﬂ/llge adaos: SG2 0.8 mm

Conexiune la retea (V) 400 400 Curent de sudurs: 95A

Putere permanenta la 100% ED (kVA) 7.6 13.4

Siguranta inerta (A) 16 32

Factor de putere (cos phi) 0.98 0.98

Clasa de izolatie H H

Tipul de racire AF AF

Racirea arzatorului gaz apa

Clasa de protectie 1P 23 1P 23

Greutate cu carucior (kg) 124 176 Material de baza: CrNi 1.0 mm

Dimensiuni cu carucior - L x 1 x h (mm) 1030 x 605 x 845 1030 x 605 x 1410 Ic\;'laterial de adaos: 1.4430 0.8 mm
az: 98/2

Arzator recomandat MB 25 263.;0/193;/ :IBMIG g2 Curent /de sudura: 55A

Vezi pret pentru arzitor recomandat la paginile 55-57.

Pachete de furtunuri intermediare PRO-ARC Speed 450-4 WS Accesorii K10
K10
Lux(:g:)me €/buc. Cod articol
14 350.00  SW.1061101
5.0 525.00  SW.1061105
10.0 807.00  SW.1061110
15.0 1166.00  SW.1061115

Zuctnoman Jobmanager

Role transportoare pentru sarma cu 4 role de avans

Sistemul cu 4 role de avans.
Se livreaza in pereche.

Regulator manual la

) distanta MIG Plus 2
Job Manager
Denumire €/ buc. Cod articol
i i OB-Manager PRO-ARC
Denumire D} mensiune €/pereche Cod articol J . 9 . O] .
sarma (mm) memorie rezistenta pand la 114 setari,
0.6 74.10 SW.1033600 cu intrerupétor cu cheie (3 niveluri de drepturi
Pereche de role transportoare (1)3 ;iig ngvig::gg; pentru utilizator), operare facila cu 7 taste, 446.00 SW.1033672
pentru sarma masiva 1'2 7 4'10 SW. 1033603 afisarea curentului de sudare si a tensiunii
1:6 74:10 SW:1033604 din sudura, corectie Vorschub, corectie SDI,
1.2 126.00 SW.1033612 operare facild
Pereche de role transportoare 16 126.00 SW.1033616

pentru sarmd tubulara 18-24 126.00 SW.1033618 Regulator manual la distanta MIG Plus 2 292.00  SW.1044512




Aparate de sudura MIG - MAG

Echipamente pentru sudura si lipire

Seria PRO-PULS Speed - Echipamente de sudare in gaz inert cu impuls

Tehnologia digitala cu microprocesor dublata

de tehnologia inovatoare in domeniul
echipamentelor si proceselor de sudura garanteaza
solutii facile si cu un grad superior de profesionalism
pentru lucrarile dumneavoastra de sudura.

Puterea ridicata si reproductibilitate optima

a rezultatelor de sudura reprezinta punctele forte

ale sursei de curent de impuls complet digitalizate.
Operatiunile individuale pot fi programate in orice
moment in mod flexibil.

Programe automate de aprindere, de sudare si
de umplere a craterului pentru orice tip de material.

Formele individualizate de impuls, posibilitatea de
comutare pentru orice material asigura aprinderea
optimd, o sudura cu un nivel redus de stropi

si stabilirea complet automatizatd a nivelului minim

de caldura. In toate regimurile de operare pot fi activate
programe speciale de umplere a baii de sudura pentru
gestionarea optima a curentului de sudare.

Control digital cu reactie extrarapida si reglare precisa
a lungimii arcului electric.

Lungime constanta a arcului electric, volum redus
de stropi cu realizarea unor suduri de inaltd calitate.

Precizie maxima de reglare a arcului electric
la aprindere si la sudare.

Reproductibilitate deosebita a caracteristicilor arcului
electric, programare digitala si calitate superioara
in orice moment.

Dumneavoastra stabiliti combinatia optima a
parametrilor:

1. Selectarea curbei caracteristice
tipul materialului

Selectarea procedurii
impuls dublu

puls

normal

e o o N

SschweiBlsraft

PRO-PULS SPEED 400 WS

LED
Parametru special

@Operatiuni

e Aplicare
e Generare
o Copiere/ stergere . .
o Robot/automatizare @Regimuri de operare

e 4 timpi cu/ fara ,Down-Slope”

Afisaj clar al regimului de operare a curbei
caracteristice si a valorilor de referinta / curente
selectate pentru curentul si pentru tensiunea de sudare.

Operare facila inclusiv in cazul sarcinilor complexe.
Operare cu un singur buton cu energia de sudura
ca element caracteristic

Operarea clara si ergonomica cu un buton permite
o gestionare facila si sigura in cazul celor mai complexe
lucrari.

Adaptarea individuala a tuturor parametrilor
de sudura

Utilizatorul care dispune de cunostinte tehnice
corespunzdtoare, poate valorifica toate cunostintele
sale fara limite datorate echipamentului sau poate
propune fara probleme valorile optime pentru setarea
echipamentului.

Control sinergetic

Imediat dupa selectarea regimului de operare si
selectarea curbei caracteristice, echipamentul poate fi
utillizat pentru lucrari de sudura. Cu exceptia ghidarii
arzatorului, toate procesele pot fi incredintate
mecanismului de comanda. Toate datele specifice

de proces de la programele de pornire pana la procesele
stationare de sudura si la programul de umplere

a baii de sudura respectiv gestionarea optima a
curentului de sudare.

3. Selectarea regimului de operare
e 4 timpi cu / Down-Slope

e 2 timpi cu / fara Down-Slope

e prin puncte

Inteligent

Echipamentul verifica automat plauzibilitatea
inregistrarilor efectuate, fiind excluse setarile
incorect.

(5] Display

Tensiune de sudura

©OLED
Timp de sudare prin puncte.

®rep- indicator de functionare
® Reglarea puterii arcului

® Reglarea lungimii arcului

rograme * 2timpi cu/ fara ,Down-Slope”
e Punct de pornire e prin puncte
e Manual
¢ Regim de operare
@Proces de sudura OTasti de memorie
e Impuls dublu @PDisplay
° ;‘-115 | e curent de sudare
¢ Normal . e viteza de avans a sirmei (m/min)
e Electrod tip bara

® grosimea piesei

Proceduri

* MIG-MAG fard trepte

* MIG-MAG puls

* MIG-MAG impulsuri duble
e Lipiri MIG fara trepte

¢ Sudura cu electrozi

Grosimile tablei

¢ Incepand de la 0.5 mm (MAG)

e Aluminiu incepand de la 0.8 mm (MIG)
o Lipiri MG incepand de la 0.5 mm

Materiale de baza

e Aluminiu

e Cupru

* Materiale slab aliate

® Materiale Inalt aliate

e Oteluri pentru constructii

e Oteluri pentru constructii cu straturi de
acoperire

e Oteluri CrNi feritice / austenitice

e Oteluri duplex

* Materiale pe baza de nichel

e Oteluri zincate, tratate prealabil (primer)

* Materiale special

Aplicatii tipice

e Productia certificatd a componentelor
normate cu calitate verificata

® Constructia de instalatii, rezervoare, masini,
constructii de otel

e Lucrari de intretinere / reparatii

e Industria de automobile si accesorii




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria PRO-PULS Speed - Echipamente de sudare in gaz inert cu impuls K 10

Puteti suda cu gama flexibila de
echipamente PRO-PULS

¢ otel de constructii clasic

e oteluri CrNi

e aluminiu

Toate cunostintele de specialitate cu privire

la tehnica de sudura sunt concentrate

in PRO-PULS.

¢ echipamente de curent de impuls inovatoare
cu impuls MIG-MAG, sudura conventionala
MIG-MAG

e lipiri MIG

* sudura cu electrod tip bara

e table zincate
Optional este posibild extinderea
spectrului de utilizare.

Sudura cu impuls dublu MIG-MAG.
Gratie trecerilor in pantd, sudura prezinta
caracteristici semnificativ imbunatatite.

Hochstrom- Grundstrom-
i
Carucior pentru transportul sarmei
e Rotativ si demontabil
¢ Preluarea unui volum de role de pana
la15kg

¢ Propulsor cu 4 role pentru avansul
sarmei uniform si In cazul arzatoarelor
cu lungime excedentara.
Comutator selectiv pt. diametrul sarmei
Comutator selectiv gaz inert
Comutator selective material
Sistem electronic automat de infdsurare
si functie de verificare a gazului.

La regimul de operare in 2 timpi se realizeaza
coordonarea in timp a programelor subordonate.
Posibilitate de operare in regim de 4 timpi

cu ajutorul tastei arzatorului.

Se livreaza fara arzétor si pachet de furtunuri intermediare

Modele PRO-PULS Speed 400-4 WS
Cod articol SW.1085400 R
€/buc. 7967.00

Caracteristici tehnice
@ sarma otel / otel inoxidabil (mm)

0.8-10-12-1.6

Sudare MIG cu impuls dublu pentru aluminiu.

@ sairma aluminiu (mm) 1.0-12-16

Avansul sarmei (mm) 0.3-25

Propulsor 4 role

Conexiune la retea (V) 400

Domeniu de reglare (A) 10 - 400

Durata de comutare (ED) la Imax. (10 min.) 60%

Curent de sudare la 100% ED (A) 330

Trepte de cuplare Fard trepte

Tensiune la ralanti (V) 75

Putere continua la 100% ED (kVA) 19.1

Siguranta inerta (A) 25

Factor de putere (cos phi) 0.98

Tipul racirii Apa

Racirea arzatorului Apa

Tipul de protectie IP 23

Clasa de izolare H

Greutate (kg) 170

Dimensiuni L x1 x h (mm) 820 x 440 x 975 —
Arzator recomandat 9W D /9W Rt/ 9W S /9W Alu Lipire MIG-PULS a tablelor subtiri

Vezi pret pentru arzitor recomandat la pagina 57.

Role transportoare pentru sarma cu 4 role de avans

Regulator manual la distanta MIG Plus 2

K10

Control la distanta pentru transportul sarmei,
prin setarea cu regulatorul manual MIG Plus

2. Posibilitate de reglare a puterii si a lungimii
arcului electric. MIG PLUS 2 se livreaza optional.
Sistemul cu 4 role de avans.
Se livreaza in pereche. eibuc

292.00

Cod articol
SW.1044512

Pachete intermediare de furtun PRO-MIG 350-4 W / 450-4 WS

5 5 K10
Denumire Dimensiune €/pereche Cod articol
(mm)

0.8/1.0 31.90 SW.1033605 Lungime 5
Pereche de role transportoare 1.0/12 31.90 SW.1033606 (m) LTS Cod articol
pentru sarma masiva 12/1.6 31.90 SW.1033607 14 263.00 SW.1060204

1.0/1.6 31.90 SW.1033608 5.0 413.00  SW.1060205
Pereche de role transportoare, 1.0/1.2 31.90 SW.1033609 10.0 748.00 SW.1060210
aluminiu 12/1.6 31.90 SW.1033610 15.0 972.00 SW.1060215




Aparate de sudura MIG - MAG

Echipamente pentru sudura si lipire

Seria KOMBI - pentru MIG/MAG, WIG si sudura cu electrozi

Functie Hot-Start

Asistenta la aprinderea arcului electric pentru
electrod tip bara la sudura cu electrozi. Prin
cresterea automatd pentru scurt timp a curentului
de sudare are loc aprinderea imediata stabild a
arcului electric

Reglare Arc-Force

Puterea la sudarea cu electrozi este mentinuta
pe cat posibil constanta la valoarea setata. Arcul
electric arde stabil (si in cazul unor electrozi cu
greutate ridicatd sau in pozitii dificile).

Avantaj: cordonul de sudura este mai uniform.

Functie Anti-Stick

in cazul in care electrodul se lipeste de piesa are loc
decuplarea curentului de sudare.

Electrodul nu se calcineaza si poate fi desprins
foarte ugor de piesa.

Aprindere Lift-Arc (KOMBI 170 ED / 270 / 350)

Aprindere cu trasare la sudura WIG cu un nivel
minim de curent. Numai dupa aprinderea arcului
electric este confirmat curentul de sudare setat.
Avantajul este reprezentat de aprinderea facila fara
lipirea electrodului de wolfram la nivelul piesei,

ceea ce permite o stabilitate sporita a arcului electric.

0 O 9 9 6 90 o

o Afisaj ,supraincalzire”

@ Buton pornit/oprit

(3] Reglarea vitezei sarmei

@ Reglarea tensiunii

9 Reglarea functiei ,HOT START”
@ Reglarea debitului de gaz

@ intrare gaz

© Comanda arzitorului

.. 2 —
., |KomB! 160 HF ‘I

amp )

Aprindere HF de inalta frecventa (KOMBI 160 HF)

Aprinderea arcului electric la sudura WIG fara
atingerea piesei. Prin intermediul unui impuls de
inalta tensiune, distanta de strapungere la sudare
dintre material si electrodul de wolfram devine
conductibil electric (ionizat).

Interval reglabil de reducere a intensitatii
curentului si curgerea ulterioara gazului (KOMBI
160).

Asigura rezultate optime de sudura, fiind oferita o
protectie a electrodului si a materialului sudat.

Sudura MIG fara butelie de gaz|

Sudura MIG fara butelie (KOMBI 170 ED)

Modelul KOMBI 160 extinde domeniul de utilizare
cu posibilitatea de utilizare a sarmei de umplura.
Astfel este posibila si sudura MIG, de exemplu in
incinta santierelor, fara utilizarea de butelii de gaze,
ceea ce ofera un plus pentru mobilitate.

Puls in functia WIG cu Pulse-Box
(optional la modelul KOMBI160 HF)

Prin puls se permite evitarea defectelor specifice
cordoanelor de sudura la capetele acestora, de
exemplu la sudarea de tevi.

@ ® ® O 8

REMOTE CONTROL

® ®

o Borna de conectare (+)

@ Priza arzatorului

® Reglarea curentului de sudare

® Tipul sudurii: (Electrod - WIG - MIG/MAG)
@® Interval de reducere

@ Comutator selective 2/4 timpi

@ Borni de conectare (-)

@ Intrare telecomandi

Proceduri

¢ MIG-MAG

e WIG /LIFT - ARC
e Puls WIG

e Sudurd cu electrozi

Grosimea tablei
incepand de la 0.3 mm (MIG incepand de la 2.0 mm)

Materiale de baza

Materiale slab aliate

Materiale inalt aliate

Oteluri pentru constructii

Oteluri pentru constructii cu straturi de acoperire
Oteluri CrNi feritice / austenitice

Oteluri duplex

Materiale pe baza de nichel upru

Aluminiu

Materiale special

Aplicatii tipice

o Constructia de instalatii, recipiente, masini, con-
structii de otel

intreginere / reparatii

Constructia de autovehicule / magini de con-
structii

Instalatii industriale si realizarea de conducte
Instalarea conductelor

Caracteristici de echipare

e Avansul sarmei cu doud role Panou de comanda
cu structura clard Aprindere HF (kombi 160 HF)

e Functionare silentioasa ca urmare a structurii
optimizate a carcasei

¢ Inlocuirea facild a bobinei de sarma
® Greutate redusa

e Structura compactd cu reducerea spatiului necesar

Modificarea polaritatii pentru utilizarea
sarmei de umplutura pentru KOMBI 170 ED.




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura MIG - MAG

Seria KOMBI - pentru MIG/MAG, WIG si sudura cu electrozi

KOMBI 170 ED

Modele KOMBI

Cod articol

€/buc.

Caracteristici tehnice

O electrozi sudabili (mm)

Manson cuplare (mm)

Domeniul de reglare MIG-MAG (A)
Consum de putere MIG (kVA)

MIG AC - durata de comutare (A)

MIG AC - Curent de sudare ED 100% (A)
WIG DC - limita de reglare (A)
WIG DC - consum de putere (kVA)
WIG DC - curent de sudare ED 100% (A)
Putere permanenta la 100% ED (kVA)
Interval de curgere ulterioara a gazului (sec.)
Reducerea tensiunii (sec.)

Control WIG DC

Domeniu de reglare la electrod (A)
Consum de putere la electrod (kVA)
Durata de activare a electrodului (A)
Curent de sudare electrod ED 100% (A)
Conexiune la retea (V)

Tensiune la ralanti (V)

Consum maxim de curent (A)

Frecventa (Hz)

Siguranta inerta (A)

Clasa de protectie

Clasa de izolatie

Temperatura de operare (°C)
Dimensiuni cu carucior - L x I x h (mm)
Greutate (kg)

Arzator recomandat

Veezi pret pentru arzitor recomandat la paginile 53-54.

KOMBI 270

KOMBI 170 ED
SW.1087052
1432.00

40
9

20-170

44

170 - 50%

125

5-170

33

170 - 70%

135

5-160

53

170 - 60%

125

230

85

27

50/60

16

P 21

F

-10°C pana la +40°C
520 x 200 x 370
175

WP 17 V / SMB 15

KOMBI 160 HF
SW.1087051
1693.00

4.0

9

20-160

44

160 - 70%

135

5-160

3.3

160 - 70%

135

0-20

0-10

2-4 niveluri
5-160

53

160 - 60%

125

230

85

27

50/60

16

P 21

F

-10°C pana la +40°C
550 x 235 x 375
21.5

WP 17 DD / SMB 15

KOMBI 160 HF

KOMBI 270
SW.1087055
1951.00

1.6-6.0
13

15-270

6.4

250 - 50%

180

5-250

5.6

250 - 70%

210

5-250

8.0

250 - 60%

195

400

75

16

50/60

16

1P 23

F

-10°C pana la +40°C
760 x 475 x 228
26.5

WP 26 V / SMB 25

KOMBI 350

KOMBI 350
SW.1087056
2342.00

1.6-6.0
13

15 - 350

8.6

320 - 40%

320

5-320

7.8

320 - 60%

260

5-320

9.8

320 - 40%

230

400

75

24

50/60

20

1P 23

F

-10°C pani la +40°C
760 x 475 x 228
26.5

WP 26 V / SMB 36




Aparate de sudura WIG / TIG

Echipamente pentru sudura si lipire

Seria EASY-TIG 200 HF, TIG 200 DC si TIG 210 AC/DC

e Invertorul WIG portabil cu 200 A 1a 230 V si
functie PULS, cu randament ridicat, permite
cresterea duratei relative de comutare la 60%
pentru un curent de sudare de 200 A.

® Potrivit pentru sudura otelurilor slab aliate, a
otelurilor puternic aliate, a otelurilor aliate pe
baza de titan, a aliajelor de cupru precum si a
aluminijului in cazul invertorului EASY-TIG 200
AC/DC HF.

e Deservirea facild, greutatea redusd, performantele
si siguranta In exploatare recomanda EASY-TIG
200 HF ca fiind cel mai bun aparat pentru lucru
pe santier.

e Functia WIG PULS il recomanda pentru sudura
tablelor subtiri.

¢ Aprinderea de inalta frecventa HF decuplabila
permite sudura WIG fara a cauza deteriorari
la inceputul cordonului de sudura ca urmare a
procesului de aprindere.

TIG 200 DC

Model EASY-TIG 200 HF TIG 200 DC TIG 210 AC/DC
Cod articol SW.1080220 SW.1087210 SW.1087215
€/buc. 762.00 946.00 1523.00
Caracteristici tehnice

Tensiunea in retea (V) 230 230 230

Curent de sudare ED 40% (40°C) (A) 200 200 210

Siguranta reactiva 16 16 16

Curent de sudare ED 100% 40°C 120 120 120

Domeniul de reglare (A) 10 - 160 10 - 160 10-200

Durata de comutare la 40°C (%) 40 40 40

Curent de sudare (A) 130 120 130

Tensiunea la ralanti (V) 58 62 62

Frecventa Pulser (Hz) 0.5 -200 0.5- 500 0.5 - 500

Clasa de protectie 1P 23 IP 21 1P 21

Greutate (Kg) 9 12 22
Dimensiuni L x1 x h (mm) 370 x 155 x 300 450 x 185 x 360 520 x 235 x 455
Manson cuplare (mm) 9 9 9

Arzator TIG 26 TIG 26 TIG 26

Vezi pret pentru arzitor recomandat la pagina 58.

TIG 210 AC/DC

Proceduri

e WIG DC

® Puls WIG

® Sudura cu electrozi

Grosimea tablei
¢ incepand de la 1.0 mm

Materiale de baza

© Materiale slab aliate

© Materiale inalt aliate

e Oteluri pentru constructii

® Oteluri inoxidabile

® Oteluri Cr-Ni feritice/austenitice
* Oteluri duplex

© Materiale pe baza de nichel

* Materiale pe bazd de magneziu
® Materiale pe bazd de cupru

© Materiale special

Aplicatii tipice

e Productia certificata a componentelor normate cu
calitate verificata

o Intretinere/reparatii

® Constructia de autovehicule/masini de constructii

o Instalatii industriale si conducte

EASY - TIG 200 HF
@ Setarea curentului
@ Selector 2 / 4 timpi
e Selector sudura TIG / electrod
@ Reglarea impulsurilor
@ Reglarea curentului de sudura
0 Display
@ LED suprasolicitare
© Priza de gaz
© Prizé pentru cablu

Livrare standard pentru toate modelele:

e Arzator TIG 26

e Cablu de legare la masa (conector @ 9 mm)
e furtun de gaz

e reductor de presiune.




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura WIG / TIG

PRO-TIG 170 DC - Invertor WIG portabil

Cu functia optionala de 2 si 4 timpi puteti realiza
confortabil si fara eforturi atat cordoane de sudura
de imbinare rapide si controlate cat si cordoane de
sudura lungi.

INTIG Energy (Intelligent Ignition Energy)
Modalitatea inteligenta de controlare a energiei

de aprindere. Prin intermediul mecanismului
performant de comanda pe bazd de procesor, atat
la aprinderea HF, cat si la cea Lift-Arc, reglarea
optimad a energiei de aprindere se realizeaza in
functie de curentul de sudare selectat. Astfel puteti
suda in siguranta tablele subtiri fara a cauza astfel
deteriorari la inceputul cordonului de sudura ca
urmare a procesului de aprindere.

La aprinderea Lift-Arc se evita o uzurd rapida a
electrodului de wolfram. La suduri cu electrozi,
cu ajutorul INTIG- Energy, se pune la dispozitie
o suprainaltare a aprinderii care garanteaza o
aprindere in siguranta.

Intervalul reglabil de reducere a tensiunii si de
curgere ulterioard gazului asigura rezultate optime
de sudura.

EPC - Electronic Power Control

Prin intermediul monitorizarii electronice
permanente a tensiunii de retea este garantata
siguranta de exploatare, fiind prevenit socul pornire
si oprire. In mod suplimentar, prin protectia

oferitd la supratensiune se realizeaza o majorare
semnificativa a duratei de viata.

Functia de oprire de siguranta

in acest scop este verificata electronic tensiunea
preluata de la retea, in caz de necesitate fiind redusa
puterea transmisa pentru a preveni declansarea
sigurantei de retea. in aceasts functie, curentul de
sudare este limitat la 140 A.

Functia E-Max

In aceasta setare, la dispozitia dumneavoastra se
afld la PRO-TIG 170 DC un nivel maxim de curent
electric al electrozilor de 150 A la o durata de
comutare de 50%.

Functie Anti-Stick

In cazul in care electrodul se lipeste accidental,
PRO-TIG 170 DC reduce automat curentul de
sudare la aproximativ 35 A. Se evita astfel calcinarea
electrodului. Electrodul tip bara poate fi indepartat
usor de la nivelul piesei.

Modelul PRO-TIG

Cod articol

€/buc.

Caracteristici tehnice

O electrozi sudabili (mm)
Manson cuplare

Grosime max. sudabila a materialului functie WIG (mm)

Domeniu de reglare, Operare WIG (A)
Operare E-max / Operare cu oprire de siguranta(A)

Durata de comutare (ED) Imax (10 min.) la 20°C (40°C). Operare WIG (%)

Operare E-max / operare cu oprire de siguranta (%)

Curent de sudare la ED 100% la 20°C (40°C). Operare WIG (A)

Operare E-max / Operare cu oprire de siguranta (A)
Consum de curent la Imax. Operare WIG (kVA)

Operare E-max / Operare cu oprire de siguranta (kVA)

Tensiune de retea (V)
Compensarea tensiunii de retea (%)
Siguranta reactiva / inerta (A)
Factor de putere (cos phi)
Tensiune in gol (V)

Clasa de protectie / clasa de izolare
Raicirea arzatorului (WIG)
Dimensiuni L X 1x h (mm)
Greutate (kg)

Arzitor recomadat

Vezi pret pentru arzitor recomandat la pagina 58.

Trusa PRO-TIG 170 DC WIG

Componenta
e Invertor primar WIG PRO-TIG 170 DC

e arzator WIG SSR 17 DD cu potentiometru, 4 m lungime

e reductor de presiune
e cablu pentru legarea la masa 4 m
e curea de transport

170 DC
SW.1085160
1394.00

25-32

9 mm

Otel/VA 8.0
5-170
5-150/5 - 140
35(20)

50 (25) / 55 (30)
130 (100)

115 (100) /115 (100)
5.1

6.3/6.0

230

-15% ++10%
16

0.7

100

P23 /F

Gaz

300 x 145 x 195
49

SSR 17 DD

® mascd de sudura

e ciocan de indepartat zgura
® perie de sarma

® manusi de sudura

e in valiza de transport.

Proceduri
e WIG DC
¢ Sudura cu electrozi
® Reglare la distanta

Grosimea tablei
¢ incepand de la 0.3 mm

Materiale de baza

® Materiale nealiate si slab aliate

® Materiale inalt aliate

e Oteluri pentru constructii, oteluri inoxidabile,
oteluri CrNi feritice / austenitice

® Materiale pe baza de nichel, magneziu, cupru

Alimentari la retea de 100 m?

Nicio problema! Cu ajutorul sistemului ELSA
(Electronic Stabilised Arc), PRO-TIG 170 DC
garanteaza un proces de sudare fara intreruperi
- chiar si in cazul unor cabluri de alimentare la

retea cu o lungime de 100 m.

Comutarea ventilatorului controlata

cu senzor de temperatura

Comutarea ventilatorului prin intermediul
senzorului de temperatura permite o adaptare
automata a capacitatii de racire in functie de
cerintele existente. Temperatura este masurata
cu ajutorul modulului de performanta la nivelul
,Hot Spot”. Se asigura permanent o protectie
optima a componentelor de 1nalta performanta
impotriva supraincalzirii.

Comutator selectiv pentru dispozitivul
de aprindere de Inalta frecventa

Interval de reducere curent

Leduri de semnalizare pentru
supraincalzire si operare

Potentiometru pentru
intensitatea curentului de sudare

Interval de curgere ulterioara a gazului

Comutator selectiv functional
WIG 2 timpi, WIG 4 timpi

© 906 6 90 O

Comutator selectiv pentru WIG / electrod

€/trusa Cod articol

1783.00 SW.1085165




Aparate de sudura WIG / TIG

Seria PRO-TIG Digital

Cel mai modern invertor primar de 100 kHz cu

tehnologie WIG pentru utilizarea in incinta santierelor sau
in ateliere. Carcasa rigidizatd conform tipului de protectie
IP 23 permite executarea de lucrari de sudura in aer liber.

Cu INTIG Energy (Intelligent Ignition Energy),
PRO-TIG Digital dispune de forma inteligenta de
controlare a energiei de aprindere. Gratie sistemului
performant de control pe baza de procesor se realizeaza
atat la aprinderea HF, cat si la Lift-Arc, o setare optima
a energiei de aprindere in functie de curentul de sudare
selectat. Astfel aveti siguranta ca la sudarea unor table
subtiri nu vor aparea defecte la inceputul cordonului de
sudura datorate procesului de aprindere.

Sudura fara HF a aluminiului cu curent alternativ fara
impulsuri de inalta tensiune.

Este posibila aprinderea Lift-Arc pe aluminiu. Aceasta
prezintd importanta in cazul aplicatiilor in domenii in
care impulsurile de inalta tensiune ar putea conduce

la aparitia unor defectiuni, de exemplu echipamente
CNC sau computere. Aceasta functie a echipamentului
PRO-TIG Digital permite o sudare fara socuri si o calitate
Imbunatdtitd a cordonului de sudura la efectuarea de
operatiuni de sudurad pentru aluminiu.

Interval reglabil individual pentru reducerea tensiunii
electrice si pentru curgerea ulterioara a gazului...

Prin intermediul unor setéri individuale obtineti
permanent rezultate optime in procesul de sudura.

EPC (Electronic Power Control)

Prin monitorizarea continud electronica a tensiunii

de retea este garantata siguranta de exploatare, fiind
prevenit socul de comutare datorat PORNIRII - OPRIRIL
In mod suplimentar, prin protectia corespunzitoare de
supratensiune, se obtine cresterea semnificativd a duratei
de viata aechipamentului.

Functie de oprire de siguranta

Declansarea sigurantei de retea apartine trecutului!
Functia de oprire de siguranta previne activarea sigurantei
de retea prin monitorizarea continua

a consumului de curent i prin adaptarea curentului
initial. Aceasta atinge un nivel maxim de curent electric

de 160 A, respectiv 140 A la o durata de activare de 75%,
respectiv 50%.

Reglarea extinsa Balance permite, la efectuarea
operatiunilor de sudura cu curent alternativ WIG,
diametre reduse ale electrozilor cu o viteza foarte ridicata
de efectuare a sudurii si cu adancime de patrundere a
stratului de sudura optim.

Functie Anti-Stick

in cazul unei fixiri accidentale a electrodului, PRO-TIG
Digital reduce automat curentul de sudura

la aproximativ 35 A. Astfel se evita calcinarea
electrodului. Electrodul tip bara poate fi desprins in acest
caz facil de la nivelul materialului.

Functie E-Max

La efectuarea de suduri cu electrozi cu functia E-Max, la
dispozitia dumneavoastra se afla 170 A, respectiv

150 A curent la electrozi la o duratd de comutare de 90%,
respectiv 55% din putere.

Sistem ELSA (Electronic Stabilised Arc)

Viciile de sudura fac parte din trecut! Cu ajutorul
sistemului ELSA, la utilizarea electrozilor se poate

garanta o sudura fara intreruperi, chiar si in cazul utilizarii
cablurilor de alimentare la retea cu o lungime pana la 100

m (la 1.5 mm?, fara indoiala).

Automatizare PRO-TIG Digital

Gratie mecanismului precis de comanda cu procesor,
conectarea unui sistem facil de automatizare poate fi
realizatd cu usurinta.

Operarea inovatoare cu un buton - solutie pentru orice!

Inregistrare si selectare

Afisaj
Operare E-Max
Oprire de siguranta

Operare WIG
4 timpi / 2 timpi
Pornire HF / oprire HF
Modul special —

A Interval de curgere
prealabila gazului

B Energie de aprindere

C Curent de pornire

D Timp de dezvoltare
a curentului de pornire

E Curent de deconectare

F Dual Wave

H Hotstart (EL)

I Arc Force (EL)

L Incircare programe

S Memorare programe

Afisaj digital cu 3 pozitii

Echipamente pentru sudura si lipire

Proceduri

e WIG DC

¢ Sudura cu electrozi

¢ Reglare la distanta / programabil

Grosimea tablei
e incepand de la 0.3 mm

Materiale de baza

® Materiale nealiate si slab aliate

® Materiale inalt aliate

e Oteluri pentru constructii, oteluri
inoxidabile, oteluri CrNi feritice /
austenitice, oteluri duplex

® Aluminiu

® Materiale pe bazd de nichel,
magneziu, cupru

* Materiale special

Aplicatii tipice

e Constructia de instalatii, recipiente,
magini, constructii de otel

® Executia de instalatii chimice

¢ Industria de automobile si accesorii

¢ Echipamente industriale si executia
de conducte

¢ Montaj

Memorie programabila

e Pot fi stocate gi incarcate in total 99

de setari diferite de parametru la nivelul
unui numar de program care poate fi
selectat in mod liber.

Tehnologie digitala de 100 kHz
pentru invertoare pana la 210 A din 230 V

LED de semnalizare
,supraincalzire”

LED operare

Puls pornit/oprit

Nivel ACDC/AC/
Balance / frecventa

Curent I,

Interval de reducere
a curentului

Timp de curgere
ulterioard a gazului

t, Timp impuls

Curent [,

t, Timp impuls




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de sudura WIG / TIG

Seria PRO-TIG Digital

Procedura “Dual Wave” pentru sudarea aluminiului
Procedura Dual-Wave reprezinta o combinatie intre
sudarea cu curent alternativ si cea cu curent continuu.

in acest scop, in timpul lucrarilor de sudurd, se realizeaza
in mod automat de catre procesor o alternanta intre 0.2
secunde curent continuu, urmate de 0,3 secunde curent
alternativ.

Valorile selectate pentru curentul I1, respectiv 12, frecventa
si ,Balance” sunt luate in calcul la efectuarea lucrarilor

de sudura exclusiv cu curent continuu sau cu curent
alternativ.

Modele PRO-TIG Digital

Cod articol

€/buc.

Caracteristici tehnice

O electrozi sudabili WIG (mm)
Grosimea maxima sudabila a materialului - Functie WIG (mm)
Manson cuplare (mm)

WIG (A)
Domeniul de reglare E-Max (A)
oprire de siguranta (A)
Durata de conectare (ED) G
Imax (10 min.) la 20°C (dovc)  E-Max (%)
oprire de siguranta (%)
Curent de sudare ED 100% WIG (W)
1a 20°C (40°C) E-Max (4)
oprire de siguranta (A)
WIG (kVA)
Consum de curent la Imax E-Max (kVA)

oprire de siguranta (kVA)
Tensiune de retea (V)
Compensarea tensiunii de retea (%)
Siguranta reactiva/ inerta (A)
Factor de putere (cos phi)
Tensiune in gol (V)
Clasa de protectie
Clasa de izolare
Raicirea arzatorului (WIG)
Dimensiuni L X1x h (mm)
Greutate (kg)
Arzator recomandat

Vezi pret pentru arzitor recomandat la pagina 58.

Componenta

Trusa PRO-TIG 170 AC/DC WIG

e Invertor primar WIG PRO-TIG 170 AC/DC

e arzator WIG SSR 7-17 DD cu potentiometru, 4 m lungime
e reductor de presiune

e cablu pentru legarea la masa 4 m

e curea de transport

Trusa PRO-TIG 210 AC/DC WIG

e Invertor primar WIG PRO-TIG 210 AC/DC,

e arzator WIG SSR 7-26 DD cu potentiometru, 4 m lungime
e reductor de presiune

e cablu pentru legarea la masa 4 m

e curea de transport

Dual-Wave permite exercitarea unui control
superior asupra baii de sudura si este utilizata
printre altele in pozitii dificile de sudura (pozitii
fortate), la sudarea intre ele a unor materiale cu
grosimi diferite, precum si la prelucrarea tablelor
subtiri de aluminiu si din aliaje de aluminiu.

Trusa PRO-TIG 170 AC/DC WIG

170 AC/DC 210 AC/DC
SW.1085173 SW.1085200
2590.00 3536.00

1.6-3.2 1.6-3.2
Al5.0/ otel 8.0 A16.0/otel 10.0
13 13

5-170 5-210
5-150 5-170

5-140 5-160

50 (30) 50 (30)

55 (30) 90 (30)

50 (30) 75 (30)

125 (90) 165 (130)

120 (100) 160 (120)

110 (90) 150 (110)

4.0 3.9

6.0 55

5.6 52

230 230

-15% + +10% -15% + +10%
16 F 16 F

F F

100 100

1r23 1P23

F F

Gaz Gaz

340 x 150 x 275 340 x 150 x 275
7.8 8.4

SSR 7-17 DD SSR 7-26 DD

® masca de sudura

e ciocan de indepartat zgura
® perie de sarma

* manusi de sudura

® in valiza de transport

® masca de sudura

e ciocan de indepartat zgura
® perie de sarma

* manusi de sudura

e in valiza de transport

Modul special

Modulul special asigura

disponibilitatea si posibilitatea de reglare
a tuturor parametrilor de sudura.

Memorie programabila

Pot fi stocate i incarcate in total 99 de setari
diferite de parametrii la un numar de programe
care poate fi selectat in mod liber.

Sunt memorate valorile pentru toate posibilitatile
de setare oferite de echipament. Astfel setarile
efectuate anterior pentru echipament pot fi apelate
fara intarziere pentru realizarea de lucrari similare
de sudura.

Aceasta permite o economie de timp si garanteaza
calitatea uniforma.

Suplimentar, setarile individuale de baza ale
echipamentului de sudurd, de exemplu curentul
de pornire si cel de deconectare, energia

de aprindere etc., pot fi stocate la utilizarea
echipamentului de catre mai multe persoane, cu
activare in cel mai scurt timp.

Sudura pe aluminiu subtire cu WIG AC

Pachet de livrare:

e invertor primar WIG
e cablu de retea 3 m

¢ cu stecher reglabil

e curea de transport

€/trusa Cod articol
2958.00 SW.1085175
3750.00 SW.1085202




Aparate de sudura WIG / TIG

Seria PRO-TIG AC/DC

350 de amperi cu durata de comutare 100%. Dispozitiv
integrat de racire cu apa.

Aparatele PRO-TIG AC/DC combina cele mai noi
tehnologii de sudura cu cea mai usoara utilizare.
Impreuna cu invertoarele unice de putere dubla, oferi
procesului de sudura cu control digital caracteristici
excelente.

100% durata de comutare pentru toate aparatele.

Ofera operatorului un confort mare prin manevre
simple si conditii de siguranta.

Simplitate in manipulare: operare simpla si rapida a
aparatelor PRO-TIG chiar si atunci cand operatorul
poarta manusi.

Stabilitate perfecta a arcului

Rapiditatea si precizia procesului de sudura este oferita
de arcul de sudura care rdmane stabil in orice pozitie.
Tehnologia inovatoare asigura o aprindere sigura.

Impulsuri de inalta frecventa la 3000 Hz

in cazul impulsurilor de inalti frecventd din banda de
2000Hz, arcul electric are o densitate mai mare de curent
atingand astfel puterea maxima. Acest lucru asigura

in conditii de siguranta o aprindere sigura reducand

in acelasi timp degajarea termica din zona de sudura.
Presiunea mai mare din arc permite viteze mai mari de
sudura.

Tehnologii de aprindere inteligente

Cu ajutorul procesorului avansat de control si al functiilor
HF si de aprindere Lift-Arc se efectueaza o ajustare
optimd a curentului de aprindere. Acest lucru conduce,

in cazul utilizarii electrozilor de wolfram, la formarea
unui arc stabil care protejeaza atat piesa de lucru cat si
electrozii.

ZschweiBlsraft i'
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® Load
e r
2sec @ save

@ Display: Amperaj (A), Secunde(S),
Frecventa (Hz), Stabilitate (%)

@ Buton multifunctional pentru:
¢ Debitul de gaz
¢ Aprindere Iz
¢ Curent de pornire Is
¢ Timp de dezvoltare a curentului de start
¢ Curent de sudura 11
¢ 1-Time pulse t
¢ Curent de sudura 12
¢ 1-Time pulse t
e Interval de reducere a curentului (td)
e Curent de crater final (Ie)
e Interval de curgere prealabila a gazului
e AC - Frecventa (Hz)
e AC - Balans (%)

@ Setarea proceselor de sudura WIG / Electrozi

@ Setarea sudurii: Curent / Arc Force / Hot Start

tq
y o7 RS
E 1

@ Prrograme

Sudura WIG AC

Arcul ramane extrem de stabil indiferent de suprafata
sudata (materiale critice sau suprafete oxidate). Arcul
electric si zgomotul redus se afla cu mult sub cerintele
legale din domeniu.

Reglare AC-Balance

Prin reglarea AC-Balance este controlata temperatura
electrodului de wolfram. La cresterea valorilor negative
se realizeaza o amplificare a cotei de curent de sudura
negativ, cu reducerea cotei pozitive. Arcul electric este
mai subtire si creste adancimea de patrundere, cu o
uzura redusa a electrozilor. La cregterea valorilor pozitive
se realizeaza cresterea ponderii curentului de sudura
pozitiv, cu reducerea cotei negative. Arcul electric este
mai lat, iar penetrarea caldurii este mai putin profunda.
Reglarea Balance se poate realiza numai impreuna cu
sudarea cu curent alternative.

Generator de capacitate

Asigura o mai mare flexibilitate n aplicatii mobile.

Plug and Play PRO-TIG functioneaza cu retea inteligenta
de arhitectura si multi-procesor. Toate componentele sunt
recunoscute automat si configurate de catre PRO-TIG.
Acest lucru inseamna pentru utilizator ca trebuie doar sa
il porneasca si sa il foloseasca!

Sudura cu electrozi

PRO-TIG este un aparat de sudura cu electrozi
independent. Functia hot-start si arcul de sudura sunt
reglabile automat. Polaritatea electrodului este selectata
automat de aparat (nu este nevoie de inversarea cablurilor
de sudura). Desigur, PRO-TIG beneficiaza de asemenea
de functia anti-stick, care previne lipirea si arderea tijei
electrodului.

Echipamente pentru sudura si lipire

Proceduri

¢ WIGDC

e Sudura cu electrozi

* Reglare la distantd / programabil

Grosimea tablei
e incepand de la 0.3 mm

Materiale de baza

* Materiale nealiate si slab aliate
® Materiale inalt aliate

e Oteluri pentru constructii

¢ Oteluri inoxidabile

Oteluri CrNi feritice / austenitice

Oteluri duplex
¢ Aluminiu

Materiale pe baza de nichel

Materiale pe baza de magneziu

Materiale pe baza de cupru
Materiale speciale

Aplicatii tipice

¢ Constructia de instalatii, recipiente,
masini, constructii de otel

e Executia de instalatii chimice

e Industria de automobile si accesorii

¢ Echipamente industriale si conducte

¢ Montaj

® - 8 [,
® <

® Auto | ® H.0>50C
® on ® H0>65C!

® off ® HO Error!

Sistem de racire cu apd la 1500W integrat, cu
controlul temperaturii, functie Stand-By si Plug &
Play pentru optimizarea comunicarii intre unitatea
de ricire si echipamentul PRO-TIG AC/DC

Ricire optimizata

Prin intermediul unui sistem special
de aerisire fortata a tuturor modulelor
de putere cu un ventilator cu functionare

silentioasa.

@ Program de incircare/salvare

Dispunerea componentelor este orientata
in functie de curentii de aer pentru un efect

@ LED de semnalizare: operare / temperatura
@ Setare 4 timpi / 2 timpi
© Setare aprindere HF - impulsuri de inalti frecventa

@ Setare puls:
* puls oprit
e puls normal (0.1-5.0 sec)
e puls de inaltd frecventa (10-3000 Hz)

@® Setare polaritate:
¢ Curent continuu pol negativ (DC)
e Curent alternativ (AC)
¢ Curent continuu pol pozitiv (DC)
e ,Dual Wave”

optim de racire cu un debit redus de aer, ceea
ce permite aparitia unui nivel mult mai scazut
de impuritati la nivelul instalatiei.

Récire performanta a arzatoarelor cu pompa
silentioasa.

Circuit de récire cu sensibilitate redusa la
defectiuni prin filtrarea consecventa cu sistem
integrat de filtrare.

Rezervor de apa de capacitate ridicata, usor de
alimentat, cu nivel de alimentare care poate fi
citit din exterior.




Echipamente pentru sudura si lipire AschweiBlkraft .

Aparate de sudura WIG / TIG

Seria PRO-TIG AC/DC K10

Procedura “Dual Wave” pentru sudarea aluminiului Sistem ELSA PRO
Procedura Dual-Wave reprezinta o combinatie intre

sudarea cu curent alternativ si cea cu curent continuu. Tehnologia ELSA (Electronic Stabilized Arc) a

A . X X fost dezvoltata special pentru PRO-TIG.
In acest scop, in timpul lucrarilor de sudura, se realizeaza

in mod automat de catre procesor o alternanta intre 0.2
secunde curent continuu, urmate de 0,3 secunde curent

Procesorul de control digital extrem de dinamic

alternativ. Dual-Wave permite exercitarea unui control asigurd reproducerea cu precizie, chiar sila
superior asupra baii de sudura si este utilizata un punct de sudurd inalt, ceea ce oferd sudurii

Valorile selectate pentru curentul I1, respectiv 12, frecventd printre altele in pozitii dificile de sudura (pozitii carcteristici remarcabile.

si ,Balance” sunt luate in calcul la efectuarea lucrarilor fortate), la sudarea intre ele a unor materiale cu

de sudura exclusiv cu curent continuu sau cu curent grosimi diferite, precum si la prelucrarea tablelor

alternativ. subtiri de aluminiu si din aliaje de aluminiu.

Sistem automat de frecventa

Sistemul automat de frecventd adapteaza
automat frecventa in functie de intensitatea
curentului.

Astfel, electrodul de wolfram este solicitat cat
mai putin posibil.

Rezultatul este o durata de viatd indelungata si
o rentabilitate optima, deasemenea se asigura o
mai buna acoperire prin mai multe straturi de
sudura (foi subtiri de sudurad).

La intensitati mari ale curentului,
conductibilitatea electrodului de wolfram scade.

Avantajele sistemului automat de frecventa sunt
puse in valoare mai ales atunci cand este folosita
telecomanda de picior.

Frecventa AC poate fi setatd manual pentru
valori intre 30-300 Hz.

Gama de modele PRO-TIG 280 AC/DC 350 AC/DC
Cod articol SW.1085255 SW.1085350
€/buc. 7421.00 9114.00
Caracteristici tehnice
Domeniu de reglare (A) 3-280 3-350
WIG(A) 280 350
. Electrod (A) 260 350
Curent de sudura ED 100% WIG (%) 100 100
Durata de comutare (ED) Electrod (A) 60 100
la Imax. (10min/40°C) Tensiune la ralanti (V) 91 91
Conexiune la retea (V) 400 400
Siguranta inerta 16 32
Tipul de protectie 1P 23 1P 23
Racirea arzatorului apa apa
Greutate (kg) 785 82.0
Dimensiuni L x I x h (mm) 840 x 600 x 980 840 x 600 x 980 Sudura pe aluminiu subtire cu WIG AC
Arzator recomandat R-TIG 260 W /50 R-TIG 450 W/ 70

Vezi pret pentru arzitor recomandat la paginile 59-60.




Aparate de taiere cu plasma

Echipamente pentru sudura si lipire

Seria PRO-CUT - aparatele de taiere cu plasma

Rentabilitatea deosebita si calitatea superioara de tdiere
reprezinta caracteristicile speciale ale aparatelor

de taiere portabile realizate de Schweisskraft.
Fiabilitate garantata in conditii dificile de utilizare
pentru industrie si mestesugarit.

Utilizare universala

¢ Otel, otel inoxidabil, aluminiu, metale neferose si alte
metale cu caracteristici de conductibilitate electrica

si cu suprafata lacuitd, sunt taiate fara probleme

De la table subtiri pana la table groase

Debitare si tdiere de calitate superioara

Calitate optima de taiere cu cant abrupt la taierea manu-

ala si la tdierea pe contur

e Prin curent de tdiere reglat cu precizie

® Reglare fara trepte

® Rezervele ridicate de putere garanteaza penetrarea
optima a materialului si la capetele de tdiere care
prezintd in general un caracter critic

Aprindere in siguranta

* Aprinderea arcului electric pilot HF
(PRO-CUT 35S /70/90 /120)

e Posibild atat cu, cat si fara contact

Siguranta pentru oameni si masina

¢ Tip protectie IP 21, recomandat pentru utilizarea
la locatii cu pericol ridicat datorat curentului electric
(PRO-CUT 355 /70 /90)

e Protectie IP 23 la PRO-CUT Tornado si PRO-CUT 120

Buton pornit/oprit

LED de semnalizare aer insuficient

LED de semnalizare supraincalzire

Manometru

® 6 ¢ 0 ©

Reglarea curentului de taiere

Rentabilitate maxima datorita:

e vitezei ridicate de taiere

e duratei de viata indelungate

® necesarului redus de lucrdri ulterioare datoritd calitatii
deosebite de tdiere, inclusive la capatul de taiere

e timpului de curgere ulterioara a gazului orientat in
functie de necesitati

e functiei de pornire rapida pentru aprinderea imediata
siin timpului de curgere ulterioara a gazului

e valorii reduse de conectare, a randamentului deosebit
si a factorului de putere ridicat

Manevrare facila

e prin structura compacta si mobila

e transportabil, astfel incat poate fi utilizat in aproape
orice locatie.

e PRO-CUT 35S cu utilizare general datorita tehnologiei
Sinus-Inverter

e usor de transportat datoritd greutatii reduse

e curea de transport

Cheltuieli de exploatare rentabile

e fdra costuri pentru gaze sub presiune asa cum
se iIntampla in cazul taierii autogene

¢ aerul comprimat ca gaz de plasma se afla la dispozitie
la un pret convenabil
(PRO-CUT Tornado are compresor integrat)

® nu necesita sursd externa de aer

® Racord pentru cablul de legare la masa
o Comutator presiune aer
©® Racord pentru arzator

o Conectare la compressor

Proceduri
Taiere cu plasma

Capacitate de taiere
¢ panala40 mm T

Materiale de baza

e Toate metalele cu conductibilitate
electrica, inclusiv cele cu strat
de acoperire

¢ Otel, otel inoxidabil

e Aluminiu

® Metale neferoase

Aplicatii tipice

¢ Constructia de instalatii, rezervoare,
masini, constructii de otel

¢ Executia de instalatii chimice

Lucrdri de intretinere / reparatii

¢ Echipamente industriale si executia
de conducte

¢ Montaj

Capacitate de taiere (in otel)

PRO-CUT Tornado
pana la 4 mm

PRO-CUT 35 S
pana la 10 mm

R \)};l {

PRO-CUT 70
pana la 20 mm

PRO-CUT 90
pana la 25 mm

PRO-CUT 120
pana la 35 mm




Echipamente pentru sudura si lipire

Aparate de taiere cu plasma

Seria PRO-CUT - aparatele de taiere cu plasma

— A
£

Volumul livrarii:
PRO-CUT Tornado include: aparat de tdiere cu plasma, arzator 4m, cablu de masa.
PRO-CUT 35 S include: aparat de tdiere cu plasma, arzator 5m, cablu de masa.

PRO-CUT 70/90 /120 includ: aparat de taiere cu plasmad, arzitor 6m, cablu de masa.

PRO-CUT 70 PRO-CUT 90 PRO-CUT 120
Gama de modele PRO-CUT Tornado 358 70 90 120
Cod articol SW.1087059 SW.1087065 SW.1087061 SW.1087062 SW.1087120
€/buc. 1504.00 1091.00 2275.00 2717.00 4054.00
Caracteristici tehnice
Bransamentul arzatorului instalat fix instalat fix EURO EURO EURO
Domeniu de reglare (A) 15-25 5=35 25-70 25-90 25-120
Capacitate de tiiere sectionare de calitate 4 10 20 25 35
otel ST37 (mm) spintecare 5 12 25 30 40
Capacitate de taiere sectionare de calitate 3 10 20 25 28
otel inoxidabil (mm) spintecare 4 12 23 27 32
Capacitate de taiere sectionare de calitate 4 7 18 23 28
aluminiu (mm) spintecare 6 10 21 25 32
Necesar de aer (litri/min.) - 100 155 155 230
Presiune (bar) - 35 - 4.0 5.0 5.0 6.0
Tensiune de alimentare (V) 230 +10% 230 +10% 400 +10% 400 +10% 400 +10%
Frecventa (Hz) 50/ 60 50/ 60 50/ 60 50/ 60 50/ 60
Tensiune la ralanti (V) 270 270 250 250 450
Consum de plasma (kVA) 24 2.3 11.2 153 13.2
Consum maxim curent electric (A) 18 18 19 26 38
Siguranta inerta (A) 16 16 16 25 25
Durata de comutare a plasmei (%) 25-50 35-40 70 - 60 90 - 40 120 - 40
Curent de sudare cu plasma ED 100% (A): 20 22 55 515 80
Factor de putere [cos phi] 0.85 0.99 0.85 0.85 0.85
Clasa de protectie 1P 23 P 21 1P 21 1P 21 IP 23
Clasa de izolatie F F F F F
Temperatura de regim (°C) -10°C + +40°C -10°C ++40°C -10°C ++40°C -10°C + +40°C -10°C + +40°C
Dimensiuni (L x I x H) (mm) 470 x 150 x 245 475 x 150 x 220 470 x 180 x 225 420 x 180 x 270 420 x 180 x 270
Greutate (kg) 10.0 8.0 16.0 17.0 29.0
Arzator recomandat S25K S45 A81 A81 A151

Vezi pret pentru arzitor recomandat la paginile 60-61.




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare
WP 17 V cu racire cu gaz pentru EASY-STICK 131/145/
151/171/185, PRO-STICK 140 /170 si KOMBI 170 ED

WP 26 V cu ricire cu gaz pentru EASY-STICK 250/400 Digital,
EASY-STICK 200 CEL Digital si KOMBI 270/ 350

WP 17 KM cu ricire cu gaz pentru PRO-STICK 170 DC
WP 17 DD cu ricire cu gaz pentru KOMBI 160 HF

SMB 15 cu rdcire cu gaz pentru: PRO-MAG 180-2 / 200-2,
PRO-MIG 230-2 /230-4 AM / EASY-MAG 190/ 210
si KOMBI 170 ED / 160 HF

®
oY o~
lllnliﬁii

WP 17V -150 A
>® WP 26 V - 200 A
Denumire €/buc. Cod articol
WP 17 V /4 m ED, cu regulator de gaz 72.80 SW.1461745
WP 26 V /4 m ED, cu regulator de gaz 173.00 SW.1462614
WP 17 KM / furtun 4 m, pentru PRO-STICK 170 DC 206.00 SW.1461747
WP 17 DD / furtun 4 m, pentru KOMBI 160 HF 200.00 SW.1461749
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
1 Corp arzator WP 17 35.50 SW.1462750
Corp arzator WP 26 38.70 SW.1462260
2 Capac arzator lung cu O-ring 6.91 SW.1462100
3 Capac arzator scurt cu O-ring 6.91 SW.1462101
4  Garnitura de teflon pentru duza 4.24 SW.1462102
1.0 x 50 2.86 SW.1463111
5 Manson de strangere 1.6 x 50 2.86 SW.1463117
@ x L (mm) 2.4 x 50 2.86 SW.1463125
3.2 x 50 2.86 SW.1463133
1.0 5.02 SW.1463210
6 Carcasa mangon 1.6 5153 SW.1463216
(mm) 24 553  SW.1463224
32 5150 SW.1463232
4/ 63 2.86 SW.1463304
B 5/ 80 2.86 SW.1463305
7 Duzddegaz 6/ 95 286 SW.1463306
Grupa / @ (mm)

7 [/ 11.0 2.85 SW.1463307
8/ 128 2.85 SW.1463308
11  Garnitura de teflon pt. lentila de gaz 5,505) SW.1462103
. 1.0 7.88 SW.1463510
12 I‘r‘;‘r‘:)la de gaz 16 866  SW.1463516
2.4 8.66 SW.1463524
4/ 63 2.86 SW.1463604
Ajutaj de gaz pentru 5/ 80 2.86 SW.1463605
13 lentila de gaz 6/ 95 2.86 SW.1463606
Grupa / @ (mm) 7 / 11.0 2.86  SW.1463607
8/ 128 2.86 SW.1463608

Componenta €/set  Cod articol

Set de consumabile pentru
WP 17 V/IKM si VP 26 V

1 cap de arzator lung/scurt
cu garnitura toroidala,

2 garnituri de Teflon, 2
mansoane de strangere 1.0 /
1.6 /2.4 mm, 2 carcase pentru
manson de strangere 1.0 / 1.6
/2.4 mm, 2 ajutaje de gaz Gr.
4/5/6,2 elctrozi de wolfram
rosii 1.0 / 1.6 / 2.4 mm, caseta
compartimentatd mare.

80.10 SW.1463103

N
@ ®
0. _20®

Sarcina 180A CO, /150 A gaz mixt;
ED 60%; & sarma 0.6 - 1.0 mm

Denumire €/buc.  Cod articol
SMB 15 / 3 m cu buton de apasare 52.50 SW.1091503
SMB 15 / 4 m cu buton de apasare 56.30 SW.1091504
SMB 15 / 5 m cu buton de apasare 63.90 SW.1091505
SMB 15 / 3 m pentru aluminiu 79.90 SW.1091513
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
1 Gatde arzitor SMB 15 8.29 SW.1091530
2 Suport pentru duze de gaz 2.02 SW.1091531
3 Arcde retinere 0.50 SW.1091535
. 0.6 x 25 0.76 SW.1091540
S ?;rcr‘:)re“t M6 0.8x25 076  SW.1091542
1.0x25 0.76 SW.1091544
g‘fi ‘(i;;%re“t Al 1.0x25 084  SW.1091547
5 Ajutaj conic de gaz @12.0 mm x 53 mm 1.51 SW.1091550
Ajutaj cilindric de gaz ©12.0 mm 1.51 SW.1091554
Ajutaj de gaz prin puncte 3.04 SW.1091552
6 Corp intermediar 2.13 SW.1091591
7  Corp intermediar, negru 1.83 SW.1091588
8 inveli@ de maner, rosu 7.61 SW.1091517
9 Buton de apasare 418 SW.1091518
10 Surub pentru invelis de maner 0.12 SW.1091590
11  Inel 1.67 SW.1091592
12 Arc de protectie la flambaj 3.65 SW.1091587
13 Protectie de flambaj la nivelul masinii 297 SW.1091586
14 Piulita de imbinare 2.21 SW.1091581
15 Surub pentru piulita de imbinare 0.23 SW.1091589
16 Stecher central cu pin fix 14.00 SW.1091582
Denumire €/set Cod articol
Set de consumabile SMB 15
1 suport pentru duze de gaz,
ﬁfﬁﬁﬁi%ﬁﬁfﬁ%ﬁfﬂ‘éfede 1741 SW.1091500

conice de gaz, 1 ajutaj cilindric
de gaz Gr.12, caseta de sortare.




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare

SMB 25 cu racire cu gaz pentru PRO-MAG 250-2 , PRO-MIG
280-4 / 310-4 / 300-4 / EASY-MAG 250-4 / 300-4 si KOMBI 270

SMB 36 cu rdcire cu gaz pentru:

PRO-MIG 280-4 / 310-4 / 300-4 / KOMBI 350

Sarcina 230 A CO, /200 A gaz mixt;
ED 60%; @ sarma 0.8 - 1.2 mm

Sarcina 300 A CO, /150 A gaz mixt;
ED 60%; & sarma 0.8 - 1.2 mm

Denumire

SMB 25 / 3 m cu buton de apasare
SMB 25 / 4 m cu buton de apasare
SMB 25 / 5 m cu buton de apasare
SMB 25 / 3 m pentru aluminiu

Nr. Denumire
1 Gatde arzator SMB 25
2 Arcde retinere
3 Corp pentru duza

0.8 x 28

4 Duza de curent M6 1.0x 28
1.2x28

v 1.0x28

Duza de curent Al 1228

Ajutaj conic de gaz @ 14.5 x 573 mm

5 Ajutaj cilindric de gaz @ 18.0 mm
Ajutaj de gaz prin puncte

6  Corp intermediar, negru

7  Invelis de méner, rosu

8 Buton de apasare

9  Surub pentru invelis de maner

10 Inel

11 Arc de protectie la flambaj

12 Protectie de flambaj la nivelul maginii

13 Piulita de imbinare

14 Surub pentru piulita de imbinare

15 Stecher central cu pin fix

Denumire €/set
Set de consumabile SMB 25
3 arcuri de retinere, 2 corpuri
pentru duze, 5 duze de curent 2046

0.8/1.0 mm, 2 ajutaje conice de
gaz, 1 ajutaj cilindric de gaz
Gr.12, caseta de sortare.

€/buc.  Cod articol
71.50 SW.1092503
75.30 SW.1092504
87.50 SW.1092505
98.10 SW.1092513
€/buc. Cod articol
16.50 SW.1092530
0.50 SW.1092535
1.29 SW.1092560
0.99 SW.1092542
0.99 SW.1092544
0.99 SW.1092546
1.37 SW.1092548
1.37 SW.1092549
1.89 SW.1092550
2.13 SW.1092554
4.18 SW.1092552
1.83 SW.1091588
7.61 SW.1091517
4.18 SW.1091518
0.12 SW.1091590
1.67 SW.1091592
3.80 SW.1092561
297 SW.1091586
2.21 SW.1091581
0.23 SW.1091589
14.00 SW.1091582
Cod articol
SW.1092500

Denumire

SMB 36 /3 m cu buton de apasare
SMB 36 /4 m cu buton de apdsare
SMB 36 /5 m cu buton de apasare
SMB 36 / 3 m pentru aluminiu

Nr. Denumire
1 Gat de arzator SMB 36
2 Corp pentru duza M6/28 mm
3 Distribuitor de gaze maro S

Duzi d M 0.8 x28

uza de curent M6 1.0 x 28
@ x L (mm)

4 1.2 x8
Duza de curent Alu 1.0 x28
D x L (mm) 1.2 x 28

Ajutaj conic de gaz @ 16.0-84 mm
Ajutaj cilindric de gaz @ 19.0 mm
7  invelis maner, rosu
Buton de apasare
Surub pentru invelis de maner
10 Inel
11  Arc de protectie la flambaj
12 Protectie de flambaj la nivelul masinii
13 Piulitd de imbinare
14 Surub pentru piulita de imbinare

15 Stecher central cu pin fix

Denumire €/set
Set de consumabile SMB 36
2 corpuri pentru duza M6, 3
distribuitoare de gaz maro, 5 34.20

duze de curent 0.8/1.0/1.2 mm,
4 duze conice de gaz, 1 ajutaj
cilindric de gaz, caseta de sortare

€/buc.  Cod articol
98.90 SW.1093603
111.00 SW.1093604
122.00 SW.1093605
125.00 SW.1093613
€/buc. Cod articol
33.50 SW.1093630
1.29 SW.1093660
1.41 SW.1093661
0.99 SW.1092542
0.99 SW.1092544
0.99 SW.1092546
1.37 SW.1092548
1.37 SW.1092549
2.85 SW.1093650
2.93 SW.1093651
7.61 SW.1091517
418 SW.1091518
0.12 SW.1091590
1.67 SW.1091592
3.80 SW.1092561
2.97 SW.1091586
2.21 SW.1091581
0.23 SW.1091589
14.00 SW.1091582
Cod articol
SW.1093600




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare

SMB 400 cu racire cu apa pentru:
PRO-MIG 350-4 W / 450-4 WS

MB 25 cu racire cu gaz pentru: PRO-ARC Speed 300-4

Sarcind 400 A CO, /350 A gaz mixt;
ED 100%; @ sarma 0.8 - 1.6 mm

Sarcina 230 A CO, /230 A gaz mixt M21
conform DIN EN 439 ED 60%; & sarma 0.8 - 1.2 mm

Denumire €/buc.  Cod articol
SMB 400 /3 m cu buton de apasare 160.00 SW.1094003
SMB 400 /4 m cu buton de apasare 172.00 SW.1094004
SMB 400 /5 m cu buton de apasare 191.00 SW.1094005
SMB 400 / 3 m pentru aluminiu 197.00 SW.1094013
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
1  Gat de arzator SMB 400 52.50 SW.1094030
2 Inel 0.53 SW.1094031
3 Corp pentru duzd M8/25 mm 1.29 SW.1094060
4 Distribuitor de gaze maro rez. temp. rid. 1.41 SW.1094061
. 0.8 x30 129 SW.1094042
Duzd de curent M8 1.0 x30 129 SW.1094044
I x L (mm)
5 1.2 x30 1.44 SW.1094046
Duza de curent Alu 1.0 x 30 1.29 SW.1094048
@ x L (mm) 1.2 x30 1.29 SW.1094049
Ajutaj conic de gaz @ 16.0/84 mm 2.59 SW.1092650
6  Ajutaj cilindric de gaz & 19.0 mm 2.85 SW.1092654
Ajutaj de gaz prin puncte 3.57 SW.1092652
7  invelis méner rosu 7.61 SW.1091517
8 Buton de apasare 4.18 SW.1091518
9  Surub pentru invelis de maner 0.12 SW.1091590
10 Inel 1.67 SW.1091592
- Arc de protectie la flambaj 3.27 SW.1092433
Protectie de flambaj 2.81 SW.1092562
12 Protectie de flambaj la nivelul masinii 11.64 SW.1092434
13 Piulitd de imbinare 2.21 SW.1091581
14 Surub pentru piulita de imbinare 0.23 SW.1091589
15 Stecher central cu pin fix 18.64 SW.1094082
Denumire €/set  Cod articol
Set de consumabile SMB 400

2 inele, 2 corpuri pentru duza

MS, 3 distribuitoare de gaz maro

rezistent la temperature, 5 duze de 33.40
curent 1.0 mm, 4 ajutaje conice de

gaz, 1 ajutaj cilindric de gaz, caseta

de sortare.

SW.1094000

Denumire €/buc. Cod articol

Arzator MB 25 / 3 m, cu buton de apasare 94.70 SW.1052503
Arzator MB 25 / 4 m, cu buton de apasare 99.50 SW.1052504
Arzator MB 25 / 5 m, cu buton de apasare 111.00 SW.1052505
Arzator MB 25 / 3m,
cu functie UP/Down si buton de apasare 299.00 SRR
Arzator MB 25 / 5m,
cu functie UP/D/own si buton de apasare LY S
Arzator MB 25 / 3 m, cu potentiometru 342.00 SW.1055253
Arzator MB 25 / 4 m, cu potentiometru 355.00 SW.1055254
Arzator MB 25 / 5 m, cu potentiometru 370.00 SW.1055255
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
1 Gat de arzator MB 25 conectabil 23.79 SW.1052530
4 Arc de retinere 1.27 SW.1052535
6 Corp intermediar din alama 4.69 SW.1052507
7  Corp intermediar din material plastic 4.14 SW.1051587
10 invelis de maner cu buton de ap3sare 28.30 SW.1051517
18 Buton de apdsare 2-poli, portocaliu 13.29 SW.1051518
54 Arc de protectie la flambaj NW 19 1.75 SW.1051519
56 Protectie la flambaj la nivelul masinii 17.42 SW.1051538
58 Piulitd de imbinare 6.76 SW.1051581
59 Stecher central 32.30 SW.1051582
60 Piulita olandeza M10x1 1.99 SW.1051585
80 Corp pentru duza M6 35.0 mm 191 SW.1052560
Duzi de curent 0.8 1.23 SW.1052542
M6 E-Cu @ (mm) 1.0 1.23 SW.1052544
90 1.2 1.23 SW.1052546
Duza de curent, sarma 1.0 1.66 SW.1052547
Al @ (mm) 12 166  SW.1052549
100 Ajutaj cilindric de gaz, @ 18.0 mm 3.90 SW.1052554
102 Ajutaj conic de gaz, @ 15.0 mm 2.86 SW.1052550
109 Ajutaj de gaz prin puncte, @ 18.0 mm 7.56 SW.1052556
Denumire €/set Cod articol

Set de consumabile MB 25

1 arc de retinere, 3 corpuri

pentru duza, 10 duze de curent

@.8/1.0 mm, 1piulita olandeza, 27.50
2 ajutaje conice de gaz 15 mm,

1 ajutaj cilindric de gaz 18 mm,

caseta compartimentala

SW.1052510




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare

ABMIG 452 DW cu racire cu apa pentru

MB 401 cu racire cu apa pentru PRO-ARC Speed 450-4 WS PRO-ARC Speed 450-4 WS
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Sarcina 450 A CO, /350 A gaz mixt M21

conform DIN EN 439 ED 100%; @ sarma 0.8 - 1.2 mm Sarcina 450 A CO, /300 A; @ sarma 0.8 - 1.6 mm
Denumire €/buc. Cod articol Denumire €/buc. Cod articol
MB 401 D /3 m, cu buton de apisare 184.00 SW.1054503 ABMIG 452 DW / 3m, cu buton de apdsare 309.00 SW.1485453
MB 401D/ 4 m, cu buton de apasare B SW.1054504 ABMIG 452 DW / 4m, cu buton de apasare 435.00 SW.1485454
! ABMIG 452 DW / 5m, cu buton de apdsare 351.00 SW.1485455
MB 401 D /5 m, cu buton de apasare 202.00  SW.1054505 ABMIG 452 DW / 3m, cu potentiometru 422,00  SW.1487453
MB 401 D / 3 m, functie Up/Down 260.00 SW.1054703 ABMIG 452 DW / 4m, cu potentiometru 438.00 SW.1487454
. ABMIG 452 DW / 5m, cu potentiometru 454.00 SW.1487455
LD (D) ferag s feiOom 29000 SW.1054704  sB\(G 452 DW / 3m, functie Up/Down 42600  SW.1489453
MB 401 D / 5 m, functie Up/Down 283.00 SW.1054705 ABMIG 452 DW / 4m, functie Up/Down 511.00 SW.1489454
MB 401 D /3 m, cu potentiometru 20200  SW.1054903 ABMIG 452 DW / 5m, functie Up/Down 442.00 SW.1489455
MB 401 D / 4 m, cu potentiometru 308.00  SW.1054904 Nr. Denumire €/buc.  Cod articol
MB 401 D / 5 m, cu potentiometru 308.00  SW.1054905 2 Gat de arzator ABMIG 452 DW 121.00 SW.1059001
Saiba izolatoare pentru duza 0.31 SW.1059002
N €/buc. Cod articol 10  Maner cu buton de apasare 18.14 SW.1059003
1 Gatde arzitor MB 401, conectabil 7950  SW.1054030 15§ dwiiom 6 prisens 2 el pomiogrlin (2 W05 57
10 inveli§ de méner cu buton de apisare 28.30 SW.1051517 56 Pr.ote.cgie' la flambaj la niv. masinii rab. 24.66 SW.1054028
18  Buton de apasare, 2 poli, portocaliu 13.29 SW.1051518 70 D15tr1bu1tovr devgaze. T 1.46 SW.1054061
56  Protectie la flambaj la niv. masinii rab. 2466  SW.1054028 561 Arc delegiturd la niv. maginii -+
— - — 58  Piulita de imbinare 6.76 SW.1051581
56.1 Arc de legatura la niv. masinii 15.51 SW.1054029 60  Piulits olandezi M10 x 1 1.99 SW.1051585
58  Piuliti de imbinare 676 | SIS 82 Corp pentru duzd M 8.25 mm 218  SW.1059011
60  Piulita olandeza M10x1 1.99 SW.1051585 83  Corp pentru duzi M 8.29 mm 219 SW.1059012
70  Distribuitor de gaze, alb 565 SW.1054063 0.8 151 SW.1054042
0.8 1.51 SW.1054042 D dle @rimsin Mg 1.0 1.51 SW.1054044
Duza de curent M8 1.0 151 SW.1054044 o |FRDER 12 151  SW.1054046
% E-Cu @ (mm) 12 1.51 SW.1054046 1.6 1.51 SW.1054045
1.6 1.51 SW.1054045 Duza de curent sAirma 1.0 2.15 SW.1054047
Dz Gl @i chmns 1.0 2.15 SW.1054047 Al @ (mm) 12 2.15 SW.1054049
Al @ (mm) 1.2 2.15 SW.1054049 100 Ajutaj cilindric de gaz, @ 20.0 mm 5.01 SW.1052654
100  Ajutaj cilindric de gaz, @ 20.0 mm 501  SW.1052654 rp ] conit é arr, () 160 sven 322 SW.1052650
101  Ajutaj conic de gaz, @ 16.0 mm 322  SW.1052650 Ajutaj de gaz prin puncte, @ 20.0 mm 10.74  SW.1052656
100 Ajutaj de gaz prin puncte, @ 20.0 mm 10.74 SW.1052656 BYTriRG €/set Cod articol
o . nsumabil
Denumire €/set  Cod articol 1S\el;1\C/IOI é 35 za]l:a)“e’
Set de consumabile MB 401 3 distribuitoare de gaz,
3 distribuitoare de gaz, 3 corpuri 3 corpuri pentru duzaMs, 1
pentru duza M8, 1 piulita olandeza, piulitd olandeza, 10 duzede 3550  SW.1059036
10 duze de curent 1.0/1.2 mm, 2 35.50 SW.1054110 curent 1.0/1.2mm, 2 ajutaje

ajutaje conice de gaz 16 mm, 1 conice de gaz 16mm, ajutaj
ajutaj cilindric de gaz 20mm, caseta i cilindric de gaz, caseta
compartimentatd mare compartimentatd mare.




Arzatoare

9W-S cu racire cu apa pentru

PRO-ARC Speed 450-4 WS si PRO-PLUS Speed 400-4 WS
9W D cu rdcire cu apa pentru PRO-PLUS Speed 400-4 WS
9W FD cu racire cu apa pentru PRO-PLUS Speed 400-4 WS
9W-Rt cu rdcire cu apa pentru PRO-PLUS Speed 400-4 WS

Echipamente pentru sudura si lipire

9W-Al cu racire cu apa pentru
PRO-ARC Speed 450-4 WS si PRO PULS 400-4 WS

Sarcind 560 A CO, /500 A gaz mixt M21
conform DIN EN 439 ED 100%; @ sarmda 1.0 - 1.6 mm

40

Sarcina 560 A CO, /500 A gaz mixt
M21 conform DIN EN 439 ED 100%;
@ sarma 1.0 - 1.6 mm

Denumire €/buc. Cod articol
Arzator 9W-S / 3 m, gat scurt, cu potentiometru 389.00 SW.1480923
Arzator 9W-S / 4 m, gat scurt, cu potentiometru 403.00 SW.1480924
Arzator 9W-S / 5 m, gat scurt, cu potentiometru 416.00 SW.1480925
Arzator 9W D /3 m, gat lung 303.00 SW.1480903
Arzator 9W D /4 m, gat lung 317.00 SW.1480904
Arzator 9W FD /3 m, gat scurt 291.00 SW.1480913
Arzator 9W FD / 4 m, gat scurt 304.00 SW.1480914
Arzator 9W Rt Rehmtronic / 3 m, gat scurt 371.00 SW.1480933
Arzator 9W Rt Rehmtronic / 4 m, gat scurt 477.00 SW.1480934
Arzator 9W Rt Rehmtronic / 5 m, gat scurt 415.00 SW.1480935
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
51 Gat de arzator FD/S/Rt 50° curb. scurt 180.00 SW.1480930
50 Gat de arzator FD 50° curb. lung 204.00 SW.1480931
D/FD 3.63 SW.1480960
20 C tru duzd
0 Corp pentru duza S/Rt 263  SW.1480959
0.8 2.69 SW.1480908
10 Duza de curent 1.0 2.69 SW.1480910
E-Cu & (mm) 1.2 2.69 SW.1480912
1.6 2.69 SW.1480916
30 Distribuitor de gaze HD 2.31 SW.1480961
40 Ajutaj conic de gaz NW 16 21.61 SW.1480950
Ajutaj conic de gaz NW 16 HD 31.50 SW.1480951
55 Saiba izolatoare 0.60 SW.1480940
Denumire €/set Cod articol
Set de consumabile 9IW
3 distribuitoare de gaz HD,
3 corpuri pentru duza M 8,1
piulita olandeza, 10 duzede ~ 78.60 SW.1480941

curent 1.0/1.2 mm, 2 ajutaje
conice de gaz16 mm, casetd
compartimentata mare

Denumire €/buc. Cod articol
Arzator 9W Alu / 3m ,gat scurt 303.00 SW.1481903
Arzator 9W Alu / 4m, gat scurt 327.00 SW.1481904
Arzator 9W Alu / 5m, gat scurt 338.00 SW.1481905
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
51 Gat de arzator D/S/Rt 50° curb. scurt 180.00 SW.1480930
20 Corp pentruduzd S/Rt 2.63 SW.1480959
10 1.0 3.56 SW.1481910
Duza de curent E-Cu 1.2 2.85 SW.1481912
1.6 3.40 SW.1481916
Protectie antistropi 3.05 SW.1481951
40 Ajutaj de gaz conic NW 14 16.58 SW.1481952
Element central 13.22 SW.1481953
PAAI1.2-1.6 mm 4 16.38 SW.1481954
(mm) 5 1831  SW.1481955
55 Saiba izolatoare 0.60 SW.1480940
Denumire €/set Cod articol
Set de consumabile 9W
3 distribuitoare de gaz HD,
3 corpuri pentru duza M 8,1

piulita olandeza, 10 duze de ZEEy SW.1480941

curent 1.0/1.2 mm, 2 ajutaje
conice de gaz16 mm, casetd
compartimentata mare




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare

TIG 26 cu racire cu gaz pentru EASY-TIG 200 HF,
TIG 200 DC si TIG 210 AC/DC

SSR 17 DD/7-17 DD cu potentiometru,
cu rdcire cu gaz pentru PRO-TIG 170 DC

SSR 7-17 DD cu potentiometru,
cu racire cu gaz pentru 170 AC/DC Digital

Curent continuu /alternativ

DC/AC: 140 A(35%)/125 A(35%)

@ electrod: 0.5-2.4 mm
Debit de gaz:5-12 I/min.

Denumire €/buc.
TIG26/4m 67.70
TIG26/8m 93.50
Nr. Denumire €/buc.
1  Corp arzator 38.70
2 Capac arzdtor lung cu O-ring 6.91
3  Capac arzator scurt cu O-ring 6.91
4  Garniturd de teflon pentru duza 4.24
1.0x 50 2.86
5 Manson de strangere 1.6 x50 2.86
9 x L (mm) 2.4x50 2.86
3.2x50 2.86
1.0 5.02
6 Carcasa manson 1.6 5153
strangere (mm) 24 5.53
32 5.5
4/ 63 2.86
Duss d 5/ 80 2.86
7 G‘r"j;a /e@ga(fn m) 6/ 95 2.86
7/11.0 2.85
8/12.8 2.85
11  Garniturd de teflon pt. lentila de gaz 515
. 1.0 7.88
12 I;(::r?)la de gaz 16 8.66
24 8.66
4/ 6.3 2.86
Ajutaj de gaz pentru 5/ 80 2.86
13 lentild de gaz 6/ 95 2.86
Grupa /@ (mm) 7/11.0 2.86
8/12.8 2.86

Denumire €/set  Cod articol

Set de consumabile

WP 17 VKM

1 cap de arzator lung/scurt cu
garnitura toroidala, 2 garnituri de
Teflon, 2 mansoane de strangere
1.0/1.6/2.4mm, 2 carcase pentru
manson de strangere 1.0/1.6/2.4 mm,
2 ajutaje de gaz Gr.4/5/6, 2 elctrozi
de wolfram rosii 1.0/1.6/2.4mm,
caseta compartimentata mare.

80.10 SW.1463103

Cod articol
SW.1100026
SW.1100028

Cod articol
SW.1462260
SW.1462100
SW.1462101
SW.1462102
SW.1463111
SW.1463117
SW.1463125
SW.1463133
SW.1463210
SW.1463216
SW.1463224
SW.1463232
SW.1463304
SW.1463305
SW.1463306
SW.1463307
SW.1463308
SW.1462103
SW.1463510
SW.1463516
SW.1463524
SW.1463604
SW.1463605
SW.1463606
SW.1463607
SW.1463608

Denumire €/buc.
SSR 17 DD /4 m, potentiometru 220.00
SSR 17 DD /8 m, potentiometru 248.00
SSR 7-17 DD / 4 m, potentiometru 177.00
SSR 7-17 DD / 8 m, potentiometru 202.00
Nr. Denumire €/buc.
1  Corp de arzator SSR 17 14.08
2 Capac de arzator scurt 2.77
Capac de arzator lung 2.85
3  Garnitura de teflon pentru duza 1.98
1.0 1.44
. 16 1.44
4 Manson de strangere 04 144
(mm)
32 1.44
4.0 1.44
1.0 221
5 16 221
5 Cafcasa manson de 24 201
strangere (mm)
&2 221
4.0 221
6.4 1.44
8.0 1.44
o 9.8 1.44
6 Ajutaj de gaz 112 144
J (mm)
12.7 1.44
15.7 1.44
19.0 1.44
7  Garnitura de teflon pt. lentila de gaz 1.83
1.0 5.25
- 16 5.25
s Lentila de gaz 04 505
(mm)
3.2 5.25
4.0 5.25
4/64 1.44
Ajutaj lentil3 de gaz o8 —
9 Gy @) o) 6/9.8 1.44
7/11.2 1.44
8/12.7 1.44
10 Buton de apasare dublu 11.41
Potentiometru 10k 33.40
11  invelis pentru ménerul potentiometrului 29.70
Denumire €/set  Cod articol
Set de consumabile SSR 7- 17
1 capac de arzator lung/scurt cu 1
garniturd toroidala, 2 garnituri de
Teflon, 2 mansoane de strangere
1.0/1.6/2.4 mm, 2 carcase de 4790  SW.1101700

mangoane de strangere 1.0/1.6/2.4
mm, 2 ajutaje de gaz Gr.6.4/8.0/9.8, 2
electrozi de wolfram rosii 1.0/1.6/2.4
mm, caseta compartimentatd mare.

Cod articol
SW.1100174
SW.1100178
SW.1101740
SW.1101780

Cod articol
SW.1100750
SW.1100101
SW.1100100
SW.1100105
SW.1100110
SW.1100116
SW.1100124
SW.1100132
SW.1100140
SW.1100210
SW.1100216
SW.1100224
SW.1100232
SW.1100240
SW.1100304
SW.1100305
SW.1100306
SW.1100307
SW.1100308
SW.1100310
SW.1100312
SW.1100107
SW.1103010
SW.1103016
SW.1103024
SW.1103032
SW.1103040
SW.1100314
SW.1100315
SW.1100316
SW.1100317
SW.1100318
SW.1100102
SW.1100112
SW.1100113




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare

SSR 7-26 DD cu potentiometru, cu racire cu gaz pentru
PRO-TIG 210 AC/DC Digital

R-TIG 12-260W cu racire cu apa pentru PRO-TIG 280 AC/DC
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Curent continuu /alternativ
DC/AC: 240 A(35%)/200 A(35%)
@ electrod: 0.5-4.0 mm

Debit de gaz:5 -12 1/min

Denumire €/buc.  Cod articol

SSR 7-26 DD / 4 m, potentiometru 187.00 SW.1102640

SSR 7-26 DD / 8 m, potentiometru 220.00 SW.1102680

Nr. Denumire €/buc. Cod articol

1 Corp de arzator SSR 26 15.60 SW.1100650

2  Capac de arzator scurt 2.77 SW.1100101

Capac de arzator lung 2.85 SW.1100100

3 Garnitura de teflon pentru duza 1.98 SW.1100105

1.0 1.44 SW.1100110

R 1.6 1.44 SW.1100116

4 ?ﬁﬁ"“ destrangere 4 144 SW.1100124

32 1.44 SW.1100132

4.0 1.44 SW.1100140

1.0 221 SW.1100210

Carcasamanson 16 221 SW.1100216

5 de strangere 24 221 SW.1100224

(mm) 32 221 SW.1100232

4.0 221 SW.1100240

6.4 1.44 SW.1100304

8.0 1.44 SW.1100305

L 9.8 1.44 SW.1100306

6 g]‘(‘;flln ‘ie gaz 112 144 SW.1100307

12.7 1.44 SW.1100308

15.7 1.44 SW.1100310

19.0 1.44 SW.1100312

7  Garnitura de teflon pentru lentila de gaz 1.83 SW.1100107

1.0 5.25 SW.1103010

- 1.6 5.25 SW.1103016

g [Lentilddegaz 24 525  SW.1103024

(mm)

3.2 5.25 SW.1103032

4.0 5.25 SW.1103040

Ajutaj lentila de gaz 4/ 6.4 144 SW.1100314

5/ 80 1.44 SW.1100315

9 6/ 9.8 1.44 SW.1100316

7/112 1.44 SW.1100317

8/12.7 1.44 SW.1100318

Buton de apasare dublu 11.41 SW.1100102

Potentiometru 10k 33.40 SW.1100112

11  Sectiuni invelis maner potentiometru 29.70 SW.1100113
Denumire €/set  Cod articol

Set de consumabile SSR 7 - 26

1 capac de arzator lung/scurt cu 1

garnitura toroidala, 2 garnituri de

Teflon, 2 mansoane de strangere

1.0/1.6 /2.4 mm, 2 carcase de 55.50
mangoane de strangere 1.0/1.6/2.4

mm, 2 ajutaje de gaz Gr.6.4/8.0/9.8, 2
electrozi de wolfram rosii 1.0/1.6/2.4

mm, casetd compartimentatd mare

SW.1102600

|
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Sarcina 240 A(DC)/170 A(AC);
Durata de comutare 60%; @ electrod 1.0 - 3.2 mm
Denumire €/buc.  Cod articol
R-TIG 12 - 260 W/ 4 m, sus / jos, plug & play 281.00 SW.1465264
R-TIG 12 -260 W / 8 m, sus / jos, plug & play 387.00 SW.1465268
R-TIG 12 - 260 W / 12 m, sus / jos, plug & play 473.00 SW.1465265
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
1.6 8.02 SW.1466037
141 Suportpentru 24 802  SW.1466039
electrozi (mm)
3.2 8.02 SW.1466040
1.6 20.18 SW.1466049
1.71 Ajutaj de gaz (mm) 2.4 20.18 SW.1466052
3.2 20.18 SW.1466053
1.31 Izolator 2.67 SW.1466035
6.5 2.30 SW.1466041
. 8.0 2.30 SW.1466042
151 Duzd (mm) 10.0 230 SW.1466043
) 2.30 SW.1466044
1.21 scurt 7.28 SW.1466032
1.22 Capac de arzator mediu 7.83 SW.1466033
1.23 lung 7.28 SW.1466034
Denumire €/set  Cod articol

Set de consumabile R-TIG 12-260 W

1 caseta compartimentata mare;
1 carcasa pentru manson de
strangere 1.6 / 3.6 mm;

2 carcase pentru manson de
strangere 2.4 mm;

1 ajutaj de gaz 1.6 /2.4 / 3.2 mm;
1 izolator;

1 ajutaj de gaz 8.0 /10.0 / 11.5 mm;
1 capac de arzator scurt;

1 capac de arzator mediu;

1 capac de arzator lung;

1 electrod de wolfram

1.6 /3.6mm;

2 electrozi de wolfram 2.4 mm.

143.00 SW.1461226




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare

S 25 K cu racire cu aer pentru PRO-CUT Tornado

R-TIG 12-450 W cu rdcire cu apa pentru PRO-TIG 350 AC/DC S 45 cu ricire cu aer pentru PRO-CUT 35 S

presiune 2.0 bar ; debit gaz 31 I/min

3 gﬁ‘ S 25 K Sarcina 20A(ED 35%)
u
I

Sarcina 420 A (DC) /300 A (AC); S 45 Sarcina 40A(ED 60%)

Durata de comutare 60%;9 electrod 1.6 - 4.8 mm. " presiune 5.0 bar ; debit gaz 115 1/min
Denumire €/buc. Cod articol Denumire €/buc. Cod articol
R-TIG 12 - 450 W / 4 m, sus / jos, plug & play 286.00 SW.1465454 Arzator cu plasma S 25 K 200.00 SW.1339606
R-TIG 12 - 450 W/ 8 m, sus /jOS, plug & play 415.00 SW.1465458 Arzitor cu plasmé S 45 230.00 SW.1333100
R-TIG 12 - 450 W / 12 m, sus / jos, plug & play 500.00 SW.1465455
Nr. Denumire €/buc. Cod articol D] feneming 5 SIS Soglasecol
16 10.60 SW.1466009 1 Corp de arzator 96.80 SW.1333125
24 10.60 SW.1466011 2a Electrod scurt 2.57 SW.1333110
141 iﬁﬁiﬁﬁiﬁiﬁ 32 1060  SW.1466012 23]’ gefitzrzf lung 1“;"12 :‘xigzgiﬂ
4.0 10.60 SW.1466013 ’ .
48 10.60 SW.1466014 4a Bec de téiat 0.6 2.57 SW.1333113
1.6 21.65 SW.1466025 od (mm) Lh 2 SIWEERI D
1.71 24 21.65 SW.1466027 £ = i 25 SISt
Ajutaj de gaz (mm) 32 2165  SW.1466028 :: ?;ﬁe taiat lung g'gg ig; :xigzgig
4.0 21.65 SW.1466029 : ’ :
48 2165  SW.1466030 5 Becdetdiatlung — e
131 Izolator 828  SW.1466008 (mm) : oL 207 ERSIAIG 31N
75 249 SW.1466015 6 Dtstan'ter 2 spite 1.15 SW.1333120
At de gas 5 N R oy ey N MR
151 ™ — — - 30a C . 2 poli 4.52 SW'1333126
: 150 263 SW.1466019 A : ‘
P — 13.0 263 SW.1466018 Echipament de taiere circulara 63.00 SW.1333121
(mm) 15.0 2.63 SW.1466020
1.24 . scurt 6.91 SW.1466006
125 Capacdearzitor lung 1193 SW.1466007
Denumire €/set Cod articol

Set de consumabile R-TIG 12-450W

1 casetd compartimentata mare;

1 carcasa pentru manson de strangere 2.4 / 4.0 mm;
2 carcase pentru mansonul de strangere 3.2 mm;

1 ajutaj de gaz 2.4 /3.2 /4.0 mm;

1 izolator; 171.00 SW.1461245
1 ajutaj de gaz 10.0 / 15.0 mm;

2 ajutaje de gaz 13.0 mm;

1 capac de arzator scurt;

1 capac de arzdtor lung;

1 electrod de wolfram 2.4 / 4.0 mm;

2 electrozi de wolfram 3.2 mm




Echipamente pentru sudura si lipire

Arzatoare

A 81 cu rdcire cu aer pentru PRO-CUT 70/ 90

A151 cu racire cu aer pentru PRO - CUT 120

Sarcina 60A(ED 100%); presiune 5.0 bar ; debit gaz 55 1/min

|
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| 1
13 21

Sarcina 120A(ED 100%); presiune 5.0 bar ; debit gaz 230 1/min

Denumire €/buc. Cod articol
Arzator cu plasma A 81 /6 m 248.00 SW.1339201
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
1 Corp de arzator 133.00 SW.1339221
la  Ajutaj difuzor scurt 3.98 SW.1339222
1b  Ajutaj difuzor lung 4.75 SW.1339223
2 Garniturd toroidala 0.75 SW.1339015
4  Difuzor 11.84  SW.1339016
5  Electrod scurt 2.66 SW.1339225
;  Becde tiiat 50/1.0 235  SW.1339020

A/ (mm) 80/1.2 235  SW.1339022
8  Electrod lung 2.88 SW.1339226
9  Becde taiat lung 1.2 mm 3.01 SW.1339025
10  Duza exterioara de protectie 15.88 SW.1339030
18  Distantier cu 2 spite 8.61 SW.1339033
19  Arcdistantier 1.20 SW.1339034
20 Distantier 4 spite 8.61 SW.1339036
21  Carucior de ghidare 25.60 SW.1339040
22 Contact de protectie lung 9.05 SW.1339041
30 Maner complet 31.50 SW.1339518
30a Comutator cu 2 poli 457  SW.1339632
30b Garnitura cu inel blocare 7.98 SW.1339224

Denumire €/buc. Cod articol
Arzator cu plasma A 151 /6 m 434.00 SW.1339600
Nr. Denumire €/buc. Cod articol
1 Corp de arzator 177.00 SW.1339621
2 O-ring 1.68 SW.1339515
la  Ajutaj difuzor 3.82 SW.1339622
4 Electrod scurt 3.50 SW.1339520
4a  Electrod lung 476 ~ SW.1339521
B Difuzor 10.91 SW.1339522
14 2.57 SW.1339524

6 Bec de taiat 1.6 257  SW.1339526
(mm) 18 257  SW.1339528

3.0 2.57 SW.1339530

6a 1.1 6.30 SW.1339523
6b  Bec de tdiat lung 1.4 514  SW.1339634
6b (mm) 17 5.76 SW.1339637
6b 19 576 ~ SW.1339639
7 Duza exterioara conica de protectie 25.70 SW.1339546
7a  Duza exterioara cilindric de protectie 222,708 SW.1339541
7b  Duza exterioara contact 26.70 SW.1339626
8 Distantier 2.65 SW.1339544
8a Distantier 9.94 SW.1339545
9 Distantier 2.65 SW.1339543
9a  Distantier 9.94 SW.1339550
10 Inel exterior de protectie 9.94 SW.1339548
10a  Arc distantier 1.20 SW.1339549
12 Distantier cu 2 spite 7.85 SW.1339552
13 Distantier cu 4 spite 8.16 SW.1339553
21  Carucior de ghidare 2223 SW.1339559
22 Contact de protectie 14.99 SW.1339627
22a  Contact 16.77 SW.1339628
30  Maner complet 31.50 SW.1339518
30a Comutator cu 2 poli 457  SW.1339632

30b Garniturd cu inel de blocare 9.32 SW.1339631




Echipamente pentru sudura si lipire HschweiBlsraft

SchweiBtechnik

Accesorii optionale pentru aparatele de sudura

Pulse-Box, cu cablu de alimentare de 5 m Regulator manual la distantd, cu cablu de alimentare de 5 m

3

A

Descriere €/buc. Cod articol Descriere €/buc. Cod articol

Reglarea manuala la distanta permite controlarea

Baia de sudurd este generata de impulsurile de varf, prin telecomanda a curentului de sudare atat in cazul

in timp ce curentul electric de baza mentine arcul

k . . 144.00 SW.1090000 sudurii cu electrozi, cat si al sudurii WIG. Cablul 52.50 SW.1090001
electric. Astfel este posibil, printre altele, sudarea de de ali 1 s dard d
table cu grosimi reduse - pentru gama KOMBIL. ¢ alimentare are o lungime standard de 5 m - pentru
gama KOMBI si EASY STICK
Telecomanda de picior, cu cablu de comanda de 8 m G-BOX (adaptor pentru operarea cu generator)

Descriere €/buc. Cod articol Descriere €/buc. Cod articol
Permite cuplarea si decuplarea arcului electric Adaptor care se utilizeaza montat intre generator

separate de butonul arzatorului. Acesta permite in si echipamentul de sudura. Protejeaza invertorul

mod suplimentar sudorului sa adapteze arcul electric ~ 197.00 SW.1090002 impotriva varfurilor de tensiune, max. 400V, 75.30 SW.1090006
la diferite cerinte pe parcursul operatiunilor curent nominal 27 A (60%), curent initial max. 20 A -

pentru gama KOMBI si EASY STICK pentru gama KOMBI si EASY STICK

Carucior pentru echipament si butelie

Descriere €/buc. Cod articol

Carucior pentru echipament si butelie

pentru gama KOMBI si EASY STICK 357.00 SW.1090003

Geanta de transport

Descriere €/buc. Cod articol

Executie stabila, captusitd, compartimentari distincte

in interior, optim pentru depozitarea unui invertor

inclusiv echipamente de sudura, arzator WIG. 56.60 SW.1240003
Dimensiuni: 590 x 360 x 200 mm

pentru gama PRO STICK si PRO - TIG




Produsele ROCAST sunt distribuite

de 57 agenti comerciali

45 in tara

ALBA BRAILA COVASNA HUNEDOARA OoLT TIMIS
0729 997 216 0729 997 210 0733 692 568 0728 083 234 0729 997 219 0724 202 790
0730 707 883
ARAD BRASOV DAMBOVITA IALOMITA PRAHOVA TULCEA
0729 997 234 0729 997 240 0729 997 227 0729 997 226 0729 997 214 0733 692 601
0733 692 592
ARGES BUZAU DOLJ IASI SALAJ VALCEA
0729 997 228 0730 654 992 0729 997 219 0731 220 434 0733 692 596 0729 997 236
BACAU CALARASI GALATI MARAMURES SATU-MARE VASLUI
0729 997 237 0730 585 638 0728 083 239 0729 997 221 0730 240 457 0728 083 232
0728 083 236 0733 692 572
BIHOR CARAS-SEVERIN GIURGIU MEHEDINTI SIBIU VRANCEA
0729 997 223 0729 997 224 0729 997 238 0733 692 580 0730 641 775 0729 997 217
0733 692 582
BISTRITA-NASAUD CLUJ GORJ MURES SUCEAVA
0728 083 235 0728 083 231 0729 997 213 0729 997 232 0721 250 543
0724 383 595
BOTOSANI CONSTANTA HARGHITA NEAMT TELEORMAN
0721 250 543 0729 997 241 0733 692 568 0729 997 239 0729 997 238
0730 585 637
12 in Bucuresti si lifov
Sector 1 Sector 2 Sector 3 Sector 4 Sector 5 Sector 6
0730 654 991 0728 808 753 0727 777 659 0728 083 233 0723 200 554 0724 383 596
0731 220 432 0728 808 755 0728 808 754 0733 692 602 0727 777 658 0728 808 756

$os Pantelimon Nr. 1 - 3, 021591, Bucuresti, S2

Tel.: (021) 252 53 90 - 95; Fax: (021) 252 53 89
Mobil: 0372 135 900; 0723 293 471

Director vanzari: 0731 066 024

Departament vanzari: 0724 383 597 (provincie)

0724 383 593 (Bucuresti)

Preturile din catalog sunt exprimate in Euro si nu includ TVA.
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Livrarea si plata produselor se face in conformitate
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