REBELIA \WCIAZ NABIERA MOCY

EM 215ic EMP 215ic EMP 235ic EMP 255ic EMP 320ic



REBEL: PRAWDZIWE WIELOP
URZADZENIA TRZEBA ZOBAC
ZEBY UWIERZYC

Niezaleznie od tego, czy wybierzesz przenosne jednofazowe urzagdzenie EMP 215
czy trojfazowe urzadzenie przemystowe, jak EMP 320ic, bedziesz zaskoczony
stabilnoscia i niezawodnoscia tuku, ktére pomoga Ci uzyskaé najwyzsza wydajnosé. _
Tym, co wyroznia produkty z serii Rebel to ich bezkonkureneyjnosc¢, stawianie czota
wyzwaniom zarowno w zakladzie, w warsztacie i w terenie sprawianie, ze Twoja
praca staje sie prostsza i efektywniejsza.

WYSOKA WYDAJNOSC BEZKONKURENCYJNA

Podobno jest wiele automatéw wielofunkcyjnych. WYTRZYMALOSC

Tak naprawde wszystkie one sg nieco bardziej Czy to w zakfadzie, w terenie, cz

rozbudowanymi urzadzeniami MIG/MAG. Rebel potrzebujesz urzadzenia, ktére

to prawdziwe urzadzenie obstugujgce wiele metod - przemieszczad i ktére wytrzy, L
MIG/MAG, FCAW, elektroda otulona MMA, a nawet mochniejsze uderzenie. Taki

trudno spawalne elektrody celulozowe 6010 czy Lift Dzieki wytrzymatej obu

TIG — Rebel poradzi sobie tak, jakby byt stworzony rolkami, wieloma uc
tylko dla danej metody spawania. konstrukciji i stopni

zabrac ze soba ws -

TECHNOLOGIA NA WYZSZYM
POZIOMIE

Wyjatkowa technologia sMIG (smartMIG) w
urzadzeniach Rebel z pewnoscig zaimponuje kazdemu,
niezaleznie od tego, czy spawa od dwodch, czy

tez od 20 lat. Nowicjusze majg do dyspozyciji tryb
podstawowy, utatwiajacy ustawianie. Dla weteranow
dostepna jest wbudowana kontrola tuku, stale
monitorujgca spoine tak, aby rezultat byt za kazdym
razem doskonaty.



INTELIGENTNA TECHNOLOGIA

Technologia, ktérg nazywamy sMIG (smartMIG),
wytwarza mniej rozpryskow, minimalizuje wady
spawalnicze i dostosowuije sie do techniki
spawacza, aby zapewnic¢ ptynny, stabilny tuk

i ksztaft spoiny o statej jakosci. Wystarczy
nastawi¢ srednice drutu i grubosc¢ blachy i

jestes gotowy do spawania. Niezaleznie od tego,
jaki jest twoj poziom umiejetnosci, konfiguracja jest
szybka i tatwa zarowno w trybie podstawowym dla
poczatkujacych, jaki i w trybie zaawansowanym dla
doswiadczonych spawaczy.

WYBIERZ Z MENU sMIG




SPRAWDZ, KTORY REBEL BEDZIE
DLA CIEBIE NAJLEPSZY

Ten przewodnik pomoze Ci wybraé¢ urzadzenie najlepiej
dostosowane do Twoich wymagan. Odpowiedz sobie na ponizsze
pytania i sprawdz, ktoéry Rebelnajlepiej sprawdzi sie na Twoim

stanowisku pracy. -
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Jakie napiecie wejsciowe jest dostepne w Twoim miejscu pracy?

Maszyna jednofazowa pracuje dobrze prz’égzyciu drutow o srednicy 0,8-1,0 mm oraz w przypadku wykonywania krotkich
spoin przy uzyciu drutu rdzeniowego o srednicy 1,2 mm. W przypadku zastosowan z uzyciem drutéw o Srednicy 1,2 mm i
wyzszych cykli roboczych, system trojfazowy bytby bardziej odpowiedni. =

Gdzie planujesz uzywac urzadzenie? ’ ‘
W przypadku prac w terenie nalezy wzig¢ pod uwage jedno z urzagdzen przystosowanych do wspodfpracy ze szpul@i o
masie 5 kg (200 mm). W przypadku warsztatow o wiekszym zuzyciu drutu na&ﬁy wybra¢ maszyne wspolpracujgca ze

§ i -

szpulami o masie 18 kg (300 mm). 4 Y d

- N o
Jaka jest wymagana moc wyjsciowa pradu spawania? "* 5 ' i ril i o
Wybdr maszyny o wiekszym natezeniu pradu spawania pozwoli na zastosowanie w srodowisku = - 7

produkcyjnym przy wykorzystaniu drutow o wiekszej Srednicy.

REBEL EM 215ic / EMP 215ic REBEL EMP 235ic

Napiecie wejsciowe Jednofazowe 110 V - 230 V : Napiecie wejsciowe Jednofazowe 110 V - 230 V

Znamionowy prad spawania 205 A, cykl roboczy 25% Znamionowy prad spawania 230 A, cykl roboczy 25%
Maksymalne natezenie
240 A - pradu spawania

Maksymalne natezenie 250 A

pradu spawania
Rozmiar szpuli 200-300 mm

Rozmiar szpuli 200 mm
Masa 28,6 kg

Masa 18,6 kg (przenosn
9 ) Uktad napedowy 2-rolkowy, predkos$¢ podawania drutu 17,8 m / min

Uktad napedowy 2-rolkowy, predkos$¢ podawania drutu 12,6 m / min i . . X
Rodzaj drutu i Srednice Stal niskoweglowa 0,6-1,0 mm

Rodzaj drutu i $rednice Stal niskoweglowa 0,6-1,0 mm X
Stal nierdzewna 0,8-1,0 mm

Stal nierdzewna 0,8-1,0 mm )
Drut rdzeniowy 0,8-1,2 mm

Drut rdzeniowy 0,8-1,2 mm -
Aluminium 1,0-1,2 mm

Aluminium 1,0-1,2 mm

v Vv



REBEL EMP 320ic

Napiecie wejsciowe Tréjfazowe 360 V — 440 V Napiecie wejsciowe Tréjfazowe 360 V — 440 V

Znamionowy prad spawania 255 A, cykl roboczy 40% : Znamionowy prad spawania 320 A, cykl roboczy 40%

_— ; Maksymalne natezenie
Maksymalne n.atezenle 300 A Y ) © 350 A
pradu spawania pradu spawania

Rozmiar szpuli 200-300 mm Rozmiar szpuli 200-300 mm
Masa 31,4 kg - Masa 31,4 kg
Uktad napgedowy 4-rolkowy, predkosé podawania drut i Uktad napedowy 4-rolkowy, predkos$é podawania drutu 20,3 m / min
Rodzaj drutu i $rednice Stal niskoweglowa 0,8-1,2 mm Rodzaj drutu i Srednice Stal niskoweglowa 0,8-1,4 mm
Stal nierdzewna 0,8-1,2 mm Stal nierdzewna 0,8-1,4 mm
Drut rdzeniowy 0,8-1,2 mm Drut rdzeniowy 0,8-1,6 mm

Aluminium 1,0-1,2 mm Aluminium 1,0-1,2 mm

Szczegdlowe informacje dotyczace zamdwienia znajdziesz na ostatniej stronie.
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4-ROLKOWY MECHANIZM NAPEDOWY:
WSTEPNA NASTAWA PODAWANIA'
ORAZ PRZEPLYWU GAZU o

W celu szybkiej i wygodnej zmiany typéwl‘i‘s'redgf drutow
spawalniczych urzadzenia z serii EMP 255ic i EMP 320ic
wyposazone sa w funkcje obnizonej predkosci podawania
drutu i funkcje regulacji przeptywu gazu ostonowego.
Efektem tego rozwigzania jest aktywne podawanie drutu
oraz przeptywu gazu bez mozliwosci zajarzenia tuku
spawalniczego. Uktad 4-rolkowy zapewnia doktadne i
precyzyjne podawanie drutu bez wzgledu na rodzaj i typ
drutu. Rolki napedowe i prowadnice drutu mozna tatwo
wymieni¢ bez uzycia narzedzi.

PODWOJNE ELEKTROZAWORY
GAZU OSLONOWEGO

Podwdjne zawory wlotowe gazu pozwalajg na
podfaczenie dwdch roznych gazéw, kidre moga

by¢ podtaczone jednoczesnie (lub indywidualnie).

W przypadku spawania metodami MIG/MAG mozna
podtaczy¢ CO2 lub mieszanke Ar/CO2, natomiast do
spawania metoda TIG DC stosujemy czysty Ar i tym
samym mozemy stosowac uchwyty spawalnicza z
przyciskiem w rekojesci uchwyty TIG.

START PELZAJACY POLEGA
NA OBNIZENIU PREDKOSCI
DOJAZDOWEJ W MOMENCIE
ZAJARZANIA LUKU 'i
1a

Po wtaczeniu tej funkcji predkos¢ podawa
drutu zmniejsza sie przy rozpoczeciu spawi:nia

i w tym samym czasie odblokowany zostaje zawor
gazu ostonowego. Gdy drut wejdzie w kontakt z

materiatem spawanym, predko$¢ podawania drutu
zostaje zwigkszona do zadanej wartosci. Zapewnia
to stabilne zajarzanie tuku pozbawione rozpryskow.




PRZEWODNIK PO FUNKCJACH EM 215ic EMP 215ic EMP 235ic EMP 255ic EMP 320ic

Metoda oraz funkcje MIG/MAG X X X X X

Metoda oraz funkcje MMA X X X X
Metoda oraz funkcje LiftTIG
Funkcja inteligentna sMIG (,Smart MIG”)
Obstuga wiele jezykéw wyswietlacz TFT
Typ szpuli o Srednicy 200 mm
Typ szpuli o Srednicy 300 mm
Mechanizm 2-rolkowy
Mechanizm 4-rolkowy
Indywidualna pamigé (programy)
Regulacja dynamiki tuku (indukcyjnosé)

Funkcja 2/4 taktu

Korekta napigcia spawania

Funkcja SCT, oderwanie kropli w koricowej fazie spawania i tym
samym bezproblemowe ponowne zajarzenie tuku

Regulacja czasu upalania drutu elektrodowego
Wstepna nastawa przeptywu gazu
Spawanie punktowe (MIG/MAG)
Regulacja po wyptywu gazu
Funkcja predkosci dojazdowej
Start pefzajacy (obnizona predkosé dojazdowa)
Regulacja funkcji Hot Start w metodzie MMA
Regulacja narastania i opadania pradu spawania w metodzie TIG
Dwa zawory gazu ostonowego

Zdalne sterowanie parametrow spawania

' |\, UNIWERSALNY WOZEK

© ' Wozek dwukotowy wyposazony jest w elementy do mocowania i
odtaczania zrodta zasilania, ktore nie wymagaja uzycia narzedzi
i jest przeznaczony do przenoszenia matych i duzych butli
z gazem (do 50 l). Zwarta konstrukcja i niewielkie rozmiary
utatwiajg manewrowanie przez drzwi i waskie przestrzenie.
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Urzadzenia Rebe
EMP 215ic idealni?
i napraw oraz do pre
spawaj cokolwiek” j

zasilania elektrycznego o
MIG / MAG, ktore ma takie sal

nie mozna uruchamiaé w trybie recznyn
ywidualne nastawianie predkosci podawania
b w trybie sMIG, w ktorym tylko Srednicas
ateriatu sg nastawiane osobno. Maszyna
stawi prawidtowa predkosc podawani‘a" s
raz dostosuije sie do techniki spawacza.
ie prostoty i wydajnosci w zastosowa

azony jest w obstugujacy wiele jezykéw

tlacz TFT, w ktéorym spawacz moze

artos¢ i wybraé zakres prezentowanych

tatwiajgcego nastawianie trybu ‘

b trybu zaawansowanego umozliwiajgcego

zone mozliwosci dostrajania wydajnosci

wariantu zaawansowanego EMP powoduje
datkowych mozliwosci urzadzenia, oferujac | &
jnosé MIG / MAG, MMA i TIG.

DANE TECHNICZNE

Zakres nastaw (MIG/MAG)

Zakres nastaw (TIG) - tylko EMP 215ic
Zakres nastaw (MMA) - tylko EMP 215ic

Dane wyjsciowe spawania (MIG/MAG)

Cykl roboczy 25%

Cykl roboczy 60%

Cykl roboczy 100%

Zakres napiecia zasilania

Zakres predkosci podawania drutu

Masa

Wymiary zrédta zasilania, dt. x szer. x wys.

Wtyczka elektryczna

Szczegdtowe informacje dotyczgce zamowienia znajdziesz na ostatniej stronie.

EM 215ic / EMP 215ic
15 A/14,8 V - 230 A/25,5 V
5A/10,2V-200 A/18 V
16 A/20,6 V - 180A/27,7 V

205 A/24,3V

125 A/20,3 V

110 A/19,5V

120-230 V AC (jednofazowe)
1,5-12,1 m/min

18,2 kg

584 x 229 x 406 mm

230V, wtyczka Schuko 16 A




Rebel EMP 235ic, p
w swojej klasie, ch
E najbardziej wyma
niewielkg masa i

aczony do stosowania szpul o masie 15 kg, to najbardziej mobilne urzadzenie
eryzujace sie moca i wydajnoscia, ktére sa zdolne podotaé nawet

m zadaniom. Wielofunkcyjne mozliwosci EMP 235ic, w potaczeniu z

a konstrukcja sprawiaja, ze jest to naprawde uniwersalne urzadzenie.

OBILNOSC
g maszyna Rebel EMP 235ic

DANE TECHNICZNE EMP 235ic

. A 4 i " Zakres nastaw (MIG/MAG) 15 A/14,8 V- 235 A/26,0 V
jest najlzejsza w swojej klasie. Dzigki czterem praktycznym

uchwytem i mozliwosci odtgczenia zrédta zasilania od Zakres nastawy (TIG) 5A/102V-240 A19,6 V
wozki ytkownik jest w stanie sprosta¢ kazdemu zadaniu Zakres nastawy (MMA) 16 A/20,6 V -210 A/28,4 V

w dowolnym miejscu z dostepnym podwaéjnym n igciem

£ g . 8 , ] . 1 Dane wyjsciowe spawania (MIG/MAG)
zasilania o wartosci zasilania o wartosci od 90 V 270 V.
&

Cykl roboczy 25% 230 A/25,5V

# Cykl roboczy 40% 195 A/23,8 V

DAJNOSCI Cykl roboczy 60% 170 A/22,5V
Urzaq. _e Reb,el E_MP 235ic wyposazone Jest W paklet M Zakres napiecia zasilania 120-230 V AC (jednofazowe)
start i nadaje sie do wszelkich zastosowan wymagajacych — : .
uzycia dﬁé\l\? spawalniczych o $rednicy od 0,6 do 1,0 mm. Zakres predkosci podawania drutu 2,0-17,8 m/min

Maszyna charakteryzujaca sie maksymalnymi parametrami Masa 28,6 kg

wyjsciowymi 250 A / 30 V i znamionowym natezeniem pradu

230 A w cyklu roboczym 25%, podtaczona do sieci chronionej

bezpiecznikiem 16 A jest w stanie sprostaé najbardziej \Wiyczka elekiryczna 230V, wiyczka Schuko 16 A

wymagajgcym zadaniom, w. ktérych dostepne jest jedynie
\ zrédto pradu jednofazowego.

WSZECHSTRONNOSC NIE DO POBICIA

Urzadzenie Rebel EMP 235ic to trzy maszyny w jednym — MIG/MAG, TIG i MMA. Rebel EMP 235ic ma zastosowanie dla
szerokiego zakresu grubosci spawanego materiatu: przy zastosowaniu tuku zwarciowego uzywajac drutu o srednicy 1,0mm, przy
zastosowafliu drutow rdzeniowych i litych do innych metod - stosujgc srednice do 1,2 mm. Urzadzenia Rebel EMP 235ic mozna
uzywac pawania elektrodami otulonymi o srednicy do 4,0 mm i drutami elektrodowymi TIG o srednicy do 3,2 mm.

Wymiary zZrédta zasilania, dt. x szer. x wys. 686 x 292 x 495 mm

Szczegdtowe informacje dotyczgce zamowienia znajdziesz na ostatnigj stronie.
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H DO SPAWANIA ALUMINIUM — EM 215ic / EMP 215ic / EMP 235ic ESAB zaleca korzystanie z drutu elektrodowego OK Autrod 5183 z zastosowaniem
. d 100% ostony argonu. Wazne jest prawidtowe nastawienie systemu i uzycie odpowiednich akcesoriéw podczas spawania aluminium.

OBSLUGA Nr czesci Opis
“| Wymieni¢ stalowy prowadnik drutu na z PTFE o niskim wspétczynniku tarcia 0700200091 PTFE, 3 m, dla drutu o $rednicy 0,8-1,0 mm
"l Wymienic rolki podajace na rolki z rowkiem typu U 0367556004 Rolka napedowa z rowkiem U dla drutu o $rednicy 1,0/1,2 mm

"";‘}j Wymieni¢ wylotowa tuleje prowadzaca na alternatywna z PTFE 0464598880 Wylotowa tuleja z PTFE do aluminium

1

DO SPAWANIA LUKOWEGO W OSLONIE GAZOW OBOJETNYCH PRZY UZYCIU DRUTOW RDZENIOWYCH — EM 215ic / EMP 215ic / EMP 235ic
ESAB zaleca korzystanie z drutu Tubrod 15.14 o Srednicy 1,2 mm w potaczeniu z uchwytem PSF 305 MIG/MAG.

OBSLUGA Nr czesci Opis

Uchwyt PSF 305 przystosowany jest do drutéw o $rednicy 1,2 mm 0458401880 Uchwyt spawalniczy PSF 305, 3m

Wymien rolke na rolke z rowkiem V do podawania drutu o $rednicy 1,2 mm 0367556003 Rolka napedowa z rowkiem V dla drutu o $rednicy 1,0/1,2 mm
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REBEL EMP 255ic | EMP 320ic- ;;-

M
Wieloprocesowe urzadzenia spawalnicze oferujgce niepowtarzalne potgczenie

mocy, wydajnosci i mobilnosci. Te lekkie systemy o zwartej budowie oferuja
tatwos¢ uzytkowania w kazdym srodowisku produkcyjnym. Zaprojektowano
je z mysla o produktywnosci i niezawodnosci, a 4-rolkowy ukitad podawania

drutu zapewnia wysoka i statg jakos¢ spoiny, niezaleznie od rodzaju -
spawanego materiatu. o /,,/:-—————- .
- — —_
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PARAMETRY STARTOWE EMP 255ic pracuje przy znamionowym natezeniu

¥ . e
Automatycznie dostosowywane parametry startowe zapewniaja za pradu spawania 255 amperow w cyklu roboczym
40% i idealnie sprawdzi si¢ przy zastosowaniu

kazdy_m .rz?zem _wyrazne i precyzyjne zajarzenie tuku, niezaleznie od drutu litego o $rednicy 1,0 1,2 mm.
rodzaju i Srednicy drutu.

i
ielojezyczn —

ci zamiennych i
SOW.

PRZYJAZNY DLA UZYTKOWNIKA

Urzadzenie posiada wyjatkowo przyjazny dla uzyt
intersfejs oraz monitor typu TFT wyswietlajacy listy ¢
wytyczne dotyczgce parametrow spawania wszystki

MOBILNOSC

Urzadzenie wazace 31,4 kg mozna podnosic¢ recznie
transportowaé na woézku, co zapewnia niezrownan

MOC g
Mozliwo$é pracy przy wysokim cyklu roboczym w pota
wytrzymatym 4-rolkowym systemem podawania Spoiw:
doktadne i rbwnomierne podawanie drutéw o wszystkic

dzieki czemu jest to doskonate narzedzie do wykon \\\\ o
najtrudniejszych prac. ! P ) %\\\

EMP 320ic p;l-'acuje przy znamionowym natezeniu
|NTEL|G ENTNA TECH NOLOG |A SM' pradu spawania 320 amperéw w cyklu roboczym

; ! ! . | s 40% i idealnie sprawdzi si¢ przy zastosowaniu
Innowacyjna inteligentna funkcja ,,smart-MIG” monitor! drutu o érednicy 1,0 1,2 mm, drutow litych o

operatora i nieustannie dostosowuje nastawy w celu z i $rednicy 1,0 i 1,2 mm i drutéw rdzeniowych o
stabilnego tuku i wykonywania ztgcz spawanych o stat j $rednicy do 1,6 mm.

jakosci. Wystarczy nastawi¢ srednice drutu oraz grub i
i jestes gotowy do spawania.

WYDAJNOSC

Urzadzenia zapewniajg petng wydajno$é spawania elektrodami
otulonymi (MMA) przy uzyciu elektrod o srednicy do 5 mm, jak
réwniez mozliwos$¢ spawania metoda Lift TIG przy stosowaniu
dotykowego sposobu zajarzenia tuku i regulowanego przeptywu gazu
poczatkowego i koricowego oraz regulowanego narastania iopa
pradu spawania. =

STEROWANIE GAZEM

Dwa wloty gazu, jeden dla MIG/MAG i jeden dla TIG, mozna
podtaczyé jednoczesnie. Wbudowany z przodu maszyny zawor
elektromagnetyczny gazu w systemie TIG eliminuje potrzebe uzycia
recznego zaworu na uchwycie TIG.



DANE TECHNICZNE

Zakres nastaw (MIG/MAG)

Zakres nastawy (TIG)

Zakres nastawy (MMA)

Dane wyjsciowe spawania (MIG/MAG)
Cykl roboczy 40%

Cykl roboczy 60%

* Cykl roboczy 100%

Zakres napigcia zasilania

» Zakres predkosci podawania drutu

* Masa

Wymiary zZrédta zasilania, dt. x szer. x wys.

Wtyczka elektryczna

EMP 255ic
15 A/14,8 V - 300 A/34 V
5A/10,2V -300 A/22 V
16 A/20,6 V — 255 A/30,2 V

255 A/26,8 V

200 A/24 V

160 A/22 V

360-480 V AC (trojfazowe)
2,0-20,3 m/min

31,4 kg

686 x 292 x 495 mm
Wtyczka CEE 16 A

EMP 320ic

15 A/14,8V - 320 A/34 V
5A/10,2V - 320 A/22,8 V
16 A/20,6 V - 300 A/32,0 V

320 A/30 V

265 A/27,3 V

200 A/24 V

360-480 V AC (trojfazowe)
2,0-20,3 m/min

31,4 kg

686 x 292 x 495 mm
Wtyczka CEE 16 A

Szczegdfowe informacje dotyczace zamdwienia znajdziesz na ostatniej stronie.

DO SPAWANIA ALUMINIUM — ESAB zaleca korzystanie z drutu elektrodowego OK Autrod 5183 z zastosowaniem 100% ostony argonu.
Wazne jest prawidtowe nastawienie systemu i uzycie odpowiednich akcesoriéw podczas spawania aluminium.

OBSLUGA

Wymienic¢ stalowy prowadnik drutu na z PTFE o niskim wspoétczynniku tarcia, uzy¢ uchwytu

spawalniczego MIG, 3m

Wymieni¢ rolki podajace na rolki z rowkiem typu U

Nr czesci
0366550884
0366550886
0369557006
0464659880
0464660880

0464661880

Opis

Prowadnik PTFE, 3 m, dla drutu o $rednicy 1,0 mm

Prowadnik PTFE, 3 m, dla drutu o $rednicy 1,2 mm

Rolka napedowa z rowkiem na U dla drutu o $rednicy 1,0/1,2 mm
Wylotowa tuleja prowadzaca z PTFE dla drutu o $rednicy 1,0 mm
Wylotowa tuleja prowadzaca z PTFE dla drutu o $rednicy 1,2 mm

Wylotowa tuleja prowadzaca z PTFE dla drutu o $rednicy 1,4-1,6 mm




DANE ZAMOWIENIA

INFORMACJE DOTYCZACE
SKLADANIA ZAMOWIEN

Rebel EM 215ic
z uchwytem MXL 200

Rebel EMP 215ic
z uchwytem MXL 200

Rebel EMP 235ic
z uchwytem MXL 270

Rebel EMP 255ic
bez uchwytu

Rebel EMP 320ic
bez uchwytu

INFORMACJE DOTYCZACE
SKEADANIA ZAMOWIEN

Rebel EMP 255ic z
uchwytem PSF 305

Rebel EMP 320ic z
uchwytem PSF 305

AKCESORIA OPCJONALNE
Woézek 2-kotowy
Uchwyt TXH 202 TIG, 4 m

Pedat nozny, 4,5 m

ZAWARTOSC

Zrédto zasilania EM 215ic z 3 metrowym kablem sieciowym i wtyczka, uchwyt MXL 200 MIG/MAG, 3m,

5 kg drutu Aristorod 12.50 o $rednicy 0,8 mm, kabel powrotny 4,5 m z zaciskiem, waz gazowy 4,5 m z
szybkoztaczem, rolki napedowe, koncowki stykowe i tuleje prowadzace dla drutu o $rednicy 0,6, 0,8 i 1,0 mm,
spoinomierz

Zrédto pradu EMP 215ic z 3-metrowym kablem sieciowym i wtyczka, uchwyt MXL 200 MIG/MAG 3 m,
kabel spawalniczy 3m z uchwytem elektrody, 5 kg drutu Aristorod 12.50 o $rednicy 0,8 mm, kabel powrotny
4,5 m z zaciskiem, waz gazowy 4,5 m z szybkoztaczem, rolki napedowe, koncéwki stykowe i tuleje
prowadzace dla drutu o $rednicy 0,6, 0,8 i 1,0 mm, spoinomierz

Zrédto zasilania EM 235ic z 3-metrowym kablem sieciowym i wtyczka, 3-metrowy uchwyt MXL 270 MIG/MAG,
3-metrowy kabel spawalniczy z uchwytem, kabel powrotny 4,5 m z zaciskiem, waz gazowy 4,5 m z
szybkoztaczem, rolki napedowe, koncowki stykowe i tuleje prowadzace dla drutu o $rednicy 0,6, 0,8 i 1,0 mm,
spoinomierz

Zrédto zasilania EMP 255ic z 3-metrowym kablem sieciowym i wtyczka, kabel powrotny 4,5 m z zaciskiem,
waz gazowy 4,5 m z szybkoztgczem, rolki napedowe dla drutu o $rednicy 0,8, 1,0 i 1,2 mm, tuleje prowadzace
dla drutu 0,8, 1,0 i 1,2 mm, spoinomierz

Zrédio zasilania EMP 320ic z 3-metrowym kablem sieciowym i wtyczka, kabel powrotny 4,5 m z zaciskiem,
waz gazowy 4,5 m z szybkoztaczem, rolki napedowe dla drutu o $rednicy 0,8, 1,0i 1,2 mm, tuleje prowadzace
dla drutu 0,8, 1,0 i 1,2 mm, spoinomierz

ZAWARTOSC

Zrédto zasilania EMP 255ic z 3-metrowym kablem sieciowym i wtyczka, uchwyt PSF 305 MIG/MAG,
kabel powrotny 4,5 m z zaciskiem, waz gazowy 4,5 m z szybkoztgczem, rolki napedowe dla drutu o $rednicy
0,8, 1,0 1,2 mm, tuleje prowadzace dla drutu 0,8, 1,0 i 1,2 mm, spoinomierz

Zrédto zasilania EMP 320ic z 3-metrowym kablem sieciowym i wtyczka, uchwyt PSF 305 MIG/MAG,
kabel powrotny 4,5 m z zaciskiem, waz gazowy 4,5 m z szybkoztagczem, rolki napedowe dla drutu o $rednicy
0,8, 1,0 1,2 mm, tuleje prowadzace dla drutu 0,8, 1,0 i 1,2 mm, spoinomierz

Nr czesci
0700300872
0700300857

W4014450

Wybierajac wysokowydajna spawarke, potrzebujesz wysokowydajnych materiatéw spawalniczych.

ESAB / esab.com

Aby dowiedzie¢ sie wiecej, juz dzis odwiedz strone esab.com/fillermetals.

Nr czesci

0700300986

0700300985

0700300989

0700300992

0700300991

Nr czesci

z uchwytem 3 m
0700303881

z uchwytem 4,5m
0700303882

z uchwytem 3 m
0700303883

z uchwytem 4,5m
0700303884

GLOBALLY CERTIFIED
MANAGEMENT SYSTEMS
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