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VA MULTUMIM! Pentru ci ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

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

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

Numele modelului:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE COD NUMERIC
WF24 W000403599
WF24S wW000403600
TENSIUNE DE INTRARE VITEZA DE ALIMENTARE CABLU
34-44 \/ca 1,0-20 m/min

CURENT DE IESIRE LA 40°C

Ciclu de lucru
(pentru o perioada de 10 minute)

Curent de iesire

100%
60%

385 A
500 A

INTERVAL

DE IESIRE

Interval de curent de sudura

Tensiune maxima in circuit deschis

20-500 A

113 Vcce sau Vca maxim

DIAMETRU ROLE / CABLU

Role de antrenare Rola Qe antrenare Cabluri pline Cabluri cu miez Cabluri de aluminiu
diametru
WF24 ) . )
4 & 37 mm intre 0,6 si 1,6 intre 1,25i 2,4 intre 1,0 5i 1,6
WF24S
DIMENSIUNI FIZICE

Tnaltime Latime Lungime Greutate
WF24

440 mm 270 mm 640 mm 17 kg
WF24S

Clasa de protectie Presiune maxima a gazului

Temperatura de functionare | Temperatura de depozitare

P23

0,5 MPa (5 bari)

intre -10°C si +40°C intre -25°C si 55°C
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Compatibilitate electromagnetica (EMC)

01/11
Acest dispozitiv a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante Totusi, poate continua sa
genereze perturbatji electromagnetice, care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicatiile (telefon, radio si televiziune)
sau alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza probleme de siguranta la sistemele afectate. Cititi si intelegeti
aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce perturbatiile electromagnetice generate de acest dispozitiv.

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

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

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

manual. Daca sunt detectate perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa implementeze masuri de
corectie pentru a elimina aceste perturbatii, daca este necesar, cu asistenta din partea Lincoln Electric.

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

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

e Cablurile de intrare si de iesire, cablurile de control si cablurile telefonice aflate in zona de lucru sau in apropierea

acesteia sau a aparatului.

Emitatoare si/sau receptoare de radio si televiziune. Computere sau echipamente controlate de acestea.

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

Dispozitive medicale personale, precum stimulatoare cardiace si aparate auditive.

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

Operatorul trebuie sa se asigure ca toate echipamentele din zona este compatibil. Aceasta poate necesita masuri de

protectie suplimentare.

o Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate in considerare vor fi dependente de constructia zonei si de alte activitati
care au loc.

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

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

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

e Ecranarea cablurilor din zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Aceasta poate fi necesar pentru aplicatji
speciale.

& AVERTISMENT
Clasificarea EMC a acestui produs este de clasa A, Tn conformitate cu standardul de compatibilitate electromagnetica
EN 60974-10, motiv pentru care produsul este proiectat pentru a fi utilizat numai in medii rezidentiale.

& AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este proiectat pentru a fi utilizat in locatii rezidentiale, unde puterea electrica este furnizata de
sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista potentiale dificultati la asigurarea compatibilitatji
electromagnetice in aceste locatji, atat din cauza perturbatjilor de conductivitate, cat si a celor produse prin radiatii.
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Siguranta

11/04

& AVERTISMENT

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

AVERTIZARE: Acest simbol indica faptul ca trebuie respectate instructiunile pentru a se evita vatamarile
corporale grave, pierderea vietii sau daune ale echipamentului. Protejati-va pe dumneavoastra si pe
ceilalti de posibile leziuni grave sau deces.

CITITI SI INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si intelegeti acest manual inainte de a opera acest
echipament. Sudura cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate
cauza vatamari corporale grave, pierderea vietii sau daune ale echipamentului.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentele de sudura genereaza tensiuni ridicate. Nu atingeti
electrodul, clema de lucru sau componentele conectate atunci cand acest echipament este pornit. Izolatj-
va de electrod, clema de lucru si componentele conectate.

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: inainte de a lucra la acest echipament opriti alimentarea cu
curent utilizdnd comutatorul de deconectare din cutia de sigurante. Impaméantati acest echipament in
conformitate cu reglementarile electrice locale.

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: Inspectati in mod regulai alimentarea, electrodul si cablurile
clemei de lucru. Daca exista orice fel de deteriorare a izolatjei, inlocuiti cablul imediat. Nu asezati suportul
electrodului direct pe masa de sudura sau pe orice alta suprafata care intra in contact cu clema de lucru
pentru a evita riscul aprinderii accidentale a arcului.

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin
orice conductor creeaza campuri electrice si magnetice (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace si sudorii care poara un stimulator trebuie sa se consulte cu medicul Thainte de
a opera acest echipament.

CONFORMITATE CE: Prezentul echipament este conform cu Directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: In conformitate cu cerintele din Directiva 2006/25/CE si standardul EN
12198, acest echipament este unul de categorie 2. Acest lucru face obligatorie purtarea de echipament
individual de protectie (EIP) cu un filtru cu grad de protectie de pana la maxim of 15, conform cerinfelor
standardului EN169.

4
B

VAPORII $SI GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudura poate produce vapori si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitati inhalarea acestor vapori si gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie sa
foloseasca o ventilare suficienta sau un sistem de evacuare care sa mentina vaporii si gazele departe de
zona de inhalare.

Duy

RAZELE DE ARC POT PRODUCE ARSURI: Utilizati o masca cu filtru adecvat si placi de protectie pentru
a va proteja ochii de scanteile si razele arcului atunci cand sudati sau observati. Utilizati imbracaminte
adecvata, fabricata din material ignifug, pentru a va proteja piele dumneavoastra si a celor care va ajuta.
Protejati personalul aflat Tn apropiere prin panouri ignifuge si avertizati persoanele sa nu se uite la arc si
$a nu se expuna arcului.

Romana
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SCANTEILE DE LA SUDURA POT DECLANSA INCENDII SAU EXPLOZIE: Indepartati toate sursele de
incendiu din zona de sudura si tineti un extinctor pregatit la indemana. Scanteile de la sudura si
materialele fierbinti din procesul de sudura pot patrunde cu usurin{a prin mici crapaturi si deschideri din
zonele adiacente. Nu efectuati suduri la rezervoare, tamburi, containere sau materiale pana cand nu
s- au luat masurile adecvate pentru a se asigura ca nu exista vapori inflamabili sau toxici. Nu operati acest
echipament niciodata in prezenta gazelor, vaporilor inflamabili sau a combustibililor lichizi.

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

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Utilizati numai butelii cu gaz comprimat care
contin gazul de protectie corect pentru proces si regulatoare care functioneaza in mod adecvat, proiectate
pentru gazul si presiunea utilizate. Mentineti intotdeauna buteliile in pozitie verticald, legate ih mod sigur
cu un lant de un suport fix. Nu miscati sau transportati buteliile cu gaz cu capacul de proteciie indepartat.
Nu permiteti electrodului, suportului electrodului, clemei de lucru sau oricarei alte piese conductoare de
curent sa se atinga de o butelie de gaz. Butelile de gaz trebuie pastrate la distanta de zonele unde ar
putea fi expuse unei deteriorari fizice sau procesului de sudura, inclusiv scanteilor si surselor de caldura.

PIESELE MOBILE SUNT PERICULOASE: Acest echipament confine piese mecanice mobile care pot
cauza raniri grave. Mentineti-va mainile, corpul si imbracamintea la distan{d de aceste piese Tn timpul
pornirii, operarii si operatiunilor de service la echipament.

MARCAJ DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat furnizarii de curent pentru operatiuni de
sudura executate intr-un mediu cu risc crescut de soc electric.

Producatorul isi rezerva dreptul de a aduce modificari si/sau Tmbunatatiri designului fara a actualiza aceste aspecte in
manualul de utilizare.
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Instalare si instructiuni pentru operator

Citifi Tn totalitate aceasta sectiune inainte de instalarea
sau de utilizarea masinii.

Locatie si mediu

Aceasta masina va fi utilizata in medii dificile. Totusi, este
important sa se ia masuri simple de prevenire, pentru a
asigura o durata mare de utilizare si o functionare in
conditii de siguranta:

e Nu amplasati si nu utilizati aceasta masina pe o
suprafata cu o panta mai mare de 15°.

e Nu utilizati aceasta masina pentru dezghetarea
conductelor.

o Aceasta masina trebuie amplasata in locatii cu o
circulatie libera de aer curat, fara restricii, pentru
deplasarea aerului catre, respectiv dinspre orificiile de
aerisire. Nu acoperiti masina cu hartie, lavete sau
carpe atunci cand este in functiune.

e Se vor reduce la minimum cantitatea de murdarie sau
de praf care pot fi atrase in magina.

e Aceastd masina are clasa de protectie IP23. Pastrati
masina uscata atunci cand este posibil si nu o asezati
pe teren umed sau Tn baltj.

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

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

Ciclu de lucru si supraincalzire
Ciclul de lucru al unei masinii de sudura este procentul de
timp dintr-un ciclu de 10 minute in care sudorul poate
utiliza masina la curentul de sudura nominal.

Exemplu: ciclu de sudura 60%:
— S
—>

Sudura timp de 6 minute. Pauza timp de 4 minute.
Prelungirea excesiva a ciclului de lucru va determina
activarea circuitului de protectie termica.

Magina este protejata Tmpotriva supraincalzirii de un
termostat. Cand masina este supraincalzita, iesirea
maginii se va dezactiva, iar indicatorul luminos termic (de
pe panoul frontal al alimentatorului de cablu) se va
aprinde. Cand masina s-a racit la o temperatura sigura,
indicatorul luminos termic se va stinge, iar masina fsi
poate relua funcgionarea normala. Nota: din motive de
siguranta, masina nu va iesi din starea de oprire termica
daca declansatorul de pe pistoletul de sudare nu
a fost eliberat.

[-®-b-8-%

Minute sau reduceti
ciclul de lucru

Romana

Conexiunea cu sursa de alimentare
Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa sursei de
alimentare care va fi conectata la acest alimentator de
cablu. Tensiunea de intrare admisibila a sursei de
alimentare este indicatda pe placuta de identificare a
alimentatorului de cablu. Verificai conexiunea cablurilor
de legare la masa de la sursa de alimentare la sursa de
intrare.

Racordul de gaz

Este necesara instalarea unui cilindru de gaz cu un
regulator de debit adecvat. Dupa instalarea in siguranta a
unui cilindru cu un regulator de debit, racordati furtunul de
gaz de la regulator la conectorul de intrare al gazului in
masina. Consultati punctul [8] din imaginile de mai jos.
Alimentatorul de cablu accepta toate gazele de protectie
adecvate, inclusiv dioxid de carbon, argon si heliu, la o
presiune maxima de 5,0 bari.

Racorduri de iesire
Consultati punctul [1] din imaginile de mai jos.

Comenzi si caracteristici operationale

WF24S

Figura 1.

1. Priza EUROQ: pentru conectarea arzatorului de sudare.

Speed): Permite controlul continuu al
vitezei de alimentare cu cablu, in
intervalul de la 1,0 la 20 m/min, in modul manual sau
in modul sinergic, cu corectia vitezei corelata automat
de masina in intervalul +50%.

8 2. Buton rotativ de control WES (Wire Feed

& AVERTISMENT
Tnainte de inceperea sudurii si pe durata regimului de
comutare Cold Inch, utilizarea butonului rotativ de control
al alimentarii cablului cu viteza redusa [12] are, de
asemenea, o influenta asupra vitezei de alimentare cu
cablu.
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cand masina este supraincalzita si cand
iesirea a fost dezactivata. Lasati masina
pornita pentru a permite racirea componentelor
interne; cand lampa se stinge, este posibila
functionarea in conditii normale.

i,_ 3. Indicator: Aceasta lampa se va aprinde

4. Panou cu afisaj digital.

WF24S:

o Afisaj A: Afiseaza valoarea efectiva a curentului de
sudura (in A) si, dupa finalizarea procesului de sudura,
prezinta valoarea medie a curentului de sudura. La
modificarea valorii curentului WFS [2], afisajul indica
valoarea WFS ajustat (in m/min) - pentru modul
manual sau cand corectia vitezei este automat
adaptata de masina, in intervalul 0,75 - 1,25 in modul
sinergic.

o Afisaj V: prezinta valoarea efectiva a tensiunii de
sudura (in V) si, dupa finalizarea procesului de sudura,
prezinta valoarea medie a tensiunii de sudura. Cand
valoarea WFS se modifica [2], afisajul nu contine date.

e Lampi indicatoare de lucru: Aceste lampi indica modul
de lucru al maginii:

SINERGIC Cand lumineaza, masina se afla in

modul Sinergic (mod automat).

ih Cand lumineaza, masina se afla in
u modul Manual.

Selectati operatia doritd cu butonul rotativ de optiune
pentru materialul de sudura si combinatia de gaze [11].

WF24:

5.

Afisaj A: Indica valoarea reala a curentului de sudura
(in A) si, dupa finalizarea procesului de sudurg,
prezinta valoarea medie a curentului de sudura.

Afisaj V: Prezinta valoarea efectiva a tensiunii de
sudura (in V) si, dupa finalizarea procesului de sudura,
prezinta valoarea medie a tensiunii de sudura.

Cuplaje cu conectare rapida (numai pentru modelul cu
racire cu apad): Pentru conectarea arzatoarelor racite
cu apa.

Apa calda de la arzator.

Apa rece la arzator.

(e (=

Figura 2.
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6.

Cuplaje cu conectare rapida (numai pentru modelul cu
racire cu apa): Daca se utilizeaza arzatoare racite cu
apa, conectati aici conductele de apa de la racitorul cu
apa. Consultati instructiunile privind arzatorul si
racitorul cu apa pentru lichidul de racire si debitul
recomandat.

& AVERTISMENT

Presiunea maxima a lichidului de racire este 4 bari.

7.

8.

9.

10.

11.

12.

Adaptor Fast-Mate: Conexiune pentru puterea de
intrare.

Conector de gaz: Conexiune pentru conducta de gaz.

Conexiune Amphenol: Conexiune cu 8 pini la sursa de
alimentare.

WF24

Figura 3.

WF245

Figura 4.

Buton rotativ de selectie a diametrului cablului:
Permite selectarea diametrului cablului necesar pentru
procesul de sudura dorit. Aceasta functie este
disponibild numai pentru modul sinergic.

Butonul rotativ de optiune pentru materialul de sudura

si__combinatia de gaze: Acest buton permite
selectarea:

- Materialului sudat si a amestecului de gaze
corespunzator.

- Modului de lucru manual/sinergic.

Buton rotativ de control al alimentarii cablului cu viteza
redusa: Permite controlul vitezei de alimentare a
cablului Tnainte de a incepe sudura, intr-un interval
cuprins intre 0,1 si 1,0 din valoarea setata de butonul
de control al vitezei de alimentare cu cablu [2].
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13. Comutator mod arzator: Permite selectarea modului
arzator de 2 pasi sau 4 pasi. Functionalitatea modului
2T/AT este afisata in imaginea de mai jos.

B

A — :
G
I
4T 1 |
1 : 4
G i
l |
2T I |
1 2
T Declangator apasat
l Declansator eliberat
A Curent de sudura
B Timp de post-ardere
C WFS
G Gaz

Figura 5.

14.Buton de control timp de post-ardere: Permite
obtinerea lungimii dorite a cablului electrodului, care
iese din varful arzatorului dupa incheierea sudurii;
intervalul de reglare este cuprins intre 8 si 250 ms.

15. Comutator _avans lent la rece/purjare gaz: Acest
comutator permite alimentarea cu cablu sau fluxul de
gaz fara activarea tensiunii de iesire.

16. Buton rotativ_de control al timpului de sudura prin
puncte: Permite controlul timpului, intr-un interval
cuprins intre 0,2 si 10 s.

17. Preflux_de gaz: Determind perioada de timp intre
pornirea gazului si Tnceputul debitului de curent, intre
0,01si1s.

Figura 6.
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WF248

Figura 7.

18. Actionare cablu: Actionare cablu cu 4 role, compatibila
cu rolele de actionare de 37 mm.

19. Suport mosor cablu: Pentru mosoare de maximum 15
kg. Accepta mosoare de plastic, otel si fibra pe un fux
de 51 mm. De asemenea, acceptda mosoare de tip
Readi-Reel® pe adaptorul de fus inclus.

20. Sigurantd F1/4A (numai WF24): Tntrerupétor de circuit
pentru protectia la suprasarcind a motorului de
actionare a cablului.

& AVERTISMENT
Alimentatoarele de cablu WF trebuie utilizate cu usa
complet nchisa in timpul sudurii.

Nu utilizati manerul pentru mutarea WF in timpul lucrului.

incarcarea cablului electrodului
Deschideti capacul lateral al maginii.

Desurubati capacul de prindere al mansonului.
Incércati mosorul cu cablu pe manson, astfel incat
mosorul sase roteasca in sens orar la introducerea

cablului in alimentatorul de cablu.

Asigurati-va ca stiftul de localizare a mosorului intra in
orificiul de montaj de pe mosor.

Tnsurubati capacul de prindere al mansonului.

Montati rola de cablu utilizdnd canalul corespunzator
corect al diametrului cablului.

Eliberati capatul cablului si tadiafi capatul Tindoit,
asigurandu-va ca nu prezinta bavuri.

& AVERTISMENT
Capatul ascutit al cablului poate provoca leziuni.

Rotiti mosorul de cablu in sens orar si infiletati capatul
cablului pe alimentatorul de cablu pana la priza Euro.

Reglati corespunzator forta rolei de presiune a
alimentatorului de cablu.
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Reglaje ale cuplului de franare al

mansonului
Pentru a evita derularea spontana a cablului de sudura,
mansonul este prevazut cu o frana.

Reglarea se efectueaza prin rotirea surubului M10,
amplasat lainteriorul cadrului mansonului, dupa
desurubarea capacului de prindere al mansonului.

Figura 8.

21. Capac de prindere.
22. Qurub de reglaj M10.
23. Arc de presiune.

Prin rotirea surubului M10 in sens orar, tensiunea arcului
creste si este posibila cresterea cuplului de franare.

Prin rotirea surubului M10 in sens antiorar, tensiunea
arcului scade si este posibilda reducerea cuplului de
franare.

Dupa incheierea reglajului, trebuie sa ingurubati din nou
capacul de prindere.

Reglarea fortei exercitate de rola de

presiune

Forta de presiune este reglata prin rotirea Tn sens orar a
piulitei de reglare pentru cresterea fortei, respectiv in sens
antiorar pentru reducerea acesteia.

& AVERTISMENT

Daca presiunea rolei este prea mica, rola va aluneca pe
cablu. Daca presiunea este prea mare, cablul se poate
deforma, ceea ce va duce la probleme de alimentare la
pistoletul de sudura. Foria de presiune trebuie setata
corespunzator. Reduceti lent forfa de presiune pana cand
cablul incepe sa gliseze pe rola de antrenare, apoi mariti
usor forta prin rotirea cu o tura a piulitei de reglare.

Introducerea cablului electrodului

in arzatorul de sudura

Conectati arzatorul de sudura corespunzator in priza
Euro; parametrii nominali ai arzatorului si cei ai sursei de
sudura se vor corela.

Indepartati difuzorul de gaz si varful de contact de la
arzatorul de sudura.

Setati viteza de alimentare cu cablu la valoarea de circa
10 m/min de la butonul rotativ WFS [2].

Treceti comutatorul de avans lent la rece/purjare gaz [15]
in pozitia ,Avans lent la rece” si mentineti-l in aceasta
pozitie pana cand cablul electrodului nu se mai afla pe
varful de contact al arzatorului de sudura.

Romana

& AVERTISMENT
Luati masuri de protectie a mainilor si a ochilor de capatul
arzatorului atunci cand are loc alimentarea cu cablu.

& AVERTISMENT
Dupa ce alimentarea cu cablu prin pistoletul de sudura s-a
incheiat, opriti alimentarea cu cablu inainte de a monta la
loc varful de contact si difuzorul de gaz.

Sudura cu metoda MIG/MAG in modul

Manual

Pentru a incepe procesul de sudura cu metoda MIG/MAG

in modul Manual, procedati astfel:

e Porniti masina care alimenteaza alimentatorul de
cablu.

e Introduceti cablul electrodului Tn arzator utilizadnd
comutatorul ,Avans lent la rece” [15].

e Verificati debitul de gaz cu comutatorul ,Purjare gaz”
[15].

e Pozitionafi butonul rotativ [11] (numai WF24S) in
pozitia Manual (verificati daca la panoul [4] s-a aprins
indicatorul modului MANUAL).

« In functie de modul de sudura selectat si de grosimea
materialului, setati tensiunea de sudura si viteza de
alimentare cu cablu corespunzatoare de la butonul
rotativ WFS [2].

o Puteti Tncepe sa sudati, cu respectarea regulilor
corespunzatoare.

Selectarea sursei de sudura

(numai WF24S)

Alimentatorul de cablu WF24S poate functiona cu sursele
de alimentare de mai jos ih modul sinergic:

e 355S.

o 425S.

Alimentatorul este setat pentru lucru cu 425S (valoare
implicita din fabrica).

Daca este necesara schimbarea sursei de alimentare,

procedati astfel:

o Intrerupeti alimentarea alimentatorului de cablu.

e Setatfi butonul rotativ de selectie a diametrului cablului
[10] in pozitia ,1.6 CORE”". Setati butonul rotativ de
selectie a materialului sudat si a amestecului de gaz
[11] in pozitia ,MANUAL".

Porniti alimentarea alimentatorului de cablu.

e in 15 s, treceti butonul de selectie a diametrului
cablului [10] in pozitia ,0.8”, respectiv butonul rotativ
de selectie a materialului sudat si a amestecului de
gaz [11] in poziia ,STEEL (80%AR 20%CO2)’
(verificati daca pe afisajul ,V” s-a aprins indicatorul
»S).

e Utilizati butonul rotativ [2] pentru a seta sursa de
sudura adecvata pe afisaj:

- 3558
- 4258

e Salvati valoarea selectata prin comutarea butonului de
selectie a diametrului cablului [10] Tn pozitia ,1.6
CORE” - alimentatorul de cablu este pregatit de
functionare.

& AVERTISMENT
Afigajul ,V’ lumineaza numarul sursei selectate
(355S/425S) timp de 2 secunde dupa cuplarea alimentarii
alimentatorului de cablu.
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Sudura prin metoda MIG/MAG in modul
Sinergic (numai WF24S)

Pentru a incepe procesul de sudura cu metoda MIG/MAG

n modul sinergic, procedati astfel:

o Porniti masina care alimenteaza alimentatorul de cablu.

e Introduceti cablul electrodului in arzator utilizadnd
comutatorul ,Avans lent la rece” [15].
Verificati debitul de gaz cu comutatorul ,Purjare gaz” [15].
Setati butonul de selectie a diametrului cablului [10] in
pozitia corespunzatoare diametrului cablului utilizat.

e Setati butonul de selectare a materialului sudat si al
amestecului de gaz [11] in pozitia corespunzatoare
materialului utilizat.

& AVERTISMENT
Daca procesul de sudura selectat nu dispune de un mod
sinergic, pe afisajul ,A” vor aparea trei linii orizontale.

o In functie de modul de sudura selectat si de grosimea
materialului, setati tensiunea de sudura corespunzatoare
de la sursa de sudura.

& AVERTISMENT
Pentru modul de sudura sinergic, masina selecteaza automat
viteza adecvata de alimentare cu cablu pentru fiecare pozitie
a sursei de sudura. Valoarea automata a vitezei poate fi
reglata in intervalul de +50% de la butonul de control WFS
[2].

e Puteti incepe sa sudati, cu respectarea regulilor
corespunzatoare.

Controlul racitorului cu apa (numai
WF245S)

Alimentatorul de cablu WF24S permite utilizarea racitorului

de apa in regim automat cu sursele 355S/425S, respectiv:

e Lainceperea sudurii, racitorul este pornit automat.

e La oprirea sudurii, racitorul continua sa functioneze timp
de circa 5 minute, dupa acest interval fiind oprit automat.

e Daca sudura este reluata in mai putin de 5 minute,
racitorul continua sa functioneze.

Alimentatorul de cablu are posibilitatea de a opri modul
automat al racitorului cu apa si de a-l seta la modul continuu.
Daca este necesara modificarea modului de functionare al
racitorului cu apa, procedati astfel:

e  Opriti masina care alimenteaza alimentatorul de cablu.

e Setafi butonul rotativ de selectie a diametrului cablului
[10] Tn pozitia ,1.0”. Setati butonul rotativ de selectie a
materialului sudat si a amestecului de gaz [11] in pozitia
,LCRNI (98%AR 2%C02)".

Pornitj alimentarea alimentatorului de cablu.

e 1In 15 s, treceti butonul de selectie a diametrului cablului
[10] in pozitia ,1.2", respectiv butonul rotativ de selectie a
materialului sudat si a amestecului de gaz [11] in pozitia
SSTEEL (100%CO2)” - racitorul cu apa a fost pornit si pe
afisajul ,,V” apare indicatorul ,pornit”.

Daca este necesara revenirea la modul automat al racitorului
cu apa, trebuie sa efectuati din nou acfjunile anterioare (la
afisajul ,,V” s-a aprins indicatorul ,5”).

@ AVERTISMENT
Afisajul ,V’ prezintd informatii privind modul de lucru al
racitorului cu apa (5"/pornit) timp de 2 secunde dupa
cuplarea alimentarii alimentatorului de cablu.
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Schimbarea rolelor de antrenare

@ AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru sudura
inainte de instalarea sau de finlocuirea rolelor si/sau a
ghidajelor de antrenare.

WF24 si WF24S sunt prevazute cu o rola de antrenare
V1.0/V1.2 pentru cablu de otel.

Pentru alte dimensiuni de cablu este disponibil un set
adecvat de role de antrenare (consultati capitolul ,Accesorii”)
si urmati instructjunile:

e  Opriti puterea de intrare.

Eliberati manetele rolei de presiune [24].

Desurubati capacele de prindere [25].

Deschideti capacul de protectie [26].

Tnlocuiti rolele de antrenare [17] cu rolele compatibile
corespunzatoare cablului utilizat.

& AVERTISMENT
Verificati ca dimensiunile garniturii pistoletului si cele ale
varfului de contact sa corespunda, de asemenea, dimensiunii
selectate a cablului.

& AVERTISMENT
Pentru cabluri cu diametru mai mare de 1,6 mm, vor fi
nlocuite urmatoarele componente:
e Tubul de ghidare al consolei de alimentare [28] si [29].
e Tubul de ghidare a prizei Euro [30].

e Montati la loc si strangeti capacul de protectie [26] pe
rolele de antrenare.
Insurubati capacele de prindere [25].
Alimentati manual cablul din rola de cablu, treceti cablul
prin tuburile de ghidare, peste rola si prin tubul de ghidare
al prizei Euro, in garnitura pistoletului.

o Blocati manetele rolei de presiune [24].

Figura 9.
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Racordul de gaz

& AVERTISMENT

e CILINDRU poate exploda daca este
deteriorat.

o Fixati intotdeauna cilindrul de gaz in
siguranta, in pozitie verticalda, pe o stiva
de cilindri de perete sau intr-un carucior
pentru cilindri special proiectat.

e Pastrati cilindrul la distanta de zonele
unde poate fi deteriorat, incalzit sau la
distanta de circuite electrice, pentru a
preveni posibile incendii sau explozii.

e Tineti cilindrul la distantda de zona de
sudura sau de alte circuite electrice sub
tensiune.

¢ Nu ridicati instalatia de sudura cu cilindrul
montat.

e Nu permiteti contactul dintre cilindru si
electrodul de sudura.

e Acumularea de gaz de protectie poate fi
daunatoare pentru sanatate sau fatala. A
se utiliza intr-o zona bine ventilata, pentru
a evita acumularea de gaz.

o Inchideti bine supapele cilindrului de gaz
atunci cand acesta nu este in uz, pentru
a evita scurgerile.

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

A & AVERTISMENT
Inainte de utilizare, asigurati-va ca cilindrul cu gaz contine
gaz adecvat pentru scopul scontat.

e Opriti puterea de intrare de la sursa de putere pentru
sudura.

e Instalati la cilindrul de gaz un regulator adecvat al
debitului de gaz.

e Conectati furtunul de gaz la regulator utilizadnd clema
de furtun.

e Celalalt capat al furtunului de gaz se conecteaza la
conectorul de gaz [8] amplasat pe panoul posterior al
masinii.

e Porniti puterea de intrare de la sursa de putere pentru
sudura.

Rotiti pentru a deschide supapa cilindrului de gaz.

o Reglati debitul de gaz de protectie al regulatorului de
gaz.

e Verificati debitul de gaz cu comutatorul Purjare gaz
[15].

& AVERTISMENT
Pentru a suda cu procesul GMAW cu CO2 ca gaz de
protectie, se va utiliza un incalzitor cu gaz COaz.
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intretinere

& AVERTISMENT
Pentru orice operatiuni de reparatii, modificari sau
intretinere, se recomanda contactarea celui mai apropiat
centru de service sau a companiei Lincoln Electric.
Reparatiile si modificarile efectuate de personal de service
neautorizat va determina caracterul nul si neavenit al
garantiei producatorului.

Orice daune constatate trebuie raportate si remediate
imediat.

intretinere de rutin (zilnica)

o Verificati starea izolatiei si a conexiunilor cablurilor de
lucru, precum si izolatia cablului de alimentare. Daca
exista deteriorari ale izolatiei, Tnlocuiti imediat cablul.

e Eliminati stropii de pe duza pistoletului de sudura.
Stropii pot afecta fluxul de gaz de protectie catre arc.

o \Verificafi starea pistoletului de sudura; inlocuij-l, daca
este necesar.

o Verificati starea si functionarea ventilatorului de racire.
Pastrati curate fantele sale de aerisire.

intretinere periodica (la fiecare 200 de ore de

functionare, dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinere de rutina si, de asemenea:

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

e Daca este necesar, curatati si
terminalele de sudura.

strangeti toate

Frecventa operatiunilor de intretinere poate varia in
functie de mediul de lucru in care este plasatd masina.

& AVERTISMENT
Nu atingeti piesele aflate sub tensiune electrica.

A & AVERTISMENT

Inainte de demontarea carcasei masinii, aceasta trebuie
opritda si cablul de alimentare trebuie deconectat de la
sursa.

& AVERTISMENT
Reteaua de alimentare trebuie deconectata de la masina
inainte de fiecare interventie de intretinere si de service.
Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate, pentru a
asigura siguranta.
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Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de inalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si sa depasim asteptirile acestora. In mod
ocazional, cumparatorii pot solicita de la Lincoln Electric
sfaturi sau informatii despre utilizarea produselor noastre.
Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai bune
informatii aflate in posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu fisi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garantie de alta
natura, inclusiv orice garantie de competenta pentru un
scop specific al clientului, cu privire la aceste informatji
sau sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau
corectarea oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa ce
au fost acordate, iar furnizarea de informatii sau sfaturi nu
creeaza, nu extinde si nu modifica nicio garantie cu privire
la vanzarea produselor noastre.

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

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

07/06

Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obisnuite!

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

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

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

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

Prin aplicarea acestei Directive Europene veli proteja mediul si sanatatea oamenilor!

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

e Nu utilizati aceasta lista de piese pentru un aparat al carui cod nu este specificat. Contactati departamentul de service
Lincoln Electric pentru orice cod care nu este specificat.

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

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

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

Localizare ateliere de service autorizate

09/16
e Achizitorul trebuie sa contacteze Lincoln Electric sau o institutie autorizata de service pentru orice defectiune
revendicata in perioada de garantje.

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

Schema electrica

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

K10158-1 ADAPTOR MOSOR (tip: B300)
K14032-1 KIT ROTI HD
K363P ADAPTOR MOSOR (tip: Readi-Reel®)

CABLU DE INTERCONECTARE

K10347-PG-xxM

CABLU SURSA/ALIMENTATOR CABLU (GAZ). Lungimi disponibile: 2,6/5/10/15/20/25 m

K10347-PGW-xxM

CABLU SURSA/ALIMENTATOR CABLU (GAZ SI APA). Lungimi disponibile: 2,6/5/10/15/20/25
m

LINC GUN™

W10429-24-3M

PISTOLET LGS2 240 G-3.0M RACIT CU AER

W10429-24-4M

PISTOLET LGS2 240 G-4.0M RACIT CU AER

W10429-24-5M

PISTOLET LGS2 240 G-5.0M RACIT CU AER

W10429-25-3M

PISTOLET LGS2 250 G-3.0M RACIT CU AER

W10429-25-4M

PISTOLET LGS2 250 G-4.0M RACIT CU AER

W10429-25-5M

PISTOLET LGS2 250 G-5.0M RACIT CU AER

W10429-36-3M

PISTOLET LGS2 360 G-3.0M RACIT CU AER

W10429-36-4M

PISTOLET LGS2 360 G-4.0M RACIT CU AER

W10429-36-5M

PISTOLET LGS2 360 G-5.0M RACIT CU AER

W10429-505-3M

PISTOLET LGS2 505 W-3.0M MIG RACIT CU APA

W10429-505-4M

PISTOLET LGS2 360 W-4.0M MIG RACIT CU APA

W10429-505-5M

PISTOLET LGS2 360 W-5.0M MIG RACIT CU APA

Role de antrenare la 4 role conduse

Cabluri pline:
KP14017-0.8 V0.6 / V0.8 @37
KP14017-1.0 V0.8 /V1.0 @37
KP14017-1.2 V1.0/V1.2 ODIA37
KP14017-1.6 V1.0/V1.6 @37

Cabluri de aluminiu:

KP14017-1.2A

U1.0/U1.2 @37

KP14017-1.6A

U1.2/U1.6 @37

Cabluri cu miez:

KP14017-1.1R

VK0.9/VK1.1 @37

KP14017-1.6R

VK1.2/VK1.6 @37

KP14017-2.4R

VK1.6 / VK2.4 @37
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