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VA MULTUMIM pentru ca ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

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

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

Denumirea modelului:
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Specificatii tehnice

PARTE PRIMARA

MMA TIG
Alimentare monofazata 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum real 15A 11A
Consum maxim 21A 14 A
PARTE SECUNDARA
Tensiune circuit deschis 50V
Tensiune de varf 10kV
Curent de sudare 5A+175A
Ciclu de functionare 25% 175 A
Ciclu de functionare 60% 140 A
Ciclu de functionare 100% 120 A 130 A
DIVERSE
Clasa de protectie IP 23
Clasa de izolatie H
Greutate 10,2 Kg
Dimensiuni 210 x 330 x 480 mm
Standarde europene EN 60974.1 / EN 60974.3 / EN 60974.10
Romana 1 Roméana



Informatii privind designul ECO

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

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de
Index Denumire putere / consumului de putere la Model echivalent
functionare in gol
K14169-1 INVERTEC 175TP 84,7% /22 W Niciun model echivalent

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

Valorile eficientei si consumului

STARE DE FUNCTIONARE iN GOL

Conditie Prezenta
Mod MIG
Mod TIG X
STICK mode

Dupa 30 de minute de nefunctionare

Ventilator oprit

standardul EN 60974-1:20XX privind produsele.

in starea de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in condiiile definite de

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

Unde:
1-
2-
3_
4-
5-
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[1F—  XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

S/N:  PIYYMMXXXXX —

COde: XXXXX] xxxxxx-xf%z]

P1|YY MM XXXXX

Numele si adresa producatorului

Numele produsului

Codului produsului

Numarul produsului

Numarul de serie

5A- tara de fabricatie

5B- anul de fabricatie

5C- luna de fabricatie

5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat
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Utilizarea tipica a gazului pentru echipament MIG/MAG:

. Sudare pozitiva cu _ .
Diametrul electrod CC Alimentare cu Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] (Al V] [m/min] [/min]
Carbon, otel | 9. 4 4 95+200 | 18+22 3,5-6,5 Ar 75%, CO> 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Otel inoxidabil . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
austenitic 08+16 85 +300 21-28 8-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Aliaj de cupru 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+16
Magneziu 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces Tig:

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

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

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

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

E Sfarsitul duratei de viata

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

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

&AVERTISMENT

Acest aparat a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Operatorul trebuie sa instaleze si sa utilizeze acest
echipament conform descrierii din acest manual. Daca se detecteaza perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa
instituie actiuni corective pentru a elimina aceste perturbatii, daca este necesar, solicitand asistenta din partea Lincoln
Electric. Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 si cu IEC 61000-3-12. Daca este conectat la un sistem
public de joasa tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, prin
consultarea cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar, ca echipamentul poate fi conectat.

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

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

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

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

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

¢ Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

o Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care opereaza in zona de lucru sau in apropierea
acestora. Operatorul trebuie sa se asigure ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Aceasta poate sa
necesite masuri de protectie suplimentare.

e Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate in considerare vor depinde de constructia zonei si de alte activitati
care au loc.

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

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

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

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

/!\ AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este proiectat pentru a fi utilizat in locatii rezidentiale, unde puterea electrica este furnizata
de sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Pot sa existe potentiale dificultati la asigurarea compatibilitatii
electromagnetice in aceste locatii, atat din cauza perturbatiilor de conductivitate, cat si a celor produse prin radio-

' o> AN
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Siguranta

01/11

&AVERTISMENT

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

anormala.

AVERTISMENT: acest simbol indica faptul ca este necesara respectarea instructiunilor pentru a evita
grave vatamari corporale, pierderea vietii sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe
dumneavoastra si alte persoane impotriva vatamarilor corporale grave si a decesului.

CITITI SI INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: cititi si intelegeti acest manual inainte de a utiliza
echipamentul. Sudura cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate
duce la grave vatamari corporale, la pierderea vietii sau la daune aduse acestui echipament.

ELECTROCUTAREA POATE FI FATALA: echipamentul de sudurd poate genera tensiuni inalte. Nu
atingeti electrodul, clema de lucru sau piesele de lucru conectate cand echipamentul este pornit.
Izolati-va de electrod, de clema de lucru si de piesele de prelucrat conectate.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: intrerupeti sursa de alimentare utilizand clema de deconectare
de la cutia cu sigurante Tnainte de a lucra cu acest echipament. Legati la masa acest echipament in
conformitate cu reglementarile locale privind energia electrica.

JH
°

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

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: curentul electric care trece prin
orice conductor creeaza campuri electrice si magnetice (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii care poarta un stimulator cardiac trebuie sa-si contacteze medicul
fnainte de a utiliza acest echipament.

CONFORMITATE CE: acest echipament este conform cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: potrivit cerintelor din Directiva 2006/25/CE si standardul EN 12198,
echipamentul este din categoria 2. Este obligatorie folosirea echipamentelor de protectie personala
(PPE) cu filtru cu grad de protectie de maximum 15, asa cum impune standardul EN169.

GAZELE $I VAPORII POT PREZENTA PERICOL: Sudura poate produce vapori si gaze care pot
prezenta pericol pentru sanatate. Evita{i sa respirati acesti vapori si aceste gaze. Pentru a evita aceste
pericole, operatorul trebuie sa utilizeze o ventilaie sau un sistem de evacuare suficient pentru a tine
gazele si vaporii la distanta de zona Tn care se respira.

RAZELE ARCULUI POT PRODUCE ARSURI: utilizati un ecran cu filtru corespunzator si placi de
acoperire pentru a va proteja ochii de scantei si de razele arcului atunci cand sudati sau observati.
Utilizati imbracaminte adecvata, realizata din material durabil, rezistent la flacari, pentru a proteja
pielea dvs. si pe cea a ajutoarelor dvs. Protejati personalul aflat in apropiere cu ecrane adecvate,
neinflamabile, si avertizati-i sa nu priveasca in directia arcului Si sa nu se expuna la acesta.

Roméana
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SCANTEILE DE SUDURA POT CAUZA INCENDII SAU EXPLOZII: indepéartati sursele de pericol de
incendiu din zona de sudura si asigurati-va ca aveti un stingator de incendii in imediata apropiere.
Scanteile de sudura si materialele fierbinti din procesul de sudura pot trece cu usurinta prin mici fisuri si
deschideri spre zonele alaturate. Nu sudati pe rezervoare, canistre, containere sau materiale fnainte de
a lua masurile adecvate de prevenire a vaporilor inflamabili sau toxici. Nu operati niciodata acest
echipament Tn prezenta gazelor inflamabile, a vaporilor sau a combustibililor lichizi.

!W’M",’ i,

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

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

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

AVERTISMENT: Stabilitatea echipamentului este garantatd numai pentru o inclinatie de maxim 10°.

AVERTISMENT: Echipamentul de sudare/debitare trebuie utilizat numai in scopul pentru care este
destinat. Nu trebuie folosit niciodata in alte scopuri, cum ar fi incarcarea bateriilor, dezghetarea tevilor
de apa inghetate, incalzirea incintelor prin adaugarea elementelor de incalzire etc.

S

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

Producatorul fsi
utilizare.

Roméana
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Instalare si instructiuni pentru operator

Descriere tehnica

Descriere

Sistemul consta dintr-un generator modern de curent
continuu pentru sudarea metalelor, dezvoltat prin
aplicarea invertorului. Aceasta tehnologie speciala permite
construirea unor generatoare compacte cu greutate
redusa, cu performante ridicate. Capacitatea de adaptare,
eficienta si consumul de energie fac din generator o
unealta excelenta de lucru, adecvata pentru sudarea cu
electrozi acoperiti si GTAW (TIG).

Date tehnice

Aparatul poate fi conectat la un moto-generator de putere
care respecta specificatiile de pe placuta cu date tehnice
si care prezinta urmatoarele caracteristici:

e Tensiune de iesire intre 185 si 275 Vca.

e Frecventa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: ASIGURATI-VA CA SURSA DE PUTERE
INDEPLINESTE CERINTELE DE MAI SUS. DEPASIREA
TENSIUNII SPECIFICE POATE DETERIORA
APARATUL DE SUDURA SI POATE ANULA GARANTIA.

Ciclul de functionare si supraincalzirea

Ciclul de functionare reprezinta procentul de 10 minute la
temperatura ambiantd de 40 °C in care unitatea poate
suda la puterea nominala fard a se supraincalzi. Daca
unitatea se supraincalzeste, alimentarea cu putere este
intrerupta si indicatorul luminos de temperatura ridicata se
aprinde. Pentru a corecta situatia, asteptati cincisprezece
minute pentru ca unitatea sa se raceasca. Reduceti
amperajul, tensiunea sau ciclul de functionare Tnainte de a
fncepe sa sudati din nou (consultati pagina IlI).

Curbe volti - amperi

Curbele volti-amperi aratd capacitatea maxima de
tensiune si amperaj de iesire a sursei de putere pentru
sudare. Curbele altor setari se incadreaza in curbele
prezentate (consultati pagina Ill).

Instalare
Important: Thainte de conectarea, pregatirea sau utilizarea
echipamentului, cititi masurile de siguranta.

Conectarea sursei de putere la alimentarea
electrica de la retea

POATE REZULTA O DETERIORARE GRAVA A
ECHIPAMENTULUI DACA SURSA DE PUTERE ESTE
OPRITA IN TIMPUL OPERATIILOR DE SUDARE.
Verificati daca priza de putere este echipata cu siguranta
indicata pe eticheta de caracteristici de pe sursa de
putere. Toate modelele de surse de putere sunt proiectate
pentru a compensa variatile de alimentare cu putere.
Pentru variati de + 15%, se creeazd o variatie a
curentului de sudare de +- 0,2%.

230V INANTE DE A INTRODUCE

50-60 Hz STECHERUL IN PRIZA, PENTRU A
EVITA DETERIORAREA SURSEI DE

{@) PUTERE, VERIFICATI DACA PRIZA
ESTE CORESPUNZATOARE
PENTRU PUTEREA DE ALIMENTARE

DORITA.
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intrerupator pornit - oprit: Acest intrerupator are
doua pozitjii: PORNIT =1 si OPRIT = O.

ACEST ECHIPAMENT DE CLASA A NU ESTE
o DESTINAT UTILIZARII iN LOCATII
REZIDENTIALE IN  CARE  PUTEREA
ELECTRICA ESTE FURNIZATA DE SISTEMUL
PUBLIC DE ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. S-
AR PUTEA SA EXISTE POTENTIALE DIFICULTATI IN
ASIGURAREA COMPATIBILITATII
ELECTROMAGNETICE IN ACESTE LOCATII, DIN
CAUZA PERTURBATIILOR CONDUSE S| RADIATE.

Conectarea si pregatirea echipamentului pentru

sudarea cu electrozi

OPRITI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A FACE

CONEXIUNILE.

Conectati toate accesoriile de sudare in siguranta pentru

a preveni pierderea puterii. Respectati cu atentie

masurile de siguranta descrise.

o Montati electrodul selectat in clestele de electrod.

e Conectati conectorul rapid al cablului de
fmpamantare la borna negativa (-) si puneti clestele
langa zona de sudare.

e Conectati conectorul rapid al cablului electrodului la
borna pozitiva (+).

e Utilizati conexiunea de mai sus pentru sudarea cu
polaritate directa; pentru polaritate inversa, inversati
conexiunea.

e Pe unitate, efectul:;alg__i presetarea pentru sudare cu

electrod acoperit == (Ref.1 - Imaginea 1).

e Reglati curentul de sudare cu selectorul de amperi
(Ref. 3 — Imaginea 1).

e Porniti sursa de putere.

Conectarea si pregatirea echipamentului pentru

sudarea cu arc tungsten in gaz inert TIG

OPRITI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A FACE

CONEXIUNILE.

Conectati toate accesoriile de sudare in siguranta pentru

a preveni pierderea puterii. Respectati cu atentie

masurile de siguranta descrise.

e Pozitionati aparatul de sudare in modurile TIG cu
amorsarea arcului la atingere si TIG TF.

e Montafi electrodul si duza necesare la suportul
electrodului (Verificati proeminenta si starea varfului
electrodului).

e Conectafi conectorul rapid al cablului de
fmpamantare la borna pozitiva (+) si puneti clestele
l&nga zona de sudare.

e Conectafi conectorul cablului de alimentare al
pistolului la borna negativa. (-) .

e Conectafi furtunul de gaz la regulatorul situat pe
butelia de gaz.

e Reglati modul de sudare si parametrii dorifi
(Sectiunea 5.0).

Deschideti vana de gaz de pe pistol.
Conectati comanda releului.

e (Cand este necesara comanda releului, conectati
releul la priza de pe panoul din fatd. in aceastd
pozitie, reglarea poate fi fractionata prin intermediul
regulatorului de putere.

e Porniti sursa de putere.
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Functii

Panoul din fata
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Imaginea 1
Indicator de .
1 |sudare cu electrod| 18 g/iloic:al instrument
acoperit (MMA) 9
Indicator
2 de suda.\re TIC? CCE 19 |Indicator gaz initial
cu pornire la Tnalta
frecventa
Indicator
de sudare TIG CC Indicator de curent
3 |cu pornire cu| 20 |initial
amorsarea arcului (mod Patru timpi)
la atingere
4-8 Tasta functie Indicator panta
11 T 21 <
14 verticala ascendenta
5 Indicator de 22 Indicator de curent
sudare (Doi timpi) nominal de sudare
6 Indicator de sudare 23 Indic. curent redus
(Patru timpi) (mod Patru timpi)
Indicator sudare in Indicator timp punct
7 24 N
puncte de sudura
Indicator TIG CC Indicator echilibrare
9 - 25 - «
aprins forma de unda
10 |Indicator TIG CC g | Indicator  frecventa
aprins
Indicator Indicator anta
12 |de comanda la| 27 < P
) o descendenta
distanta
Indicator Indicator de curent
13 |de comanda la| 28 (final (mod Patru
distanta timpi)
15 Indlcatorv 29 |Indicator gaz final
de alarma
16 Indicator alimentare 30 |Buton de reglare
curent
Tasta de derulare
stanga /
31 Reapelare program
17 | Instrument digital 32 memorat
Tasta de derulare
dreapta/Memorare
program
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Setarea procesului de sudare

Taste de functii
Daca apasati timp de cel putin o secunda tastele de
functii de pe panou, reprezentate prin simbolurile

[/ \ \ [ \

\D/ ‘\D/ \D/ \\D/

puteti selecta funciiile de sudare dorite. Cu fiecare tasta
de functie apasata, selectati o functie de sudare.
IMPORTANT: TASTELE DE FUNCTII VERTICALE NU
FUNCTIONEAZA IN TIMPUL ETAPEI DE SUDARE.

FE

s Sudare cu electrod acoperit MMA

Prin apasarea tastei de funciie 4 si aprinderea
indicatorului luminos al simbolului 1 (Imaginea 1), puteti
selecta modul de sudare cu electrod.

fﬁz Sudare TIG DC HF

Prin apasarea tastei de functie 4 (Imaginea 1), putefi
selecta modul de sudare TIG cu pornire la fnaltd
tensiune pana cand indicatorul luminos ajunge la pozitia
aferenta simbolului 2 (Imaginea 1). Daca apasati butonul
pistolului, veti obtine o descarcare de inaltd tensiune
care permite topirea cu arc.

& Sudare TIG CC cu
amorsarea arcului la atingere
Prin apasarea tastei de functie 4 (Imaginea 1), puteti
selecta modul de sudare TIG cu pornire cu amorsarea
arcului la atingere pana cand indicatorul luminos ajunge
la pozitia aferenta simbolului 3 (Imaginea 1) .

in acest mod, topirea cu arc are loc in urmatoarea

secventa:

e Daca electrodul atinge piesa de sudat, cauzeaza un
scurtcircuit intre piesa si electrod.

e Apasand tasta pistolului, este setat gazul iniial.
Sfarsitul gazului initial este indicat printr-un semnal
sonor lung. Daca aceasta operatie este efectuata
pornind de la gazul final, semnal sonor lung va fi
emis imediat ce apasati tasta pistolului.

e In timpul emiterii semnalului sonor, este posibila
amorsarea arcului la atingerea piesei cu electrodul,
determinénd topirea cu arc.

pornire cu

28\ Sudarea in doi timpi

Activati numai modul TIG.

Prin apasarea tastei de functie 8 (Imaginea 1), puteti
pozitiona indicatorul luminos la simbolul 5 (Imaginea 1).
In acest mod, apésati butonul pistolului pentru a amorsa
curentul de sudare si mentineti-l apasat in timpul sudarii.
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swiue Sudareain patru timpi

Activati numai modul TIG.
Prin apasarea tastei de functie 8 (Imaginea 1), puteti
pozitiona indicatorul luminos la simbolul 6 (Imaginea 1).
In acest mod, butonul pistolului lucreazd in patru timpi
pentru a efectua o sudare automata. Fluxul de gaz este
activat apasadnd mai intdi butonul pistolului. Prin
eliberarea butonului, arcul de sudare este amorsat. A
doua apasare a butonului pistolului intrerupe sudarea.
Prin eliberarea acestuia, fluxul de gaz este dezactivat.

"é/: Sudarea in puncte

Activati numai modul TIG.

Puteti pozitiona indicatorul luminos la simbolul 7
(Imaginea 1). In acest mod realizati o sudare in puncte
cu ajutorul unui temporizator setat, asa cum este descris
la punctul de referinta 24 - Timp punct de sudura.

JuL

PULSE TIG selectat

Dupa selectarea modului TIG (Amorsare arc la atingere
sau IF), ap&sati tasta de functie 11 (Imaginea 1) pana
cand indicatorul luminos ajunge la pozitia aferenta
simbolului 9 (Imaginea 1). In acest mod, curentul
pulseaza intre o valoare maxima si o valoare minima si
poate fi setat asa cum este descris la punctele de
referintd 22: Curent nominal de sudare si respectiv 23:
Curent redus.

DC TIG CC

Dupa selectarea modului TIG (Amorsare arc la atingere
sau IF), ap&sati tasta de functie 11 (Imaginea 1) pana
cand indicatorul luminos ajunge la pozitia aferenta
simbolului 10 (Imaginea 1).

= La distanta

Pentru conectarea comenzii la distanta, apasati tasta de
functie 14 (Imaginea 1) pana cand indicatorul luminos
ajunge la pozitia aferenta simbolului 12 (Imaginea 1).

Local

Pentru conectarea comenzii la distanta, apasati tasta de
functie 14 (Imaginea 1) pana cand indicatorul luminos
ajunge la pozitia aferenta simbolului 13 (Imaginea 1).

Roméana

Indicator de alarma
|J Cand una dintre alarme se declanseaza,
indicatorul 15 (Imaginea 1), afisajul 17
(Imaginea 1), alarma, indicatiile aferente si instructiunile
de urmat pentru a restabili generatorul sunt afisate
imediat:

AFISAJ SEMNIFICATIE

Tensiune de intrare insuficienta,
— — — | intrerupator de linie deschis sau lipsa de
linie, fara reglaj tensiune.

Conectorul de interfaida deconectat,
LtF absenta tensiunii auxiliare de 24 V, alte
probleme ale interfetei.

Convertizor de putere supraincalzit.

ThA Restabilirea are loc atunci cand alarma se
opreste.

Scurtcircuit provocat de:
lesirea bornei generatorului in scurtcircuit.
SCA Defectiune etapa de iesire.

Eliminati scurtcircuitul.
Apelati serviciul post-vanzare.

PiE Etapa invertorului nu se desfagoara

corect.

/T*NOTA
Daca toti indicatorii luminosi ai panoului raman apringi
sau stinsi simultan pentru mai mult de 40 de secunde, va
trebui sa contactati producatorul.

£ >  Alimentare cu curent
Indicatorul 16 (Imaginea 1) se aprinde de fiecare data
cand generatorul furnizeaza curent.

Led
Simboluri care indica urmatoarele: Ciclu de functionare,
Frecventa, Timp, Amperi (18 - Imaginea 1).

%

Hz

Sec

A
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Profilul procesului de sudare
Tn aceastd sectiune a panoului, puteti seta toti parametrii
pentru a imbunatati procesul selectat anterior.

Taste de functii
Apasati timp de cel putin o secunda tastele de functii 31
sau 32 (Imaginea 1) aferente simbolurilor

(]

o ©

pentru a selecta parametrii de sudare pe care doriti sa-i
modificati. Prin apasarea unei taste de functie, selectati
diferite moduri de sudare.

Retineti ca pentru fiecare parametru se aprinde
indicatorul luminos corespunzator. Afisajul 17 (Imaginea
1) si LED-ul 18 (Imaginea 1) indica valoarea
parametrului si respectiv unitatea de masura.

/A NOTA

Aceasta sectiune a panoului se schimba in timpul
sudarii.

(]

Gagz initial

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 19 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, intervalul de timp pentru fluxul de
gaz este setat in secunde. Intervalul de valori este
cuprins intre 0,2 si 5 secunde.

l
. //{ ) 1
@ wr

Curent initial

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 20 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, este setata valoarea pentru
curentul initial Tn modul TIG n patru timpi. Intervalul de
valori este cuprins intre | min si curentul nominal de
sudare.

<«

I FREQUENCY
- <« »
SPOT TIME

Roméana

Panta ascendenta

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 21 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, este setat timpul pentru a ajunge
la curentul nominal de sudare in modul TIG. Intervalul de
valori este cuprins intre 0 si 10 secunde.

l ’
FREQUENCY
J -
- “ »
SPOT TIME

Curent nominal de sudare.

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 22 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, este setata valoarea pentru
curentul nominal de sudare pentru toate modurile
disponibile. Intervalul de valori este cuprins intre 5 A si
220 A in modul electrod; 5 A si 220 A.

./ PPEINS 1
FREQUENCY

I »

- <« M

SPOT TIME

Curent redus/Curent de baza

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 23 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, este setata valoarea pentru
curentul redus in modul Patru timpi. Daca este selectat
modul TIG (doi sau patru timpi) este setatd pulsatia
curentului de baza. Intervalul de valori este cuprind intre
curentul nominal de sudare si 10% din aceeasi valoare.

I / FREOUENCY
- “

SPOT TIME
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Timp punct de sudura

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 24 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, intervalul de timp pentru impulsul
punctului este setat in secunde. Intervalul de valori este
cuprins intre 0,1 si 10 secunde.

44 »»

FREQUENCY

Echilibrare in forma de unda

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 25 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, este setata echilibrarea diferitelor
forme de unde selectate pentru TIG.

Echilibrarea in forma de unda poate fi setata la o valoare
cuprinsa intre 1 si 99 pentru frecvente cuprinse intre 0,3
Hz si 15 Hz. Intervalul scade liniar pentru frecventele
mai mari (pana la 250 Hz) pana la intervalul cuprins intre
30 si 70 (consultati Imaginea 2).

44 rr

FREOQUENCY

44 »

SPOT TIME

Echilibrare in forma de unda

,< 180
) 150
Z 140
LlJ 130
> o
o 110
(i}

L o
|L a0

Imaginea 2 o
ECHILIBRARE IN FORMA DE UNDA

Romana
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Frecventa CC selectata

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 26 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, este setata frecventa pentru TIG
CC selectat.

Frecventa poate fi reglata intre urmatoarele intervale:

e ntre 0,3 Hz si 1 Hz, cu un pas de 0,1 Hz.

o Intre 1 Hz si 250 Hz, cu un pas de 1 Hz.

L=

4« »

Panta descendenta

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 27 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, timpul este setat in secunde fie
pentru a ajunge la curentul final de sudare in modul
Patru timpi, fie pentru a anula curentul nominal de
sudare in modul Doi timpi.

Intervalul de valori este cuprins intre 0 si 10 secunde.

l
A

44 r»
<« »r»

FREQUENCY
SPOT TIME

Curent final

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 28 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30 este setata valoarea pentru
curentul final pe modul TIG in patru timpi. Intervalul de
valori este cuprins intre | min si curentul nominal de
sudare.

1
/'

4“4 rr
<« »

FREBUENCY
SPOT TIME
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Gaz final

Prin apasarea tastelor de functii 31 si 32, indicatorul
luminos este pozitionat la 29 (Imaginea 1); apoi, prin
activarea butonului 30, intervalul de timp pentru fluxul de
gaz final este setat in secunde. Intervalul de valori este
cuprins Tntre 0,2 si 20 de secunde.

r b
1 1
1 1

/ <« »
I FREGQUENCY
- « é
SPOT TIME
v

Functionarea in patru timpi pentru
sudare TIG

Generatorul permite o gestionare a modului inteligent n
patru timpi. De fapt, este posibila modificarea secventei
automate n functie de modul in care este utilizat butonul
pistolului (consultati imaginea)

Panta descendenta a curentului este posibila si datorita
curentului redus.

Apasare fara eliberarea butonului pistolului. *

Eliberare buton pistol. 4

Apasare si eliberare imediata a butonului *4
pistolului.

Eliberare si apasare imediata a butonului **

pistolului.

SECVENTA AUTOMATA

Roméana
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Memorarea si reapelarea programului
Generatorul va permite sa memorafi si sa reapelati
ulterior pana la 30 de programe de sudare.

Memorarea unui program

1. Setati procesul si profilul de sudare dorit (agsa cum se
specifica Tn sectiunile § 4.0 si 5.0);

2. Apasaii tasta 32 pentru mai mult de trei secunde
(intrarea in starea de memorare este insofita de un
semnal sonor lung si de aparitia primei locatii de
memorare P01 pe afisaj);

3. Daca doriti sa memorati programul intr-o alta locatie
de memorie, rotiti codificatorul spre dreapta (marirea
numarului de locatii de memorie) catre locatia de
memorie unde doriti s8 memorati programul;

4. Apasati tasta 32 pentru mai mult de trei secunde. Tn
acest moment, programul este stocat in locatia de
memorie doritd (memorarea este finsotitd de un
semnal sonor lung si de aparitia textului ,MEM” pe
afisaj).

lesirea din aceasta stare poate fi efectuata in trei

moduri:

1. Memorati programul;

2. Nu actionati tasta 32 si codificatorul (timp de 10
secunde);

3. Apasati scurt tasta 32.

/% NOTA

Locatiile de memorie pot fi suprascrise. In timpul stérii de
memorare toate tastele (cu exceptia tastei 32 si a
codificatorului) sunt dezactivate si, prin urmare, nu puteti
modifica niciun parametru.

Reapelarea unui program memorat

1. Apasati tasta 31 pentru mai mult de trei secunde
(intrarea in starea de reapelare a programului este
insofita de un semnal sonor lung si de aparitia primei
locatii de memorie P01 pe afisaj);

2. Rotiti codificatorul spre dreapta (marirea numarului
de locatii de memorie) catre locatia de memorie a
programului pe care doriti sa il reapelatj;

3. Apésati tasta 31 pentru mai mult de trei secunde. Tn
acest moment, programul dorit este Tincarcat
(reapelarea este insotita de un semnal sonor lung).

lesirea din aceasta stare poate fi efectuata n trei

moduri:

1. Reapelati un program;

2. Nu actionati tasta 31 si codificatorul (timp de 10
secunde);

3. Apasati scurt tasta 31.

/% NOTA

In timpul stérii de reapelare toate tastele (cu exceptia
tastei 31 si codificatorului) sunt dezactivate si, prin
urmare, nu puteti modifica niciun parametru.

Roméana
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Gestionarea programelor de sudare
Sudarea si setarea parametrilor aferenti pot fi efectuate
manual prin diferite comenzi.

Cand este pornit pentru prima data, generatorul este
setat la o stare predefinita si cu valorile parametrilor de
sudare care permit functionarea imediata.

Mai mult, generatorul este prevazut cu o memorie care
salveaza configuratia setatd pentru fiecare mod de
sudare (MMA, TIG 1F, TIG amorsare arc la atingere)
Tnainte de a fi oprit.

Prin urmare, muncitorul va putea vedea ultima setare
cand generatorul este pornit din nou.

Utilizarea comenzii la distanta

Sursa de putere permite utilizarea
comenzilor la distanta. Dupa conectarea
comenzii la distanta la conectorul mama
de pe partea din fata a aparatului, puteti
alege sa lucrati in modul local sau la
distanta prin intermediul tastei de derulare verticala (Ref.
14 - Imaginea 1).

/0 NOTA

Apasarea tastei de derulare verticala (Ref. 14 - Imaginea
1) cand comanda la distanta este deconectata nu are
efect.

Tn modul de sudare cu electrod, dup& activarea functiei
de comanda la distanta, puteti regla continuu curentul de
sudare de la minim la maxim, folosind comanda la
distanta. Afisajul va indica setarea curentului cu
comanda.

In modul de sudare TIG, puteti selecta intre doud
comenzi la distanta diferite:

/1 NOTA

in modul electrod, puteti selecta numai comanda
manuala la distanta.

Comanda la distantd manuala:

acest mod este util in special in combinatie cu
comenzile la distanta sau cu pistoale tip RC, adica
cele dotate cu un buton sau un cursor pentru
reglarea curentului de la distanta. Curentul de sudare va
fi reglabil continuu de la minim la maxim. Pentru a utiliza
acest dispozitiv periferic Tn mod corespunzator si

confortabil este recomandatd selectarea modului ,in
patru timpi”.

Comanda la distanta actionata de la pedala:
& acest mod este deosebit de util in combinatie cu
pedale dotate cu un microintrerupator cu o
functie de declangare. Aceasta selectie implica inhibarea
pantelor ascendente si descendente.
Curentul de sudare poate fi reglat cu pedala intre
valoarea minima si setarea de pe panou.
Microintrerupatorul din pedala de comanda va permite
sa Incepeti sudarea prin simpla apasare a pedalei, adica
fara a utiliza butonul pistolului TIG. Pentru a utiliza acest
dispozitiv periferic in mod corespunzator si confortabil
este recomandata selectarea modului ,in patru timpi”.

/A NOTA

in acest mod, cand procesul de sudare nu este activ,
utilizarea comenzii la distanta (pedalei) nu va produce
vreo modificare a curentului indicat pe afisaj.
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Procedura de depanare

Tipuri de disfunctionalitati / defecte de sudare — cauze —

solutii.

TIPURI DE DISFUNCTIONALITATI
DEFECTE DE SUDARE

CAUZE POSIBILE

CONTROALE $I SOLUTII

Generatorul nu sudeaza:
intrerupatorul digital nu este aprins.

Intrerupatorul principal este oprit.
Cablul de alimentare este intrerupt
(lipsa uneia sau a doua faze).

Altele.

Porniti alimentarea cu energie electrica

de laretea.

Verificaii si reparati.
Solicitati  interventia
asistenta.

Centrului  de

Tn timpul sudarii, curentul de iesire
este  intrerupt  brusc, LED-ul
portocaliu se aprinde.

S-a produs supraincalzirea si protectia
automata s-a declansat. (Consultai
ciclurile de lucru).

Mentineti generatorul pornit si asteptati
pana cand temperatura scade din nou
(10-15 minute) pana la punctul in care
intrerupatorul portocaliu se stinge din

nou.

Putere de sudare redusa.

Cablurile de iesire nu sunt atasate
corect. Lipseste o faza.

Asigurati-va ca cablurile sunt intacte, ca
existd un numar suficient de clesti si ca
sunt aplicati pe suprafata de sudare
curata, fara urme de rugina, vopsea sau

uleiuri.

Jeturi excesive.

Arc de sudare prea lung.
Curent de sudare prea mare.

Polaritate pistol gresita, reduceti valorile

curentului.

Cratere. Scoatere rapida a electrozilor.
Curatare neadecvata si distribuire
- necorespunzatoare a stratului de
Incluziuni.

acoperire.
Miscare gresita a electrozilor.

Penetrare necorespunzatoare.

Viteza de avans prea mare.
Curent de sudare prea mic.

Prindere.

Arc de sudare prea scurt.
Curent prea mic.

Mariti valorile de curent.

Afanare si porozitate.

Electrozi umezi. Arc prea lung.
Polaritate pistol gresita.

Ridicaturi.

Curenti prea mari. Materiale murdare.

Electrodul se topeste in TIG.

Polaritate pistol gresita.
Tip de gaz neadecvat.

Roméana
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intretinere

/A NOTA

Deconectati stecherul de retea si asteptati cel putin 5
minute Thainte de a efectua orice operatie de intretinere.
Intretinerea trebuie efectuatd mai frecvent in conditii de
functionare mai grele.

Efectuati urmatoarele operatii la fiecare trei (3)
luni:

« Tnlocuiti etichetele ilizibile.

Curatati si strangeti bornele cablurilor de sudare.
Tnlocuiti furtunul de gaz deteriorat.

Reparati sau inlocuiti cablurile de sudare deteriorate.
Solicitati personalului specializat sa inlocuiasca
cablul de putere daca este deteriorat.

Efectuati urmatoarele operatii la fiecare sase

(6) luni:

e Scoateti tot praful din interiorul generatorului folosind
un jet de aer uscat.

o Efectuati aceasta operatie mai frecvent cand lucrati
n locuri foarte prafuite.

Manipularea si transportarea sursei de

putere

SIGURANTA OPERATORULUI: MASCA / MANUSI /
PANTOFI CU PROTECTIE RIDICATA PENTRU
SUDOR.

SURSA DE PUTERE PENTRU SUDARE NU
CANTARESTE MAI MULT DE 25 KG S| POATE FI
MANIPULATA DE OPERATOR. CITITI CU ATENTIE
URMATOARELE MASURI DE PRECAUTIE.

Aparatul este usor de ridicat, de transportat si de

manipulat, Tnsd ftrebuie respectate intotdeauna

urmatoarele proceduri:

e Operatile mentionate mai sus pot fi efectuate
intervenind asupra sursei de putere.

e Deconectati intotdeauna sursa de putere si

accesoriile de la alimentarea principala inainte de a
efectua operatii de ridicare sau de manipulare.

e Nu tarati, nu trageti si nu ridicati echipamentul de
cabluri.

Roméana
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Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de Tnalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si sa depasim asteptarile acestora. Tn mod
ocazional, cumparatorii pot solicita de la Lincoln Electric
sfaturi sau informatii despre utilizarea produselor
noastre. Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai
bune informatii aflate in posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu isi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garantie de alta
naturd, inclusiv orice garantie de competenta pentru un
scop specific al clientului, cu privire la aceste informatii
sau sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau
corectarea oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa
ce au fost acordate, iar furnizarea de informatii sau
sfaturi nu creeaza, nu extinde si nu modifica nicio
garantie cu privire la vanzarea produselor noastre.
Lincoln Electric este un producator receptiv, Tnsa
selectarea si utilizarea produselor specifice vandute de
Lincoln Electric are loc exclusiv sub controlul si ramane
singura responsabilitate a clientului. Multe variabile care
nu tin de controlul Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute Tn urma aplicarii acestor tipuri de metode de
fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — Aceste informatii sunt exacte
pe baza celor mai bune cunostinie disponibile ale
noastre Th momentul tiparirii. V& rugdm sa consultati
adresa de internet www.lincolnelectric.com pentru orice
informatie actualizata.
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http://www.lincolnelectric.com/

DEEE

07/06

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

Nu eliminati la deseuri echipamentele electrice alaturi de reziduurile normale!

Conform Directivei Europene nr. 2012/19/CE cu privire la deseurile de echipamente electrice si
electronice (DEEE) si implementarii acesteia in conformitate cu legislatia nationald, echipamentele
electrice care au atins sfarsitul perioadei de viata trebuie colectate separat si returnate la o unitate de
reciclare ecologica. In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti de la reprezentantul
dvs. local informatii privind sistemele de colectare corespunzatoare.

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

Nu utilizati aceasta lista de piese pentru o masinda daca numarul de cod al acesteia nu este mentionat.
Contactati departamentul de service al companiei Lincoln Electric pentru orice numar de cod care nu este indicat.
Utilizati ilustratia din pagina de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a determina locatia piesei pentru masina cu
codul dvs.

Utilizati numai piesele marcate cu ,X” din coloana aflatd sub numarul titlului mentionat in pagina cu ilustratia
ansamblului (# indica o modificare a acestei tipariri).

Mai intai, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu
masina, care contine o referin{a incrucisata cu numarul de piesa, cu o imagine descriptiva.

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16

Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata Lincoln (LASF) pentru orice defect reclamat in
perioada de garantie Lincoln.

Contactati reprezentantul de vanzari Lincoln pentru asistentd la localizarea unui LASF sau accesati
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu masina.

Accesorii

Consultati agentii locali sau distribuitorul.
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