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VA MULTUMIM pentru c& 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 Tn 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

DENUMIRE INDEX
POWERTEC i380C ADVANCED K14180-1
POWERTEC i450C ADVANCED K14181-1
PUTERE ABSORBITA
Tensiune de intrare U+ Clasa EMC Frecventa
K14180-1
400 V + 15%, trifazic A 50/60Hz
K14181-1
Putere de intrare (40 °C) Amperi de intrare |1 max PF
K14180-1 17,1 KVA @ 40% ciclu de lucru 26 A 0,92
K14181-1 20,7 kVA @ 80% ciclu de lucru 29,8 A 0,92
PUTERE PRODUSA
Tensiune a Ciclu de Iucru' 40°€3 o . o
circuitului deschis (pzntru o perloada Curent de iesire | Tensiune de iesire
e 10 minute)
X 40% 380A 33,0Vc.c.
GMAW Sjg/\‘/’gc(‘(‘sl\‘/’g)f) 60% 320A 30,0Vc.c.
100% 240A 26,0Vc.c.
i 40% 380A 33.0Vc.c.
K14180-1 FCAW 52;350(?5,\‘%?) 60% 320A 30,0Vc.c.
100% 240A 26,0Vc.c.
A 40% 380A 35,2Vc.c.
SMAW Sjs\s/\(/jgc(?reu\\g)f) 60% 320A 32,8Vc.c.
100% 240A 29,6Vc.c.
GMAW 60Vdc (de varf) 80% 450A 36,5Vc.c.
49Vdc (RMS) 100% 420A 35,0Vc.c.
60Vdc (de varf 80% 450A 36.5Vc.c.
K14181-1 FCAW 49Vd<§ (RMS ) 100% 420A 35,0Vc.c.
SMAW 60Vdc (de varf) 80% 450A 38,0Vc.c.
49Vdc (RMS 100% 420A 36,8Vc.c.
INTERVAL DE CURENT DE SUDARE
GMAW FCAW SMAW
K14180-1 20A+380A 20A+380A 10A+380A
K14181-1 20A+450A 20A+450A 10A+450A
CABLUL DE INTRARE SI DIMENSIUNILE SIGURANTEI RECOMANDATE
e et Catlaco almertare
K14180-1 25A, 400Vc.a. 4 Conductori, 2,5mm?
K14181-1 32A, 400Vc.a. 4 Conductori, 4,0mm?
DIMENSIUNI
Greutate Tnaltime Latime Lungime
K14180-1 69,2 kg 870 mm 560 mm 900 mm
K14181-1 80,4 kg 870 mm 560 mm 900 mm
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INTERVAL DE VITEZA DE AVANS A SARMEI/DIAMETRU AL SARMEI

Interval WFS Role de antrenare Diametru al rolei de antrenare
K14180-1 1+ 20,32m/min 4 a37
K14181-1 1+ 22 m/min 4 a37

Sarme masive Sarme din aluminiu Sarme tub
K14180-1 0.8 +1.4 mm 1.0+ 1.2mm 09+1.2mm
K14181-1 0.8+1.6m 1.0 + 1.6 mm 0.9+ 1.6 mm

Clasa de protectie Presiune maxima a gazului Umiditate ciz%fgggztlonare (t=
K14180-1
IP23 0,5MPa (5 bar) <90 %
K14181-1
Temperatura de functionare Temperatura de depozitare
K14180-1
from -10 °C to +40 °C from -20 °C to +55 °C

K14181-1
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Informatii privind designul ECO

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

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de

Index Denumire putere / consumului de putere la Model echivalent
functionare in gol
POWERTEC i380C o . .
K14180-1 ADVANCED 86,2% / 29W Niciun model echivalent
K14181-1 POWERTEC i450C 88,3% / 29W Niciun model echivalent

ADVANCED

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

STARE DE FUNCTIONARE iN GOL

Conditie Prezenta
Mod MIG X
Mod TIG
STICK mode

Dupa 30 de minute de nefunctionare

Ventilator oprit X

Valorile eficientei si consumului in starea de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in conditiile definite de
standardul EN 60974-1:20XX privind produsele

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

Unde:

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX| XXXXXXX]

S/N:

P1YYMMXXXXX —

=i e

P1|YY | MM| XXXXX

1- Numele si adresa producatorului

2- Numele produsului

3- Codului produsului

4- Numarul produsului

5- Numarul de serie
5A- tara de fabricatie
5B- anul de fabricatie
5C- luna de fabricatie
5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat
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Utilizarea tipica a gazului pentru echipament MIG/MAG:

. Sudare pozitiva cu . X
i ) DlaAmetr_uI electrod CC Allmennta[e cu ) Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] Al vl [m/min] [V/min]
Carbon, ofel | g 44 | 95200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Otel inoxidabil N . . Ar 98%, 02 2% / -
austenitic 08+16 85+ 300 21+28 3-7 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 I/min
Argon: 7-16 I/min

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

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

ﬁ 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)

Acest echipament a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
inca perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicatiile (telefon, radio si televizor) sau alte
sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si intelegeti aceasta
sectiune pentru a elimina sau reduce volumul de perturbatii electromagnetice generat de acest echipament.

& AVERTISMENT
Cu conditia ca impedanta sistemului public de alimentare de joasa tensiune la punctul cuplajului comun sa fie mai mica
decat:
e 56,4 mQ pentru POWERTEC i380C ADVANCED;
o 23 mQ pentru POWERTEC i450C ADVANCED.

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 si IEC 61000-3-12 si poate sa fie conectat la sistemele publice de joasa
tensiune. Este responsabilitatea montatorului sau a utilizatorului echipamentului s& asigure, prin consultare cu operatorul
retelei de distributie, daca este necesar, ca impedanta sistemului respecta restrictiile privind impedanta.

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

e Racordati echipamentul la sursa de alimentare conform acestui manual. in cazul in care au loc perturbatii, pot fi
necesare masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de iesire trebuie pastrate cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate laolalta. Daca este posibil, legati la
pamant piesa de prelucrat la pamant pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa verifice daca
legarea la pamant a piesei de prelucrat nu cauzeaza probleme sau conditii nesigure de utilizare pentru personal si
echipament.

e Ecranarea cablurilor in zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru 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 exista potentiale dificultati la asigurarea compatibilitatii

electromagnetice in aceste locatii, atat din cauza perturbatiilor de conductivitate, cét si a celor produse prin radiatii.

> NG

/1\ AVERTISMENT
Atunci cand apare un camp electromagnetic puternic, curentul de sudare poate sa fluctueze.
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Siguranta

01/11

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie utilizat de catre personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, operare,
mentenanta si reparare sunt realizate numai de catre personal calificat. Cititi si intelegeti acest manual inainte de a opera
acest echipament. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate cauza vatamare personalda grava, deces sau
avarierea echipamentului. Cititi si intelegeti explicatiile si simbolurile de avertizare urmatoare. Lincoln Electric nu este
responsabila pentru pagubele cauzate de instalarea inadecvata, ingrijirea inadecvata sau operarea anormala.

AVERTIZARE: acest simbol indica faptul ca trebuie urmate instructiuni pentru a evita vatdmarea
personald grava, decesul sau avarierea acestui echipament. Protejati-va pe dumneavoastra si pe altii
fmpotriva unei posibile vatamari corporale sau decesului.

CITITI SI INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: cititi si intelegeti acest manual inainte de a opera acest
echipament. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din acest manual ar
putea cauza vatamare personala grava, deces sau avarierea acestui echipament.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: echipamentul de sudare genereaza tensiuni ridicate. Nu atingeti
electrodul, clema de lucru sau piesele de prelucrare racordate atunci cand echipamentul este pornit.
Asigurati-va ca aveti izolatie fata de electrod, clema de lucru si piesele de prelucrare racordate.

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: intrerupeti puterea de intrare utilizdnd intrerupatorul de la
panoul cu sigurante Tnainte de a lucra cu acest echipament. Legati la pamant acest echipament in
conformitate cu regulamentele electrice locale.

4H
°

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: verificati in mod regulat cablurile de intrare, al electrodului si al
clemei de lucru. Tn cazul in care existd orice deteriorare a izolatiei, nlocuiti cablul imediat.
Nu pozitionati portelectrodul direct pe masa de sudare sau pe altd suprafatd in contact cu clema de
lucru pentru a evita riscul de aprindere accidentala a arcului.

CAMPURILE ELECTROMAGNETICE POT FI PERICULOASE: curentul electric care circul& prin orice
conductor creeaza campuri electromagnetice (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele stimulatoare
cardiace, iar sudorii care au implantat un stimulator cardiac trebuie sa isi consulte medicul inainte de
operarea acestui 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 individuale de protectie
(PPE) cu filtru cu grad de protectie de maximum 15, asa cum impune standardul EN169.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE: sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitati inhalarea fumului si a gazelor. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie sa
asigure o ventilatie sau evacuare suficientd ca sa mentinad fumul si gazele la distanta de zona de
respiratie.

RAZELE DE ARC POT CAUZA ARSURI: utilizati un scut cu filtru adecvat si eclise pentru a va proteja
ochii de scantei si raze ale arcului, atunci cand sudati sau observati. Utilizati imbracaminte adecvata
realizata dintr-un material ignifug durabil pentru a va proteja pielea dumneavoastra si pe cea a ajutoarelor.
Protejati alt personal din apropiere cu scuturi ignifuge adecvate si avertizati-i sa nu priveasca direct in
arc si sa nu se expuna la arc.

Romana
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SCANTEILE DE SUDARE POT CAUZA INCENDIU SAU EXPLOZIE: eliminati riscurile de incendiu din
zona de sudare si aveti la indeméana un stingator pregatit. Scanteile de sudare si materialele incinse in
procesul de sudare pot patrunde usor prin crapaturi si deschideri mici in zonele adiacente. Nu sudati
niciun rezervor, tambur, container sau material pana ce nu sunt luate masurile necesare pentru a
garanta ca niciun vapor inflamabil sau toxic nu este prezent. Nu operati niciodata acest echipament
atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau lichide inflamabile.

MATERIALELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: sudarea genereaza un volum mare de caldura.
Suprafetele si materialele incinse din zona de lucru pot cauza arsuri grave. Utilizati manusi si clesti
atunci cand atingeti sau mutati materiale in zona de lucru.

BUTELIA POATE EXPLODA, DACA ESTE AVARIATA: utilizati numai butelii cu caz comprimat, care
contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoare care functioneaza normal,
proiectate pentru a fi utilizate cu gaz sau sub presiune. Utilizati intotdeauna buteliile in pozitie dreapta,
legate cu lanturi de un suport fix. Nu mutati sau transportati butelile de gaz cu capacul de protectie
indepartat. Nu permiteti ca electrodul, portelectrodul, clema de lucru sau oricare altd piesa aflatd sub
tensiune sa atinga butelia de gaz. Butelile de gaz trebuie amplasate la distantd de zonele in care
acestea pot fi avariate sau supuse procesului de sudare, inclusiv surselor de scantei si caldura.

PIESELE IN MISCARE SUNT PERICULOASE: exista piese mecanice in miscare in aceastd masing
care pot sa cauzeze vatamari grave. Tineti méinile, corpul si imbracamintea departe de aceste piese in
timpul pornirii, operarii si intretinerii masinii.

AGENTUL DE RACIRE FIERBINTE POATE ARDE PIELEA: asigurati-va intotdeauna c& agentul de
racire NU ESTE FIERBINTE inainte de a efectua activitati de reparare a racitorului.

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

Producatorul Tsi
utilizare.

Romana

rezerva dreptul de a modifica si/sau imbunatati proiectul fara a actualiza n acelasi timp manualul de

7 Romana



Introducere

Descrierea generala

Masinile de sudare POWERTEC i380C AVANSAT,
POWERTEC i450C ADVANCED permit sudarea:

¢ GMAW (MIG/MAG),

e FCAW (cu sarma tubulara),

e SMAW (MMA).

Urmatorul  echipament a  fost adaugat |la

POWERTEC i380C AVANSAT, POWERTEC i450C

ADVANCED:

e Cabludelucru—3m,

e Furtundegaz—-2m,

e Rola de antrenare V1.0/V1.2 pentru sarma masiva
(montata in dispozitivul de avans al sarmei).

Echipamentul recomandat care poate sa fie cumparat de
utilizator a fost mentionat in capitolul ,Accesoriile”.

Instalare si instructiuni pentru operator

Cititi in totalitate aceasta sectiune nainte de instalarea
sau de utilizarea masinii.

Locatie si mediu

Aceasta masina va fi utilizatd Tn medii dificile. Totusi,

este important sa se ia masuri simple de prevenire,

pentru a asigura o duratd mare de utilizare si o functionare

n conditii de siguranta.

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

e Nu utilizati aceastd masind pentru dezghetarea
conductelor.

e Aceastd masind trebuie amplasata in locatii cu
o circulatie libera de aer curat, fara restrictii, 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 cantitatile de murdarie
sau de praf care pot fi atrase in masina.

¢ Aceastd masina are clasa de protectie IP23. Pastrati
masina uscata atunci cand este posibil si nu o asezati
pe teren umed sau in balti.

e Pozitionati masina la distantd 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. Cititi sectiunea privind
compatibilitatea electromagnetica din acest manual.

e Nu utilizati masina in zone cu o temperatura
ambiantd mai mare de 40 °C.

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

Exempilu: ciclu de lucru 60%

—

4

—>

Sudare timp de 6 minute.  Pauza timp de 4 minute.

Romana

Prelungirea excesiva a ciclului de lucru va determina
activarea circuitului de protectie termica.
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Minute sau reduceti
ciclul de lucru

Conexiune cu sursa de alimentare

& AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate sa racordeze masina
de sudare la reteaua de alimentare. Instalarea trebuie sa
fie facuta in conformitate cu Codul electric national si
reglementarile locale.

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
catre aceasta masina inainte de a o porni. Verificati
racordarea cablurilor de legare la pamant de la masina
la sursa de intrare. Masina de  sudare
POWERTEC i380C AVANSAT, POWERTEC i450C
ADVANCED trebuie sa fie conectat la conectorul fisabil
cu un pol de Tmpamantare.

Tensiunea de intrare este de 400 Vc.a. 50/60 Hz. Pentru
mai multe informatii despre alimentare, consultati sectiunea
de specificatii tehnice a acestui manual si placuta de
identificare a masinii.

Asigurati-va ca puterea disponibila la alimentare este
adecvata pentru functionarea normala a masinii. Siguranta
cu actiune intérziatd necesara sau intrerupétorul
circuitului si dimensiunile cablurilor sunt indicate in
sectiunea de specificatii tehnice a acestui manual.

& AVERTISMENT
Masina de sudare poate fi alimentata de la un generator
electric cu o putere cu cel putin 30% mai mare decat
puterea de intrare a masinii de sudare.

& AVERTISMENT
Atunci cand alimentati aparatul de sudare de la un gene-
rator, asigurati-va ca opriti mai intai aparatul, pentru a
preveni deteriorarea acestuia!

Racorduri de iesire
Consultati punctele [3], [4] si [6] din figurile de mai jos.
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. Capacul interfetei cu utilizatorul. Capac care
protejeaza interfata cu utilizatorul. Interfata cu

utilizatorul U7 este descrisa intr-un capitol separat.

. Intrerupdtor  general PORNIT/OPRIT _ (I/O):
controleaza puterea de intrare a masinii. Asigurati-va
ca sursa de alimentare este conectata la alimentarea
de la retea inainte de a activa puterea (,I”). Dupa ce
puterea de intrare este conectatd si intrerupatorul
general este in pozitia pornit, indicatorul va lumina
pentru a indica faptul ca masina este gata sa
functioneze.

. Conectorul de iesire negativ pentru Circuitul
de sudare: pentru conectarea unui
portelectrod la cablu/cablul de lucru.

. Conectorul de iesire pozitiv_pentru_circuitul
de sudare: pentru conectarea unui

portelectrod la cablu/cablul de lucru.

Fisa conectorului pentru comanda la distanta: pentru
montarea setului de comanda la distantd. Acest
conector permite conectarea comenzii la distanta.
Consultati capitolul ,Accesoriile”.

. Conectorul EURO: pentru conectarea unui pistolet de
sudare (pentru procesul GMAW/FCAW).

conectare rapida:
lichidului de racire (furnizeaza lichid de
racire rece catre arzator/pistolet).

iesirea

de conectare rapida: intrarea
lichidului de racire (preia lichidul de racire
incalzit de la arzator/pistolet).
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Figura 2.
Intrarea _ghidajului _sarmei: permite instalarea
ghidajului pentru sarma de sudare furnizata
tamburului.
Lantul: pentru protectia buteliei de gaz.
Furtunul de gaz.
Cablul de lucru.
Consola _capacului: pentru montarea consolei

suportului cablului racitorului.

Cuplajul de conectare rapida: intrarea
lichidului de racire (furnizeaza lichid de
racire rece catre arzator/pistolet).

Cuplajul _de conectare rapida: iesirea
lichidului de racire (preia lichidul de racire

incalzit de la arzator/pistolet).

Busonul de alimentare: pentru setul radiatorului cu
gaz CO2 (consultati capitolul ,Accesoriile”).

Cablul _de alimentare (5 m): conecteaza fisa de
alimentare la cablul de intrare existent care este
clasificat pentru masind, asa cum este indicat n
acest manual, si se conformeaza tuturor standardelor
aplicabile. Aceasta racordare trebuie sa fie efectuata
numai de catre o persoana calificata.

Conectorul de gaz: racord pentru conducta de gaz.

Busonul regulatorului de debit de gaz: regulatorul de
debit de gaz poate sa fie achizitionat separat
(consultati capitolul ,Accesoriile”).
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Comenzile interne
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Figura 3.

Comutator avans al sarmei/purjare a gazului: acest

comutator permite avansul sarmei sau fluxul de gaz
fara activarea tensiunii de iesire.

Intrare USB tip A: pentru conectarea stickului de
memorie USB. Pentru actualizarile software ale
aparatului si pentru service.

Sarma bobinatéd (pentru GMAW/FCAW): aparatul nu
include o s&rma bobinata.

Siguranta F1: folositi o sigurantd cu aprindere
intarziata 2 A/400 V (6,3 x 32 mm).

Sistemul de avans al actionarii sédrmei: mecanisme
de actionare sarmei cu 4 role cu role de antrenare cu
schimbare rapida.

Fisa blocul de conexiuni pentru schimbarea polaritatii
(pentru procesul GMAW/FCAW-SS): acest bloc de
conexiuni va permite sa stabiliti polaritatea sudarii
(+; -) care va fi data pistoletului de sudare.

Suportul bobinei de sé&rma: bobine de maximum 16 kg.
Accepta bobine din plastic, otel si fibre pe axul de
51 mm.

Nota: piulita franei din plastic are filet pe stanga.

Romana
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Interfata de marcaje a ghidului

Tabelul 1. Descrierea simbolurilor

Selectare a procesului
de sudare

Proces GMAW
(MIG/MAG)

Selectare a programul
de sudare

|

4.
=

Salvare In memoria

Proces FCAW

Proces SMAW (MMA)

Evocare din memoria
utilizatorului

Setarea utilizatorului

Setare avansata

utilizatorului AR
f Configurare m Forta a arcului Pornire la cald
_ﬁﬁ_ Comprimare t1 ﬁ Durata pregaz Durata postgaz

O
-

'.
>
..

Durata Burnback

Run-in WFS

Selectare a functiei
declansatorului
pistoletului (2 pasi/4
pasi)

r_.
g

Limite de memorie 2 pasi Procedura Crater
.l

Setari ale sudarii prin H H 4 pasi Start al procedurii

puncte — ’

O

Ne)

Avans la rece

Nivel al luminozitatii

Restabilire a setarilor din
fabrica

Vizualizare a
informatilor despre
versiunea hardware si
software

Procedura A/B

Memorie USB

Marcaj de selectare

Marcaj de renuntare

Control al accesului

Eroare

Buton ESCape
(renuntare)

Buton de confirmare

Viteza de avans a
sarmei [in/minut]

Tensiunea de sudare

Curentul de sudare

Blocat

Viteza de avans a
sarmei [m/minut]

Setare a limbii

E=+e< &

Vizualizare Ul standard

Suport

Activare/dezactivare a
modului Jobs sau

Vizualizare Ul avansata

Salvare a

Setari de configurare
a afisajului

Selectare a articolului

Romana

activarii/dezactivarii Blocare
Selectare Jobs pentru X

modului Jobs
modul Jobs
Istoric de sudare . H-<-] |Salvare Tnregistrari
Captura de ecran E Incarcare Meniu de service
Racitor

11 Romana



Interfata cu utilizatorul avansata (U7)

Figura 4.

34. Afisajul: afisajul TFT de 7" afiseaza parametrii
procesului de sudare.

Tabelul 2. Diferite vizualizari ale afisajului

35. Butonul din sténga: seteaza valoarea in coltul din
stdnga al afisajului. Anuleaza selectia. Revine la
meniul anterior.

36. Butonul din dreapta: seteaza valoarea in coltul din
dreapta al afisajului. Confirmarea modificarilor.

37. Buton: activeaza revenirea la meniul principal.
Utilizatorii au acces la doua vizualizari diferite ale
interfetei:

e Vizualizare standard (figura 5.)

e \Vizualizare avansata (figura 6.)

Pentru a alege vizualizarea interfetei:

e Apésati pe butonul [37] sau pe butonul din dreapta
[36].

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,,Configurare”.

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

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Vizualizare UI”".

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

e Selectati una dintre vizualizari (standard — figura 5.
sau avansata — figura 6.).

e Apasati pe butonul [37] sau pe butonul din stanga
[35] pentru a reveni la meniul principal.

Steel
%)

10 f Arc02

Functiile componentelor

) interfetei

38. Bara de stare.

39. Valoarea masurata a
curentului.

40. Valoarea masurata a tensiunii.

41. Valoarea parametrului (viteza
de avans a sarmei ) stabilita
cu butonul din stanga [35].

7 Steel

& | ) Steel

=5 W) @10

jarcozlt b ) g0 hACO2 Lt

42. Valoarea parametrului
(tensiune, trim sau putere)
stabilita cu butonul din dreapta
[36].

43. Vizualizarea parametrilor de
sudare.

44. Bara parametrilor de sudare.

Figura 6.

Romana
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Bara de stare

A

Figura 7.

A). Informatii despre modul de sudare activa
B). Pasul 2/4
C). Interfata USB

Bara parametrilor de sudare

Bara parametrilor de sudare permite:

e Modificarea programului de sudare.

e Modificarea valorii de control Wave.

e Modificarea functiei declansatorului
(GMAW, FCAW, SMAW).

e Adaugarea sau ascunderea functiilor si parametrilor
de sudare — setare a utilizatorului.

¢ Modificarea setarii.

pistoletului

Tabelul 3. Bara parametrilor de sudare GMAW si
FCAW

Simbolul

Descrierea

Alegerea procesului de sudare

Suport

Modificarea functiei declansatorului
pistoletului

Comprimare

Meniul de configurare (setare)

Setarea utilizatorului

bei|2 Y

/1 AVERTISMENT
Disponibilitatea parametrilor depinde de programul de
sudare selectat/procesul de sudare.

Tabelul 4. Bara parametrilor de sudare SMAW
Simbolul Descrierea

Alegerea procesului de sudare

Suport

Forta a arcului

Pornire la cald

Meniul de configurare (setare)

Setarea utilizatorului

N

Romana
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Alegerea programului de sudare

Pentru a selecta programul de sudare:

e Apasati pe butonul [37] sau pe butonul din dreapta [36]
pentru a obtine accesul la bara parametrilor de
sudare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Alegerea procesului de sudare”.

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

Process

2N

Figura 8.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Selectarea programului de sudare”.

Figura 9.

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

oo
10
11

12

Figura 10.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul programului.

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

& AVERTISMENT
Listele programelor disponibile depinde de sursa de
putere.

Romana



Daca un utilizator nu cunoaste numarul programului de
sudare, acesta poate sa fie cautat. In acest caz, exista
urmatorii pasi:

e Procesul de
sudare

e Tipul sarmei-

electrod
Steel
Stainless
Aluminum
Si Bronze
e Diametrul

sarmei-electrod

e Gazul
protectie
Suport

Pentru a accesa meniul Suport:

e Apésati pe butonul [37] sau pe butonul din dreapta
[36] pentru a obtine accesul la bara parametrilor de
sudare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Suport”.

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

Meniul Suport va permite sa aflati informatii despre
urmatoarele aspecte:
»  Accesoriile:
Role pentru sarma din aluminiu
Role pentru sarma tub
Role pentru sdrma din otel/otel inoxidabil
Arzatoare TIG
Electrod si cablu de legare la masa
PISTOLET MIG/MAG LINC standard
»  Sfaturi si trucuri:
e Tutorial
o Variabilele de sudare afecteaza MIG

Romana

Setarea utilizatorului

Pentru a accesa setarea utilizatorului:

e Apasati pe butonul [37] sau pe butonul din dreapta [36]
pentru a obtine accesul la bara parametrilor de
sudare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Setari”.

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

teel
@1.0

IArCOZ;J e -]

User setup

Figura 11.
Meniul de setare a utilizatorului va permite sa adaugati
functii si/sau parametri suplimentare pentru bara
parametrilor de sudare [44]:

Tabelul 5. Meniul de setare a utilizatorului

Simbolul Descrierea
t1 by Pregaz
b t2| |Postgaz

ae t Durata Burnback

Sudare prin puncte

Run-in WFS

Start al procedurii

Procedura Crater

AIB> Procedura A/B

@ Incércarea memoriei

Salvare Tn memorie

=)
Memorie USB

& AVERTISMENT
Pentru a modifica parametrii sau valoarea functiilor, picto-
gramele acestora trebuie sa fie adaugate la bara para-
metrilor de sudare [44].

Romana



Pentru a adauga parametrul la bara

parametrilor de sudare [44]:

o Accesati setarea utilizatorului (consultati figura 11).

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma parametrului sau a functiei care va fi
adaugata la bara parametrilor de sudare [44], de

exemplu run-in WFS.

sau functia

Figura 12.

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia. Pictograma run-in WFS va fi eliminata.

Figura 13.

& AVERTISMENT
e Pentru a elimina pictograma - apasati din nou pe
butonul din dreapta [36] o data.
e Pentru a iesi din meniul de setare a utilizatorului —
apasati pe butonul din stanga [35].

e Parametrii sau functia selectatd este adaugata la
bara parametrilor de sudare [44].

hacozt 1| cem

Run-in |

Figura 14.

Romana
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Pentru a elimina parametrul sau functia selectata din
bara parametrilor de sudare [44]:
e Accesati setarea utilizatorului.
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma parametrului sau a functiei care este
adaugata la bara parametrilor de sudare [44].

Figura 15.

e Apasati pe butonul din dreapta [36] — pictograma
selectata va disparea din partea de jos a afisajului.

Figura 16.

e Parametrul sau functia selectata a disparut din bara
parametrilor de sudare [44].
teel | | [p—
zmo:'ArCOZEJ f::g.

User setup

=R

Figura 17.
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Durata pregaz regleazd momentul in care
t1 4‘7 gazul de protectie curge dupa ce declansatorul
este tras si inainte de avans.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde (OPRIT) la
25 de secunde (setarea implicita este modul auto).

Durata postgaz regleaza momentul in care
b t2 | gazul de protectie curge dupa ce puterea
sudarii se opreste.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde (OPRIT) la
25 de secunde (setarea implicita este modul auto).

O Durata Burnback este perioada de timp in
..*._t care puterea sudarii continua dupa ce sarma
=== J nu mai avanseaza. Impiedica sarma sa se

strdnga si pregateste capatul sérmei pentru inceperea

urmatorului arc.

e Intervalul de ajustare: de la OPRITA la 0,25de
secunde (setarea implicita este modul auto).

11 ﬁ Contorul de puncte— ajusteaza timpul

- Ui'. pentru care sudarea va continua chiar daca
declansatorul este actionat. Aceasta optiune

nu afecteazad modul declansatorului in 4 pasi.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde (OPRIT) la

120 de secunde (setarea implicita este OPRIT).

& AVERTISMENT
Contorul de puncte nu are niciun efect in modul declan-
satorului in 4 pasi.

- Run-in WFS - stabileste viteza de avans a
OIO- sarmei din momentul in care declansatorul
este tras pana cand este stabilit un arc.
e Intervalul de ajustare: de la minimum la maximum
WEFS (setarea implicita este modul auto).
( a= | Procedura de start — controleaza WFS si
_I—\_ voltii (sau trim) pentru o perioada specificata

—— |la fTnceputul sudarii. Tn timpul pornirii,

aparatul va accelera sau decelera de la procedura de

start la procedura de sudare presetata.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde (OPRIT) la
10 de secunde.

Procedura Crater — controleaza WFS (sau
f\_ valoarea amperilor) si voltii (sau trim) pentru
o perioada specificata la sfarsitul sudarii

dupa ce declansatorul este eliberat. In perioada Crater,

aparatul va accelera sau decelera de la procedura de

sudare la procedura Crater.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde (OPRIT) la
10 de secunde.

Procedura A/B - permite schimbarea
NB> rapida a procedurii de sudare. Schimbarile
secventei pot s apara intre:
Doua programe diferite de sudare.
o Diferite setari pentru acelasi program.

Romana

incarcarea memoriei
@ Evocarea programelor stocate din memoria
utilizatorului.

Pentru a evoca programul de sudare din memoria

utilizatorului:

Nota: inainte de folosire, programul de sudare trebuie sa

fie alocat memoriei utilizatorului

e Adaugati pictograma de incarcare a memoriei la bara
parametrilor de sudare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma de incarcare a memoriei.

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma —
meniul de Thcarcare a memoriei apare pe afisaj.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul de memorie din care programul de sudare
va fi evocat.

¢ Confirmati selectia — apasati pe butonul din dreapta [36].

Salvare in memorie: stocati programele de
sudare cu parametrii acestora in una din
cele cincizeci de memorii ale utilizatorului.
Pentru a salva in memorie:
e Adaugati pictograma de salvare in memorie la bara
parametrilor de sudare.
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma de salvare in memorie.

Qtje(') jacoz )t m

=) M
4100 ..
SO ) =R @ D

Figura 18.

ks

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma
— meniul de salvare in memorie apare pe afisaj.

e Folositi butonul din dreapta pentru a evidentia

numarul de memorie unde programul va fi stocat.

44.job 44
45. job 45
46. job 46
47.]ob 47

Figura 19.
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e Confirmati selectia — apasati continuu timp de 3

secunde Butonul din dreapta [36].

4. job 44
45. job 45

46. job 46
47. job 47

Figura 20.

¢ Redenumirea sarcinii — rotiti butonul din dreapta [36]
pentru a selecta numerele 0-9, literele A-Z, a-z.
Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma
primul caracter al numelui.

Urmatoarele caractere sunt selectate in acelasi mod.
Pentru a confirma denumirea sarcinii si a va intoarce
la meniul principal apasati pe butonul [37] sau butonul
din stanga [35].

acces la:

usB
Atunci cand dispozitivul de stocare USB
este conectat la portul USB — utilizatorul are

Tabelul 6. Meniul USB
Simbolul

Descrierea

Salvare

Tncércare

Al

Salvare - urmatoarele date pot sa fie salvate pe un stick
de memorie USB:

Tabelul 7. Salvarea si restabilirea selectiei
Simbolul Descrierea
T .I. 1_ + Setari ale sudarii curente

7
@

M1l

Configurarea parametrilor avansati
(meniul P)

Toate programele de sudare stocate n
memoria utilizatorului

Unul dintre programele de sudare
stocate Th memoria utilizatorului

M50

Romana
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Pentru a salva datele in dispozitivul USB:

e Conectati stickul USB la aparatul de sudare.

e Adaugati pictograma USB la bara parametrilor de
sudare [44].

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma ,USB”.

teel J te
10 iArCOZE CED

UsB

D A =@ ® = s

Figura 21.

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia — meniul USB apare pe afisaj.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma ,Salvare”.

Figura 22.

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a avea
acces la optiunea de salvare — meniul de salvare
apare pe afisaj.

LEB2WMB
LEB3WMB
LEB4WMB
LEBSWMB

New file..

Figura 23.
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e Creati sau alegeti un fisier in care vor fi salvate
copiile datelor.

¢ Afisajul indica meniul de salvare a datelor pe un stick
de memorie USB.

Save

VAP IEDPZ A ONLIN

Figura 24.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma datelor care vor fi salvate pe un stick de
memorie USB. De exemplu: pictograma meniului de
configurare.

Save

v X [mE @ m w

Figura 25.

e Apéasati pe butonul din dreapta [36] pentru a
confirma.

Figura 26.

e Pentru a confirma si salva datele pe un stick de
memorie USB, evidentiati pictograma marcaj de
selectare si apoi apasati pe butonul din dreapta [36].

e Pentru a iesi din meniul USB — apasati pe butonul
din stanga [37] sau deconectati stickul de memorie
USB de la intrarea USB.

Romana

incircare — restaurarea datelor din
dispozitivul USB Th memoria aparatului.
Pentru a incarca datele din memoria USB:

[ ]

Conectati stickul USB la aparatul de sudare.
e Adaugati pictograma USB la bara parametrilor de
sudare [44].
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma, USB

4onm
D = @

Flgura 27.

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia — meniul USB apare pe afisa;.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma ,Incarcare”.

Figura 28.

e Apésati pe butonul din dreapta [36] pentru a avea
acces la optiunea de incarcare — meniul de incércare
apare pe afisaj.

e Selectati denumirea fisierului cu datele de incarcat in

interfatd. Evidentiati pictograma fisierului — folositi

butonul din dreapta [36].

LEB2WMB
LEB3WMB

LEB4WMB

LEBSWMB

Figura 29.
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e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma Meniul de setari si configurare

selectia fisierului. o ) Pentru a accesa meniul de setéri si configurare:
e Afisajul indicad meniul de incarcare a datelor dintr-un o Apasati pe butonul [37] sau pe butonul din dreapta [36]
stick de memorie USB in interfata cu utilizatorul. pentru a obtine accesul la bara parametrilor de
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia sudare. ’

pictograma datelor care vor fi incarcate.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,,Configurare”.

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

selectia.

Figura 30.

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

Figura 33.

Tabelul 8. Meniul de configurare
Simbolul Descrierea
Setarea limitelor de memorie

Setarea configuratiei afisajului

Setarea nivelului de luminozitate

-
~

Blocare/deblocare

Figura 31.
e Pentru a confirma si incérca datele pe un stick de Modul Job
memorie USB, evidentiati pictograma marcaj de
selectare si apoi apasati pe butonul din dreapta [36]. Setare a limbii

Restabilire a setarilor din fabrica

Vizualizare a informatilor despre
versiunea hardware si software

Accesarea meniului de configurare

Meniu al racitorului

Figura 32.

Meniu de service

sE-E-EE: -

e Pentru a iesi din meniul USB — apésati pe butonul
din stanga [37] sau deconectati stickul de memorie
USB de la intrarea USB.
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Limitari — permite operatorului sa seteze
limitele principalilor parametri de sudare din
sarcina selectatd. Operatorul poate sa
ajusteze valoarea parametrului intre limitele

specificate.

Nota: limitele pot sa fie setate numai pentru programele
stocate Th memoria utilizatorului.

Limitele pot sa fie setate pentru:
e Curentul de sudare

e Viteza de avans a sarmei

e Tensiunea de sudare
Comenzile Wave

Pentru a seta intervalul:
e Intrati in meniul de setari si configurare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Limitari”.

Limits
w@s [

o=

Figura 34.
e Apéasati pe butonul din dreapta [36] pentru a

confirma. Lista cu sarcina disponibila va fi afisata pe
ecran.

1. job 1
2. job 2 1stPass

45, job 45

50. job 50 Gregu

Limits

Figura 35.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
sarcina.

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

selectia.

min Vol

\-@'ml
Figura 36.

Romana

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a alege
parametrul care va fi schimbat.

¢ Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma.
Folositi butonul din dreapta [36] pentru a schimba
valoarea. Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru
confirmare.

e Figura 37. indica efectul schimbarii valorilor

parametrilor.

Min
1.27

min | VoL

CIOL]

e Apasati pe butonul [37] pentru a iesi cu modificari.

Configurarea afisajului
Sunt disponibile doua configuratii ale
afisajului:

Tabelul 9. Configurarea afisajului
Vizualizare standard

Vizualizare avansata

Pentru a seta configuratia afisajului:
e Accesati meniul de setari si configurare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma de configurare a afisajului.

Figura 38.
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e Apdsati pe butonul din dreapta [36]. Meniul de
configurare a afisajului apare pe afisaj.

Figura 39.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a alege
configuratia afisajului.

S Nivelul de luminozitate
:': e Permite ajustarea luminozitatii afisajului
dela0la 10.

Figura 40.

Control al accesului
Aceasta functie permite urmatoarele activitati

Tabelul 10. Controlul accesului
Simbolul Descrierea

PIN
j Blocare a functiilor
- Activare/dezactivare Jobs

m Selectati Jobs pentru activitatea sarcinii

3

§-

&

&

Romana

Blocare — permite setarea parolei. Pentru

ﬂ a seta parola:
[ #%%_J o Accesati meniul de setari si configurare.
o Folositi butonul din dreapta [36] pentru a
evidentia pictograma de blocare.

Figura 41.

e Apdsati pe butonul din dreapta [36]. Meniul de setare
a parolei apare pe afisaj.

Figura 42.

e Rotiti butonul din dreapta [36] pentru a selecta
numerele 0-9,

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma
primul caracter al parolei.

¢ Urmatoarele numere sunt selectate in acelasi mod.

Nota: dupa setarea ultimului caracter, sistemul realizeaza
iesirea automat.
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Blocare a functiilor — permite blocarea/
deblocarea unor functii din bara parametrilor
de sudare. Pentru a bloca functiile:
¢ Accesati meniul de setéri si configurare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma de blocare a functiilor.

Lock function

s ] @[ B

Figura 43.
e Apédsati pe butonul din dreapta [36]. Meniul de
blocare a functiilor apare pe afisaj.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
functia (de exemplu, ,Setare avansata”).

Advanced setup
al

Figura 44.
e Apdsati pe butonul din dreapta [36]. Pictograma
parametrului ales va disparea din partea inferioara a

afisajului (Figura 45.). De asemenea, acest parametru
dispare din bara parametrilor de sudare [44].

Advanced setup
al

Figura 45.

Nota: pentru deblocarea functiilor, utilizatorul trebuie sa
parcurga aceeasi pasi ca pentru blocarea functiilor.

Romana

Activare/dezactivare Jobs — permite
M dezactivarea/activarea  sarcinilor  pentru
functia de salvare in memorie.

Pentru a activare/dezactiva Jobs:

o Accesati meniul de setari si configurare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma:

Enable/Disable Jobs
iy ] @ @
—O0

Figura 46.

¢ Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a confirma.
Meniul de activare/dezactivare Jobs apare pe afisaj.

Figura 47.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul sarcinii. Pictograma sarcinii alese va
disparea din partea de jos a afisajului.

b2

1l EEEEEN
SENSENENE A Y

—0
Figura 48.
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Nota: sarcinile care sunt dezactivate nu pot sa fie
folosite cu functia ,Salvare in memorie” — indicata la
Figura 49. (sarcina 2 nu este disponibild).

Figura 49.

Selectati Jobs pentru activitatea sarcinii
— permite alegerea sarcinilor care vor fi
permise atunci cand modul Job va fi activat.
Pentru a selecta Jobs pentru activitatea

sarcinii:

e Accesati meniul de setari si configurare.
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma.

Select Jobs for Job Mode

ofn ] @ [

P

p
(%

Figura 50.

e Apédsati pe butonul din dreapta [36] pentru a
confirma.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul sarcinii.

o Folositi butonul din dreapta [36] pentru a confirma —

pictograma parametrului ales va aparea in partea de

jos a afisajului.

Figura 51.

e Apasati pe butonul [37] pentru a reveni la meniul
principal.

Romana

Modul Job - utilizatorul are acces sa
opereze numai sarcinile selectate.

Nota: mai intai, utilizatorul trebuie sa
selecteze sarcinile care pot sa fie folosite in
modul Job (Controlul accesului -> Selectati sarcinile
pentru activitatea sarcinii)

Pentru a activa modul Job:

¢ Accesati meniul de setari si configurare.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma modului Job.

Figura 52.

e Apdésati pe butonul din dreapta [36]. Meniul modului
Jobs apare pe afisaj.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
una din optiunile indicate in figura de mai jos.
X - anularea modului Job

v/ Activarea modului Job

Figura 53.

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

Nota: dupa activarea modului Job, pictograma acestei
functii va fi afisata in bara parametrilor de sudare.

De asemenea, Tn acest mod, optiunile de incarcare a
memoriei si salvare in memorie vor fi blocate.
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Setarea limbii — utilizatorul poate sa aleaga
limba interfetei (engleza, poloneza,
finlandeza, franceza, germana, spaniol3,

italiana, neerlandeza, romana).
Pentru a seta limba:
o Accesati meniul de setari si configurare.
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma de setare a limbii.

vor [ 40 @@ L BB
pe

e

Figura 54.

e Apéasati pe butonul din dreapta [36]. Meniul
Language (limba) apare pe afisaj.

‘ Pycckuit
o

el e =

Figura 55.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a alege limba.
e Confirmati selectia — apasati pe butonul din dreapta [36].

Romana

Restaurarea setarilor din fabrica
& Nota: dupa restaurarea setarilor din fabrica,

setarile stocate in memoria utilizatorului sunt
sterse.

Pentru a restaura setarile din fabrica:

o Accesati meniul de setari si configurare.
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma de restaurare a setarilor din fabrica.

Factory reset
cou M 40 B
ye

'
(Y

Figura 56.

e Apasati pe butonul din dreapta [36]. Meniul de
restaurare a setarilor din fabrica apare pe afisaj.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

marcajul de selectare.

Figura 57.

e Confirmati selectarea — apasati pe butonul din
dreapta [36]. Setarile din fabrica sunt restaurate.

Informatii de diagnosticare

Informatiile disponibile:

Versiunea software

Versiunea hardware

Aplicatia software de sudare
Adresa IP Ethernet

Protocolul sursei de alimentare
Jurnalele de evenimente
Jurnalele fatale.
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N Setare avansata
Acest meniu permite accesul la parametrii
de configurare ai dispozitivului.
Pentru a seta parametrii de configurare:
¢ Accesati meniul de setari si configurare.
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma ,meniul de configurare”.

Advanced setup
n-@-n.lz].i‘_‘froﬁﬁp_) @l& QQ.

Figura 58.

e Apasati pe butonul din dreapta [36]. Meniul de
configurare apare pe afisaj.

e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul parametrului care va fi schimbat, de
exemplu P.1 - permite schimbarea unitatilor WFS,

implicit din fabrica: ,Metric” = m/min.

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment
P.5 Procedure change method
P.4 Recall memory with trigger
P.1 Wire feed speed units

P.0 Exit

Figura 59.

e Apdsati pe butonul din dreapta [36].
e Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
in/min (englezesc/imperial).

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment

P.5 Procedure change in/min
P.4 Recall memory wit  __ m/min

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Figura 60.

e Confirmati selectia — apasati pe butonul din dreapta
[36].
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Tabelul 11. Parametrii de configurare

P.0

lesire din meniu

Permite iesirea din meniu

P.1

Unitatile vitezei de avans a
sarmei (WFS)

Permite schimbarea unitatilor WFS:
e ,Metric” (implicit din fabrica) = m/minut;
e ,Englezesc” = in/minut.

P4

Evocarea memoriei cu
declansatorul

Aceasta optiune permite evocarea unei memorii prin tragerea si eliberarea

rapida a declansatorului pistoletului:

e Activare” = selectarea memoriilor de la 2 la 9 prin tragerea si
eliberarea rapida a declansatorului pistoletului. pentru a evoca o
memorie cu declansatorul pistoletului, trageti si eliberati rapid
declansatorul de un numér de ori care corespunde numarului
memoriei. De exemplu, pentru a evoca memoria 3, trageti si eliberati
rapid declansatorul de 3 ori. Evocarea memoriei cu declansatorul poate
sa fie efectuatd numai atunci cand sistemul nu sudeaza.

e ,Dezactivare” (implicit din fabrica) = selectia memoriei este efectuata
numai cu butoanele de pe panou.

P.5

Metoda de schimbare a
procedurii

Aceasta optiune selecteaza cu se va face selectia procedurii la distanta
(A/B). Urmatoarele metode pot sa fie folosite pentru a schimba la distanta
procedura selectata:

e ,Comutatorul extern” (implicit din fabrica) = selectia procedurii duale
poate sa fie efectuata numai prin pistoletul cu comutator sau comanda
la distanta.

e ,Declansatorul rapid” = permite trecerea de la procedura A sa
procedura B in timpul sudarii, la sudarea cu modul 2 curse: este
necesar pistoletul cu comutator sau comanda la distantd. Pentru
operare:
¢ Selectati ,Vitezd sarma/proced. A-B” din P.25 pentru a seta

parametrii pentru procedurile A si B.

+ Incepeti procedura prin tragerea declansatorului pistoletului.
Sistemul va suda cu procedura A.

+ In timpul sudarii, eliberati rapid si apoi trageti declansatorul
pistoletului. Sistemul va trece la setarile procedurii B. Repetati
pentru a trece Tnapoi la setarile procedurii A. Procedura poate sa
fie schimbata de atatea ori cat este necesar in timpul sudarii.

+ Eliberati declansatorul pentru a opri sudarea. La realizarea
urmatoarei sudari, sistemul va Tncepe din nou cu procedura A.

e Integral Trig Proc” = permite trecerea de la procedura A la procedura
B in timpul sudarii cu modul cu 4 curse. La pasul 2, sistemul opereaza
la fel ca la selectia comutatorului extern. Pentru a opera cu 4 pasi:
¢ Selectati ,Vitezd sarma/proced. A-B” din P.25 pentru a seta

parametrii pentru procedurile A si B.

+ Incepeti procedura prin tragerea declansatorului pistoletului.
Sistemul va suda cu procedura A.

+ In timpul sudarii, eliberati rapid si apoi trageti declansatorul
pistoletului. Sistemul va trece la setarile procedurii B. Repetati
pentru a trece Tnapoi la setarile procedurii A. Procedura poate sa
fie schimbata de atatea ori cat este necesar in timpul sudarii.

Eliberati declansatorul pentru a opri sudarea. La realizarea urmatoarei

sudairi, sistemul va incepe din nou cu procedura A.

P.7

Reglarea decalajului pistoletului

Aceastad optiune ajusteaza calibrarea vitezei avansului sédrmei motorului
de antrenare al pistoletului push-pull. Aceasta ar trebui sa se intample numai
atunci cand alte posibile corectii nu au rezolvat problemele de avans de
impingere-tragere. Un contor de rotatii pe minut este necesar pentru a
efectua calibrarea decalajului motorului pistoletului pull. pentru a efectua
procedura de calibratii, procedura astfel:

1. Eliberati bratul de presare de pe ambele mecanisme de antrenare
a sarmei de tragere si impingere.

2. Setati viteza de avans a sarmei la 200 ipm.

3. Scoateti sdrma din mecanismul de actionare a sarmei de tragere.

4. Tineti un contor de rotatii pe minut la rola de antrenare din
pistoletul pull.

5. Trageti declansatorul pistoletului push-pull.

6. Masurati rotatiile pe minut ale motorului pull. Acestea ar trebui sa
fie intre 115 si 125 rpm. Daca este necesar, reduceti setarea de
calibrare pentru a decelera motorul de antrenare sau cresteti
setarea de calibrare pentru a accelera motorul.

¢ Intervalul de calibrare este intre -30 si +30, 0 fiind valoarea implicita.
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P.9

intarzierea Crater

Aceasta optiune este folositd pentru a omite secventa Crater atunci cand
faceti sudari scurte de prindere. Daca declansatorul este eliberat inainte
de expirarea contorului, Crater va fi evitata si sudarea se va incheia. Daca
declansatorul este eliberat dupa ce contorul expird, secventa Crater va
functiona normal (daca este activata).

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

P17

Tipul controlului la distanta

Aceastd optiune selecteaza tipul de control la distantd analogic folosit.
Dispozitivele digitale de comanda la distanta (cele cu un afisaj digital) sunt
configurate automat.

e Pistoletul push-pull” = utilizati aceasta setare in timpul sudarii MIG cu
un pistolet push-pull care foloseste un potentiometru pentru controlul
vitezei de avans a s&rmei (aceasta setare este compatibila Thapoi cu
»Selectia pistoletului P.17” = push-pull).

e ,TIG Amp Control” = folositi aceasta setare in timpul sudarii TIG cu un
dispozitiv de comandé curent cu mana sau piciorul (Amptrol). Tn timpul
sudarii TIG, comanda din stanga sus din interfata cu utilizatorul
seteaza curentul maxim obtinut atunci cand TIG Amp Control ieste la
setarea maxima.

o Electrod/crait. dist." = folositi aceasta setare la lipire sau craituire cu
un dispozitiv de comanda a puterii de la distanta. Tn timpul lipirii,
comanda din stanga sus din interfata cu utilizatorul seteaza curentul
maxim obtinut atunci cdnd comanda la distantd a electrodului este la
setarea sa maxima. Tn timpul craituirii, comanda din stanga sus este
dezactivata si curentul de craituire este setat pe comanda la distanta.

e Tipuri cmd. dist." = aceasta setare permite functionarea controlului la
distantd in toate modurile de sudare in care opereaza majoritatea
aparatelor cu conexiuni de comanda la distanta cu 6 pini si cu 7 pini.

o Joystick pist. MIG” (implicit pentru Europa) = folositi aceasta setare in
timpul sudarii MIG cu un pistolet MIG push cu o comanda prin joystick.
Curentul de sudare cu electrod, TIG si craituire sunt setate din interfata
cu utilizatorul.

Nota: la aparatele care nu au un conector cu 12 pini, setarile ,Joystick
pist MIG” nu vor mai aparea.

P.20

Afisarea trim ca optiune de volti

Determina cum este afisat trim

e Nu” (implicit din fabricd) = trim este afisat in formatul definit la setarea
sudarii.

o ,Da” = toate valorile trim sunt afisate ca tensiune.

Nota: aceasta optiune este posibil sa nu fie disponibila pe toate aparatele.

Sursa de alimentare trebuie sa fie compatibila cu aceasta functionalitate

sau aceasta optiune nu va aparea in meniu.

P.22

Moment eroare de
pornire/pierdere a arcului

Aceasta optiune poate sa fie folosita pentru a opri optional puterea daca
un arc nu este creat sau este pierdut pentru o anumita perioada. Eroarea
269 va fi afisata daca aparatul se opreste. Daca valoarea este setata ca
OPRIT, puterea aparatului nu va fi opritd daca un arc nu este creat sau
daca acesta se pierde. Declansatorul poate sa fie folosit pentru avansul la
rece al sarmei (implicit). Daca valoarea este setata, puterea aparatului se
va opri daca un arc nu este creat in perioada de timp specificata dupa ce
declansatorul este tras sau daca acesta ramane tras dupa ce arcul este
pierdut. Pentru a preveni erorile neplacute, setati momentul erorii de
incepere/pierdere a arcului la o valoare adecvata dupa ce luati in calcul toti
parametri de sudare (viteza de avans a sarmei run-in, viteza de avans a
sarmei la sudare, electrod afara etc.). Pentru a preveni modificarile
ulterioare ale momentului erorii de Tncepere/pierdere a arcului, meniul de
setare ar trebui sa fie blocat prin setarea Blocare a preferintelor = da,
folosind aplicatia software Power Wave Manager.

Nota: acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu electrod, TIG sau
craituirii.
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P.25 Configurarea joystickului Aceasta optiune poate sa fie folositd pentru a schimba comportamentul
pozitiilor joystickului din stédnga si dreapta:

o ,Dezactivare a joystickului” - joystickul nu functioneaza.

e Viteza sarma/trim" = pozitille joystickului din stdnga si dreapta vor
ajusta curentul de fundal pentru trim pentru lungimea arcului,
tensiunea arcului, putere sau STT® in baza modului de sudare
selectat. De exemplu, atunci cand este selectat un mod de sudare non-
sinergic STT®, pozitile joystickului din stdnga si dreapta voi ajusta
curentul de fundal. Atunci cand este selectat un mod de putere,
pozitiile joystickului din stdnga si dreapta vor ajusta puterea (kW).

e Vitezd sarma/job” (memorie) = pozitile joystickului din stanga si
dreapta:

e Vor selecta o memorie a utilizatorului atunci cadnd nu se sudeaza.
e Vor ajusta curentul de fundal pentru trim/tensiune/putere/STT
atunci cand se sudeaza.

o ,Viteza sarma/proced. A-B” = pozitiile joystickului din stinga si dreapta
vor fi folosite pentru a selecta procedura A si B, atunci cand se
sudeaza si atunci cand nu se sudeaza. Pozitia din stanga a joystickului
selecteaza procedura A, pozitia din dreapta selecteaza procedura B.

Nota: in toate configuratile in afarda de ,Dezactivare a joystickului”,

pozitille in sus si in jos ale joystickului vor regla viteza avansului séarmei,

atunci cand se sudeaza si atunci cand nu se sudeaza.
P.28 Afisarea workpoint ca optiune Determina cum este afisat workpoint:
de amperi e ,Nu” (implicit din fabricd) = workpoint este afisat in formatul definit la
setarea sudarii.

o ,Da” = toate valorile workpoint sunt afisate ca un amperaj.

Nota: aceasta optiune este posibil sa nu fie disponibila pe toate aparatele.

Sursa de alimentare trebuie sa fie compatibila cu aceasta functionalitate

sau aceasta optiune nu va aparea in meniu

P.80 Detectare de la poli Folositi aceasta optiune numai in scopul diagnosticarii. Atunci céand
puterea este ciclata, aceasta optiune este resetatd automat la Fals.

e Fals” (implicitd) = detectarea tensiunii este stabilita automat prin
modul de sudare selectat si setarile aparatului.

e ,Adevarat’” = detectarea tensiunii este fortatda la ,polii” sursei de
alimentare.

P.81 Polaritatea electrodului Folosit in locul comutatoarelor DIP pentru configurarea conductorilor de
lucru si de detectare ai electrodului

o Pozitiv’ (implicit) = cele mai multe proceduri de sudare GMAW
folosesc sudarea cu electrod pozitiv.

¢ ,Negativ’ = cele mai multe proceduri GTAW si unele proceduri cu scut
interior folosesc sudarea cu electrod negativ.

P.99 Afisarea modurilor de testare Folosit pentru calibrare si teste.

e Nu” (implicit din fabrica) = oprit;

o ,Da” = permite selectarea modurilor de testare.

Nota: dupa ce dispozitivul a fost restartat, P.99 este ,Nu”.

P.323 |Actualizarea sistemului Acest parametru este activ numai atunci cand stickul de memorie USB (cu

fisierul de actualizare) este conectat la portul USB.
e Anulare — se intoarce la meniul de configurare a parametrilor
e Acceptare — incepe procesul de actualizare
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@ Meniu al racitorului

& AVERTISMENT
Meniul racitorului este disponibil atunci cand racitorul este
conectat.

Cooler

LA R e

Figura 61.
Tabelul 12. Meniul racitorului
Simbolul Descrierea
Setari
Umplere

Setarile racitorului — aceasta functie
permite urmatoarele moduri ale racitorului:

Tabelul 13. Setarile modului racitorului

Simbolul Descrierea

Automat

Oprit

Pornit

Consultati manualul de instructiuni al racitorului pentru
mai multe detalii.

Romana

Meniu de service
Permite accesul la functile de service

speciale.

& AVERTISMENT
Meniul de service este disponibil atunci cand dispozitivul
de stocare USB este conectat.

Service Menu

= ¥R B L ABE

([

Figura 62.

Tabelul 14. Meniul de service
Simbolul Descrierea

- Tnregistrari

E Istoric de sudare

Captura de ecran

o

Inregistriri - permite  Tnregistrarea
parametrilor de sudare care au fost folositi in
timpul sudarii.
Pentru a accesa meniul:
e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat la
aparatul de sudare
Accesati meniul de setari si configurare.
Folositi butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma meniului de service
e Apasati pe butonul din dreapta [36] — va Tncepe
procesul de inregistrare.

Service weld logs

Figura 63.
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e Apdsati pe butonul din dreapta [36] pentru a
confirma.

| Trace started, press to continue
Service weld logs

Figura 64.

e Apasati pe butonul din stanga [35] sau butonul [37]

pentru a iesi
e Pictograma de inregistrare va aparea pe
bara de stare [38]. EE
Nota: pentru a opri inregistrarea, mergeti la
meniul de service si apasati din nou pictograma
inregistrari
Istoricul de sudare — dupa inregistrare,
parametrii de sudare sunt salvati in folderul
dispozitivului USB. Pentru a accesa istoricul
de sudare:
e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat.

¢ Accesati meniul de setari si configurare.
o Mergeti la Meniu de service — Istoric de sudare

Weld history

Figura 65.

e Apdsati pe butonul din dreapta [36] pentru a avea
acces la Istoric de sudare — lista parametrilor folositi:

Numarul sudarii

Viteza de avans a sarmei medie

Curentul mediu [A]

Tensiunea medie [V]

Durata arcului [s]

Numarul programului de sudare

Numarul/denumirea sarcinii

Romana

Captura de ecran - creali un fisier care
- contine  informatii detaliate  despre

configuratie si depanare colectate din
fiecare modul din POWERTEC i380C ADVANCED,
POWERTEC i450C ADVANCED.
Acest fisier poate sa fie trimis la Lincoln Electric Support
pentru depanarea oricaror probleme care nu pot sa fie
rezolvate usor de catre utilizator.

Pentru a obtine o captura de ecran:

e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat.

e Mergeti la Configuratie — Meniu de service —
Captura de ecran

Figura 66.

e Apasati pe butonul din dreapta [36] pentru a Thcepe
procesul de captura de ecran.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Figura 67.
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Procesul sudarii GMAW si FCAW in

modul non-sinergic

Tn timpul modului non-sinergic, viteza de avans a sarmei
si tensiunea de sudare sunt parametri independenti si
trebuie sa fie setati de catre utilizator.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW

sau FCAW-SS:

o Stabiliti polaritatea sarmei pentru sarma de folosit.
Pentru aceste informatii, consultati datele sarmei.

e Conectati iesirea pistoletului racit cu gaz cu procesul
GMAW/FCAW la conectorul Euro [6].

e In functie de sarma folosits, conectati cablul de lucru [13]
la conectorul de iesire [3] sau [4]. Consultati punctul
[26] — Bloc de conexiuni pentru schimbarea
polaritatii.

e Conectati cablul de lucru [13] la piesa de sudat cu
clema de lucru.

e Montati o sdrma adecvata.

Montati o rola de antrenare adecvata.
Asigurati-va ca daca este necesaréa (procesul GMAW),
protectia gazului a fost conectata.

e Porniti masina.

Tmpinge’;i declansatorul pistoletului pentru a avansa
sarma prin ghidajul pistoletului pana cand sarma iese
din capatul filetat.

¢ Instalati un varf de contact adecvat.
in functie de procesul de sudare si tipul pistoletului,
montati duza (procesul GMAW) sau capacul de
protectie (procesul FCAW).

Inchideti panoul lateral din stanga.
Masina de sudare este acum gata de sudat.

e Aplicand standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

& AVERTISMENT
Pastrati cablul pistoletului atat de drept cat este posibil la
incarcarea electrodului prin cablu.

AVERTISMENT
Nu folositi niciodata un pistolet defect.

o Verificati debitul de gaz cu comutatorul Purjare gaz
[21].
Inchideti usa mecanismului de antrenare a sarmei.
Inchideti carcasa bobinei de sarma.

e Selectati programul de sudare potrivit.
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa
de putere.
Setati parametrii de sudare.

e Masina de sudare este acum gata de sudat.

& AVERTISMENT
Usa mecanismului de antrenare a sarmei si carcasa
bobinei de sarma trebuie sa fie complet inchise Tn timpul
sudarii.

& AVERTISMENT

Pastrati cablul pistoletului atat de drept cat este posibil la
sudare sau incarcarea electrodului prin cablu.

& AVERTISMENT
Nu Tndoiti sau trageti cablul peste muchii ascutite.

e Aplicand standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.
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Pentru ca modul non-sinergic sa poata sa fie setat:
Viteza de avans a sarmei, WFS
Tensiunea de sudare

Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Start al procedurii

Procedura Crater

Comenzile Wave:

e Comprimare

Procesul de sudare GMAW si FCAW in

modul sinergic CV

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

Tensiunea de sudare corecta
software a aparatului.

Aceasta valoare va fi evocata in baza datelor (date de
intrare) care au fost incarcate:

e Viteza de avans a sarmei, WFS.

va fi setatd cu aplicatia

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate sa fie
ajustatd prin comanda din dreapta [36]. Atunci cand
comanda din dreapta este rotita, afisajul va indica o bara
pozitiva sau negativa care arata daca tensiunea este
peste sau sub tensiunea ideala.

Suplimentar, se pot seta manual:
Post-arderea

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Start al procedurii

Procedura Crater

Comenzile Wave:

e Comprimare
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Procesul de sudare SMAW

POWERTEC i380C AVANSAT, POWERTEC i450C
ADVANCED nu include portelectrodul cu conductor
necesar pentru sudarea SMAW, dar acesta poate sa fie
achizitionat separat.

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

¢ Mai intai opriti masina.

o Stabiliti polaritatea electrodului pentru electrodul de
folosit. Pentru aceste informatii, consultati datele
electrodului.

« In functie de polaritatea electrodului folosit, conectati
cablul de lucru [13] si portelectrodul cu conductorul la
conectorul de iesire [3] sau [4] si blocati-le. Consultati
tabelul 15.

L[]

Tabelul 15. Polaritatea

Conectorul de iegire

i Portelectrod cu 4
< | X conductor catre [4] I
L
E 8 Cablu de lucru —
E 3]
°<‘ Portelectrod cu 3 —_—
6' _| conductor catre [3]

+
a | —

g|  cablude o 4] -+

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.

Montati electrodul adecvat in portelectrod.

PORNITI puterea de intrare.

Selectati programul de sudare SMAW.

Setati parametrii de sudare.

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Aplicand standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Pentru programul SMAW pot sa fie setate:

e Curentul de sudare

¢ Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire

e Comenzile Wave:
e FORTA A ARCULUI
e PORNIRE LA CALD

Incarcarea sarmei-electrod

Opriti masina.

Deschideti panoul din dreapta al masinii.

Desurubati contrapiulita de pe manson.

Tncércat,i bobina cu sarma pe manson, astfel incat

bobina sa se roteasca in sens antiorar la avansul

sarmei in derulatorul de sarma.

e Asigurati-va ca stiftul de localizare a bobinei intra in
orificiul de montaj de pe bobina.
Tnsurubati capacul de prindere al mansonului.

e Montati rola de sarma utilizdnd
corespunzator corect al diametrului cablului.

o Eliberati capatul sarmei si taiati capatul indoit,
asigurandu-va ca nu prezinta bavuri.

canalul
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/1 AVERTISMENT
Capatul ascutit al sirmei poate provoca leziuni.

¢ Rotiti bobina de sarma in sens antiorar si infasurati
sarma pe derulatorul de sarma pana la conectorul
Euro.

e Reglati corespunzator forta
a alimentatorului de sarma.

rolei de presiune

Reglaje ale cuplului de franare al

mansonului

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

Reglarea se efectueaza prin rotirea surubului cu cap
hexagonal M8, amplasat la interiorul cadrului mansonului,
dupa desurubarea capacului de prindere al mansonului.

Figura 68.

45. Capac de prindere.
46. Reglarea surubului cu cap hexagonal M8.
47. Arc de presiune.

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens orar,
tensiunea arcului creste si este posibila cresterea
cuplului de franare.

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens antiorar,
tensiunea arcului creste si este posibild scaderea cuplului
de franare.

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

Ajustarea fortei rolei presoare

Bratul de presare controleaza forta pe care rolele de
antrenare o exercita pe sarma.

Forta de presare este ajustatd prin rotirea piulitei de
ajustare in sensul acelor de ceasornic pentru a creste
forta si in sens invers acelor de ceasornic pentru a o
reduce. Ajustarea adecvata a bratului de presare ofera
cea mai buna performanta de sudare.

& AVERTISMENT

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

Romana



Introducerea sarmei-electrod in

arzatorul de sudare

e Opriti masina de sudare.

« in functie de procesul de sudare, conectati pistoletul
adecvat la conectorul euro; parametrii nominali ai
pistoletului si ai masinii de sudare trebuie sa se
potriveasca.

e Scoateti duza din pistolet si varful de contact sau
capacul de protectie si varful de contact. Apoi,
indreptati complet pistoletul.

e Porniti masina de sudare.

Tineti comutatorul avans al sarmei/purjare a gazului
in pozitia avans al sarmei.

e Atunci cand fintrerupatorul este eliberat, bobina de

sarma nu ar trebui sa se desfasoare.

Reglati corespunzator frana bobinei de sarma.

Opriti masina de sudare.

Instalati un varf de contact adecvat.

in functie de procesul de sudare si tipul pistoletului,

montati duza (procesul GMAW) sau capacul de

protectie (procesul FCAW).

& AVERTISMENT
Luati masuri pentru a pastra distanta dintre ochi si maini si
capatul pistoletului in timp ce sarma iese din capatul
filetat.

Schimbarea rolelor de antrenare

/1\ AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare Thainte de instalarea sau schim-
barea rolelor de antrenare.

POWERTEC i380C AVANSAT, POWERTEC i450C
ADVANCED este echipat cu rola de antrenare V1.0/V1.2
pentru sdrma din otel. Pentru alte dimensiuni ale sarmei,
este disponibil un set de role de antrenare adecvate
(consultati capitolul ,Accesoriile”) si urmati instructiunile:
¢ Opriti puterea de intrare.
¢ Deblocati 4 role prin rotirea angrenajului 4 suportului
cu schimbare rapida [52].
o Eliberati manetele rolei de presiune [53].
Tnlocuit,i rolele de antrenare [51] cu rolele compatibile
corespunzatoare sarmei utilizate.

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

&AVERTISMENT
Pentru sarme cu diametru mai mare de 1,6 mm, vor fi
nlocuite urmatoarele componente:
e Tubul de ghidare al consolei de alimentare [49] si [50].
e Tubul de ghidare a conectorului Euro [48].

e Blocati 4 role noi prin rotirea angrenajului 4
suportului cu schimbare rapida [52].

e Alimentati manual sérma din rola de sarma, treceti
sarma prin tuburile de ghidare, peste rola si prin
tubul de ghidare al conectorului Euro, in garnitura
pistoletului.

o Blocati manetele rolei de presiune [53].
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Figura 69.

Racordul de gaz

O butelie de gaz trebuie sa fie montata cu un regulator
de debit adecvat. Dupa ce o butelie cu un regulator de
debit a fost montata in siguranta, conectati furtunul de
gaz la regulator folosind colierul pentru furtun.

& AVERTISMENT
Masina de sudare este compatibila cu toate gazele de
protectie adecvate, inclusiv dioxid de carbon, argon si
heliu, cu o presiune maxima de 5,0 bari.

/!\ AVERTISMENT
Fixati Tntotdeauna adecvat butelia de gaz in pozitie
verticala intr-un suport special pe perete sau intr-un
carucior. Nu uitati sa inchideti supapa buteliei de gaz
dupa ce ati terminat sudarea.

& AVERTISMENT
Butelia de gaz poate sa fie fixata pe raftul aparatului, dar
inaltimea acesteia nu trebuie sa depaseasca 1,1 m.
Butelia de gaz care este prinsa de raftul aparatului trebuie
sa fie asigurata prin atasarea aparatului folosind un lant.

& AVERTISMENT
Fixati intotdeauna adecvat butelia de gaz in pozitie
verticala fintr-un suport special pe perete sau intr-un
carucior. Nu uitati sa inchideti supapa buteliei de gaz
dupa ce ati terminat sudarea.

& AVERTISMENT
Butelia de gaz poate sa fie fixata pe raftul aparatului, dar
inaltimea acesteia nu trebuie sa depaseasca 1,1 m. Butelia
de gaz care este prinsa de raftul aparatului trebuie sa fie
asigurata prin atasarea aparatului folosind un lant.
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intretinere

& AVERTISMENT
Pentru orice operatiuni de reparatii, modificari sau intre-
tinere, 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 produ-
catorului.

Orice daune constatate trebuie raportate si remediate
imediat.

intreginere de rutina (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 sudare.
Stropii pot afecta fluxul de gaz de protectie catre arc.

o \Verificati starea pistoletului de sudare: finlocuiti-l,
daca este necesar.

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

intre;inere 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), eliminati praful din carcasa
exterioara si din cea interioara.

e Daca este necesar, curatati si
terminalele de sudare.

strangeti toate

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

/1 AVERTISMENT
Nu atingeti piesele aflate sub tensiune electrica.

) & AVERTISMENT

Inainte de demontarea carcasei masinii, aceasta trebuie
oprita 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 a clientilor

Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
vanzarea echipamentului de sudare, a consumabilelor si
a echipamentului de taiere de inalta calitate. Provocarea
noastra este de raspunde nevoilor clientilor nostri si de a
depasi asteptarile acestora. Cu aceasta ocazie, cumparatorii
pot sa ceara Lincoln Electric orice informatii despre folosirea
produselor. Raspundem clientilor in baza celor mai bune
informatii pe care le posedam in acel moment. Lincoln
Electric nu se afla in pozitia de a garanta sau asigura astfel
de recomandari si nu se asumam nicio responsabilitate
in legatura cu aceste informati sau recomandari. Ne
exoneram in mod expres de orice garantie de orice fel,
inclusiv garantia de adecvare la scopul special al
clientului, in legatura cu astfel de informatii sau
recomandari. In ceea ce priveste aspectele practice, de
asemenea, nu putem sa ne asumam nicio responsabilitate
pentru actualizarea sau corectarea unor astfel de
informatii sau recomandari dupa ce au fost oferite si
furnizarea informatiilor sau a recomandarilor nu creeaza,
extinde si modificad nicio garantie legatd de vanzarea
produselor noastre.

Lincoln Electric este un producator responsabil, dar
selectarea si folosirea produselor specifice vandute de
Lincoln Electric sunt controlate numai de catre client si
raman Tn unica responsabilitate a acestuia. Multe variabile
care nu pot sa fie controlate de Lincoln Electric afecteaza
rezultatele obtinute prin aplicarea acestor tipuri de
metode de fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — aceste informatii erau corecte
potrivit cunostintelor noastre in momentul tiparirii. Pentru
informatii actualizate, consultati www.lincolnelectric.com.
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DEEE

07/06

Nu eliminati la deseuri echipamentele electrice alaturi de reziduurile normale!
S Conform Directivei Europene nr. 2012/19/UE cu privire la deseurile de echipamente electrice si electronice
(DEEE) si implementarii acesteia in conformitate cu legislatia nationala, echipamentele electrice care au atins
E sfarsitul perioadei de viata trebuie colectate separat si returnate la o unitate de reciclare ecologica. In calitate
de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti informatii privind sistemele de colectare corespunzatoare
fmm—_de la reprezentantul nostru local.

Prin aplicarea acestei directive europene, veti proteja mediul si sanatatea oamenilor!
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Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese
¢ Nu utilizati aceasta lista de piese pentru o masina dacd numérul 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.

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

REACh

1119

Comunicare in conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) nr. 1907/2006 - REACh.
Unele piese din acest produs contin:

Bifenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmiu, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plumb, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1
Fenol, 4-nonil-, cu ramuri, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in concentratie de peste 0,1% w/w Tn material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor care
prezinta motive de ingrijorare deosebita candidate pentru autorizare” din REACh.

Produsul dvs. specific poate contine una sau mai multe substante enumerate.

Instructiuni pentru folosirea in siguranta:

o folositi conform instructiunilor producatorului, spalati-va mainile dupa utilizare;

e nu lasati la indeména copiilor, nu puneti in gura,

¢ eliminati Tn conformitate cu reglementarile locale.

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16
o Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata Lincoln (LASF) pentru orice defect reclamat in
perioada de garantie Lincoln.

e Contactati reprezentantul de véanzari Lincoln local 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.
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Accesorii

K10095-1-15M

COMANDA LA DISTANTA

K2909-1 ADAPTOR 6 PINI/12 PINI

K14172-1 SET DE COMANDA LA DISTANTA CU 12 PINI
K14175-1 SET DE DEBITMETRU PENTRU GAZ

K14176-1 SET DE RADIATOR CU GAZ

K14182-1 RACITOR COOLARC 26

R-1019-125-1/08R ADAPTOR PENTRU TIPUL DE BOBINA S200
K10158-1 ADAPTOR PENTRU TIPUL DE BOBINA B300
K363P ADAPTOR PENTRU BOBINA TIP READI-REEL®
K14091-1 LA DISTANTA MIG LF45PWC300-7M (CS/PP)
E/H-400A-70- SUPORT DE ELECTROD 400A/70MM? - 5M

ARZATOARE MIG/MAG

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 MIG LGS2 505 W 3,0 M RACIT CU APA

W10429-505-4M

PISTOLET MIG LGS2 505 W 4,0 M RACIT CU APA

W10429-505-5M

PISTOLET MIG LGS2 505 W 5,0 M RACIT CU APA

KIT ROLE PENTRU SARME MASIVE

KP14150-V06/08

SET DE ROLE 0,6/0,8 VT FI37 4 BUC. VERDE/ALBASTRU

KP14150-V08/10

SET DE ROLE 0,8/1,0 VT FI37 4 BUC. ALBASTRU/ROSU

KP14150-V10/12

SET DE ROLE 1,0/1,2 VT FI37 4 BUC. ROSU/PORTOCALIU

KP14150-V12/16

SET DE ROLE 1,2/1,6 VT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-V16/24

SET DE ROLE 1,6/2,4 VT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

KP14150-V09/11

SET DE ROLE 0,9/1,1 VT FI37 4 BUC.

KP14150-V14/20

SET DE ROLE 1,4/2,0 VT FI37 4 BUC.

SET DE ROLE PENTRU SARMA DIN ALUMINIU

KP14150-U06/08A

SET DE ROLE 0,6/0,8 AT FI37 4 BUC. VERDE/ALBASTRU

KP14150-U08/10A

SET DE ROLE 0,8/1,0 AT FI37 4 BUC. ALBASTRU/ROSU

KP14150-U10/12A

SET DE ROLE 1,0/1,2 AT FI37 4 BUC. ROSU/PORTOCALIU

KP14150-U12/16A

SET DE ROLE 1,2/1,6 AT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-U16/24A

SET DE ROLE 1,6/2,4 AT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

SET DE ROLE PENTRU SARMA TUB.

KP14150-V12/16R

SET DE ROLE 1,2/1,6 RT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-V14/20R

SET DE ROLE 1,4/2,0 RT FI37 4 BUC.

KP14150-V16/24R

SET DE ROLE 1,6/2,4 RT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

KP14150-V09/11R

SET DE ROLE 0,9/1,1 RT FI37 4 BUC.

KP14150-V10/12R

SET DE ROLE 1,0/1,2 RT FI37 4 BUC. -/PORTOCALIU

GHIDAJE PENTRU SARMA

0744-000-318R

SET DE GHIDAJE PENTRU SARMA ALBASTRU @ 0,6-1,6

0744-000-319R

SET DE GHIDAJE PENTRU SARMA ROSU @ 1,8-2,8

D-1829-066-4R

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

D-1829-066-5R

GHIDAJ PENTRU SARMA EURO @ 1,8-2,8
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