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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

DENUMIRE INDEX
PF42 K14107-1
INTRARE
Tensiune de intrare U1 Amperi de intrare |1 Clasa EMC
40Vdc 4A A

PUTERE PRODUSA

Ciclu de lucru 40 °C

(pentru o perioada de 10 min.)

Curent de iesire

100%

385A

60%

500A

INTERVAL DE IESIRE

Interval de curent de sudare

Tensiune maxima in circuit deschis

5+500 A 113 V c.c. sau V c.a. maxim
DIMENSIUNE
Greutate Tnaltime Latime Lungime
18 kg 460 mm 300 mm 640 mm
INTERVAL DE VITEZA DE AVANS A SARMEI/DIAMETRU AL SARMEI
Interval WFS Role de antrenare Diametru al rolei Sarme masive Sérmg c_iin Sarme tub
de antrenare aluminiu
1+ 22 m/min 4 37 0,8+ 1,6 mm 1,0+ 1,6 mm 0,9+1,6 mm

Clasa de protectie

Presiune maxima a gazului

Temperatura de functionare

Temperatura de depozitare

IP23

0,5 MPa (5 bari)

intre -10°C si +40°C

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

01/11
Aceasta masina a fost proiectata in conformitate cu toate directivele si standardele relevante Totusi, aceasta poate genera
in continuare 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
intelegeti aceasta sectiune, pentru a elimina sau a reduce perturbatiile electromagnetice generate de aceasta masina.

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

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

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

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

Tnainte de a instala utilajul, operatorul trebuie s& verifice zona de lucru, pentru a nu exista dispozitive care pot functiona

nesatisfacator din cauza perturbatiilor electromagnetice. Trebuie sa luati in considerare dupa cum urmeaza:

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

acesteia sau a aparatului.

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

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

Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

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.

o Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate Tn 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.

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

& AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este proiectat pentru a fi utilizat in locatii rezidentiale, unde energia 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 din cauza celor produse prin radio-
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Siguranta

01/11

& AVERTISMENT

Acest echipament trebuie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, operare, intretinere si
reparare sunt efectuate numai de personal calificat. Cititi si intelegeti acest manual inainte de a opera acest echipament.
Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate cauza vatamari personale grave, deces sau deteriorarea
echipamentului. Cititi si ntelegeti explicatiile si simbolurile de avertizare urmatoare. Lincoln Electric nu este responsabila
pentru pagubele cauzate de instalarea inadecvata, de ingrijirea inadecvata sau de functionarea anormala.

AVERTIZARE: acest simbol indicd faptul ca trebuie urmate instructiuni pentru a evita vatamarile
personale grave, decesul sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe dumneavoastra si pe alte
persoane impotriva unei posibile vatamari corporale sau impotriva 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 vatamari personale grave, deces sau deteriorarea 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.

J
°

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

JH
°

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

CAMPUL ELECTROMAGNETIC POATE FI PERICULOS: curentul electric care circuld prin orice
conductor creeaza camp electromagnetic (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele stimulatoare
cardiace, iar sudorii care au implantat un stimulator cardiac trebuie sa-si 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 din standardul EN 12198,
echipamentul este din categoria 2. Este obligatorie folosirea echipamentului individual de protectie (EIP)
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 mentina fumul si gazele la distantd de zona de
respiratie.

RAZELE DE ARC POT CAUZA ARSURI: utilizati un scut cu filtru adecvat si eclise pentru a va proteja
ochii de scanteile si de razele arcului, atunci cadnd sudati sau observati. Pentru a va proteja pielea, utilizati
fmbracaminte adecvata, realizata dintr-un material ignifug durabil. Protejati alti membri ai personalului
aflati Tn apropiere cu scuturi ignifuge adecvate si avertizati-i s& nu priveasca direct in arc si sa nu se
expuna la acesta.
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SCANTEILE DE SUDARE POT CAUZA INCENDIU SAU EXPLOZIE: eliminati riscurile de incendiu din
zona de sudare si aveti pregatit un stingator la indeméana. Scanteile de sudare si materialele incinse in
procesul de sudare pot patrunde usor prin crapaturi si prin deschideri mici in zonele adiacente. Nu sudati
niciun rezervor, tambur, container sau material pana cand nu sunt luate masurile necesare pentru a
garanta ca nu sunt prezenti deloc vapori inflamabili sau toxici. Nu utilizati niciodatd acest echipament
atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau lichide inflamabile.

MATERIALELE SUDATE POT PRODUCE ARSURI: prin suduré 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.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: utilizati numai butelii cu gaz comprimat
autorizate, care contin gazul cu protectie corecta pentru procesul utilizat si regulatoare care functioneaza
normal, proiectate pentru a fi utilizate cu gaz sau sub presiune. Utilizati intotdeauna buteliile in pozitie
verticala, legate cu lanturi de un suport fix. Nu mutati si nu transportati butelile de gaz cu capacul de
protectie indepartat. Nu permiteti ca electrodul, portelectrodul, clema de lucru sau oricare alta piesa aflata
sub tensiune sa atinga butelia de gaz. Butelile de gaz trebuie amplasate la distanta de zonele in care
acestea pot fi deteriorate sau supuse procesului de sudare care implica surse de scantei si de caldura.

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

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

Producatorul Tsi rezerva dreptul de a modifica si/sau de a imbunéatati proiectul, fara a actualiza Tn acelasi timp manualul de

utilizare.
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Introducere

PF42 este un alimentator digital de sarma care a fost
proiectate pentru a functiona cu toate sursele de alimentare
Lincoln Electric, folosind protocolul ArcLink® pentru
comunicare.

Alimentatorul digital de sarma permite sudarea:

o  GMAW (MIG/MAG)

o FCAW-GS/FCAW-SS

o SMAW (MMA)

e GTAW (aprinderea arcului folosind metoda TIG cu
amorsarea arcului la atingere)

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 inainte de instalarea sau
de utilizarea masinii.

Locatie si mediu

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

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

e Nu utilizati aceastd masind pentru dezghetarea
conductelor.

e Aceastd masind trebuie amplasatd in locatii cu o
circulatie libera de aer curat, fara restrictii, pentru
deplasarea aerului.

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

e Aceastd masina are clasa de protectie 1P23. Pastrati
masina uscata atunci cand este posibil si nu o asezati
pe teren umed sau in balti.

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

¢ Nu utilizati masina in zone cu o temperaturd ambianta
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.

Exemplu: ciclu de lucru 60%
— N
k- D

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

Prelungirea excesiva a ciclului de lucru va determina
activarea circuitului de protectie termica.

[-®-&[-8-%

Minute sau reduceti
ciclul de lucru

Romana

Conexiune cu sursa de alimentare

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa sursei de
alimentare care va fi conectata la acest alimentator de
cablu. Sursa de tensiune de intrare admisibila este indicata
pe placuta de identificare a alimentatorului de sarma.
Verificati conexiunea cablurilor de legare la masa de la
sursa de alimentare la sursa de intrare.

Comenzi si caracteristici operationale

Hvotnre
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Figura 1
=amp-~, 1. Conectorul EURO: pentru conectarea unui
pistol de sudare (pentru  procesul
GMAW/FCAW-SS).
Roméana



2. Racord pentru conectare rapida: orificiul de
iesire pentru agentul de racire (livreaza agent
de racire rece catre pistol).

3. Racord pentru conectare rapida: orificiul de
intrare pentru agentul de racire (preia agent
de racire cald de la pistol).

& AVERTISMENT
Presiunea maxima a aerului este de 5 bari.

4. Fisa conectorului pentru comanda la distanta:
/ pentru montarea setului de comanda la

distanta. Acest conector permite conectarea
comenzii la distantd. Consultati capitolul
LAccesoriile”.

'f': 5. Conectorul de iesire pentru circuitul de
o . P

e % sudare: pentru conectarea unui portelectrod
la cablu.

6. Panoul utilizatorului.
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Figura 2.

7. Conectorul de gaz: racord pentru conducta
de gaz.

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

8. Prizd de control: Priza cu 5 pini pentru
/ conectarea alimentatorului de sarma. Pentru

comunicarea intre alimentatorul de sarma si
sursa de alimentare, se utilizeaza protocolul
ArcLink®.

©

Conector de curent: Conectare la alimentare.

.Cuplajul _de conectare rapida: iesirea
agentului de racire (preia agentul de racire
incalzit de la masinile de sudare la racitor).

11.Cuplajul _de conectare rapida: intrarea
agentului de racire (furnizeaza agent de
racire rece de la racitor catre masinile de
sudare).

® 90

Romana

& AVERTISMENT
Presiunea maxima a aerului este de 5 bari.

Pentru a asigura o lucrare fara defectiuni si un flux corect
de agent de racire, utilizati numai agent de racire care
este recomandat de producatorul pistolului de sudare sau
al racitorului.

Figura 3

12. Busonul regulatorului de debit de gaz: regulatorul de
debit de gaz poate sa fie achizitionat separat.
Consultati capitolul ,Accesoriile”.

13. Comutator avans lent la rece/purjare a gazului: acest
comutator permite avansul sarmei sau fluxul de gaz,
fara activarea tensiunii de iesire.

14. Comutator pentru modul pistol modificd functia
declansatorului pistoletului.

e Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare se realizeaza cand este tras
declansatorul pistoletului.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii, cand
declansatorul pistoletului este eliberat. Pentru a opri
sudarea, declansatorul pistoletului este tras din nou.
Modul in 4 pasi faciliteaza efectuarea proceselor de
sudare lungi.

Romana



Functionalitatea modului 2T/4T este prezentatd in
Figura 4.
B

A —

2T 1

Declansator apasat
Declansator eliberat
Curentul de sudare
Timp de post-ardere (fix)

Alimentare cu sarma

O O W > «— —

Gaz

Figura 4

Nota: Modul in 4 pasi nu functioneaza in timpul sudarii in
puncte.

15. Suport mosor_cablu: Pentru mosoare de maximum
15 kg. Accepta mosoare de plastic, otel si fibra pe un
ax de 51 mm. De asemenea, accepta mosoare de tip
Readi-Reel® pe adaptorul de fus inclus.

& AVERTISMENT
Asigurati-va ca in timpul sudarii, carcasa mosorului de
sarma trebuie sa fie complet inchisa.

16. Sérma bobinata: masina nu include o sdrma bobinata.

17. Mecanismul de antrenare a sarmei: Mecanism de
antrenare a sarmei cu 4 role.

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

& AVERTISMENT
Nu folositi méanerul pentru a muta masina in timpul
lucrului. Consultati capitolul ,Accesoriile”.

Romana
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Panou utilizator

30

18. Afisajul din stanga: Afiseaza viteza de alimentare cu
sarma sau curentul de sudare. In timpul sudarii, arata
valoarea reala a curentului de sudare.

19. LED de stare: O lumina cu doua culori, care indica

culorile sistemului.

Functionarea semnalului

lumina verde constanta. Starile de eroare sunt indicate

conform Tabelului 1.

29 28 27
Figura 5.
Tabel 1.
Lumina cu Semnificatie
LED Numai masinile care utilizeaza
Conditie | protocolul ArcLink® pentru comunicare
Verde Sistem OK. Sursa de alimentare este
este constant |operationala si comunica Tn mod normal
cu toate echipamentele periferice
sanatoase.
Verde Apare in timpul pornirii sau la o resetare a
intermitent [sistemului si indica faptul ca sursa de

Nota: Lumina de stare va lumina intermitent verde si
uneori rosu si verde, timp de pana la un minut la pornirea
pentru prima datéd a masinii. Cand sursa de alimentare
este alimentata, poate dura pana la 60 de secunde pana
cand masina este pregatita pentru sudare. Aceasta este o
situatie normald, deoarece masina trece prin initializare.

Romana

alimentare mapeaza (identifica)

fiecare componenta din sistem. Normal
pentru primele 1-10 secunde dupa
pornirea alimentarii sau in cazul in care
configuratia sistemului este modificata n
timpul functionarii.

Verde si rosu
alternativ

Daca Iluminile de stare Ilumineaza
intermitent Tn orice combinatie de rosu si
verde, in sursa de alimentare sunt
prezente erori.

Cifrele de cod individuale sunt semnalizate
intermitent in rosu, cu o pauza lunga intre
cife. Daca sunt prezente mai multe
coduri, codurile vor fi separate de lumina
verde. Cititi codul de eroare inainte ca
masina sa fie oprita.

Daca apare, pentru a sterge eroarea,
incercati sa opriti masina, asteptati cateva
secunde, apoi porniti-o din nou. Daca
eroarea persistd, este necesara o
activitate de Tintretinere. Va rugam sa
contactati cel mai apropiat centru de
service tehnic autorizat sau Lincoln
Electric si sa raportati codul de eroare citit.

Rosu
constant

Indica faptul ca nu exista nicio comunicare
intre sursa de alimentare si dispozitivul
care a fost conectat la aceasta sursa de
alimentare.
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20. Indicator de suprasarcina termica: Acesta indica faptul
ca masina este supraincarcata sau ca racirea nu este
suficienta.

21. Afisajul din dreapta: in functie de sursa de sudare si
de programul de sudare, arata tensiunea de sudare in
unitati de volti sau Trim. in timpul sudarii, acesta indica
valoarea reala a tensiunii de sudare.

22.Indicator cu LED: Informeaza ca valoarea de pe
afisajul din dreapta este in unitate de volti.

23. Indicator cu LED: Informeaza ca valoarea de pe
afisajul din dreapta este Trim. Trim este reglabil de la
0,50 la 1,50, iar 1.00 este setarea nominala.

24. Control dreapta:: Regleaza valorile de pe afisajul din
dreapta.

25. Indicator cu LED: Informeaza ca procedura Crater
este activata.

26. Indicator cu LED: Informeaza ca procedura Comanda
Wave este activata.

27.Butonul dreapta: Permite derularea, modificarea si
setarea parametrilor de sudare:
e Crater
e Comenzile Wave

28. Indicator cu LED: Indica faptul ca Meniul de setari si
configurare este activat.

29. Butonul stdnga: permite:

e Verificarea numarului de program atribuit Tn
memoria activa. Pentru a verifica numarul de
program, apasati o data Butonul stanga.

e Schimbarea procesului de sudare.

30. Indicatori_ai_programelor _de sudare (nemodificabili):
LED-ul indica faptul ca programul nemodificabil pentru
procesul non-sinergic este activ. Consultati tabelul 2.

31. Indicatori_ai programelor de sudare (modificabili): Tn
memoria utilizatorului pot fi stocate patru programe de
utilizator. LED-ul indica faptul ca programul modificabil
este activ. Consultati tabelul 3.

32. Control sténga:: Regleaza valorile de pe afisajul din
stanga.

33. Indicator cu LED: Informeaza ca valoarea de pe
afisajul din stanga este n unitati de amperi.

34. Indicator cu LED: informeaza ca viteza de avans a
sarmei se afla pe afisajul din stanga.

Romana

Schimbarea procesului de sudare

Este posibil sa reamintim rapid unul dintre cele opt
programe de sudare. Patru programe sunt fixe si nu pot fi
modificate - Tabelul 2. Patru programe pot fi schimbate si
atribuite intr-una dintre cele patru memorii de utilizator -
Tabelul 3.

Tabel 2. Programe de sudare nemodificabile [30]

Simbol Procedeu Numar de program
g GMAW 5
S % (non-sinergic)
p FCAW-GS 7(155)
e SMAW 1
! ¥ GTAW 3

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare. Dacé sursa de alimentare nu actioneaza unul
dintre cele patru programe nemodificabile, LED-ul [30]
care indica acest program nu se aprinde.

Tabel 3. Programe de sudare modificabile [31]

Simbol Procedeu Numar de program
Z) GMAW sinergic 1
@1,0, Otel, MIX
GMAW sinergic
2) @1,2, Otel, MIX 21
GMAW sinergic
3) 21,2, AMg, Ar 75
GMAW sinergic
4) 21,0, Otel 31
inoxidabil, MIX

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare. Daca sursa de alimentare nu opereaza
programul din tabelul 3, primul program de sudare
disponibil este incarcat in locul unui program de sudare
neacceptat.

Pentru a schimba procesul de sudare:

o Apasati pe Butonul din stanga [29]. ,Pr” este afisat pe
afisajul din stdnga, iar numarul programului n
dreapta [21].

e Din nou, apasati Butonul din stanga [29] indicatorul
programului de sudare (30 sau 31) va trece la
urmatorul in secventa prezentata in Figura 6.

Figura 6.

e Apasati pe Butonul din stdnga [29] pana cand
indicatorul cu LED (30 sau 31) va indica finta,
programul de sudare activ.

& AVERTISMENT
Cand puterea de intrare este pornita din nou, ultimul
proces de sudare si ultimele setari vor fi reapelate.
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Alocarea programului de sudare in
memoria utilizatorului

D fn memoria utilizatorului pot fi stocate doar patru
2 programe de sudare.

)

=)

Pentru a atribui programul de sudare in memoria

utilizatorului:

e Folositi butonul din stdnga [29] pentru a selecta
numarul din memoria utilizatorului (1, 2, 3 sau 4) -
Indicatorul cu LED [31] va indica memoria selectata.

e Apasati Butonul din stéanga [29] si tineti-| apasat pana
cand indicatorul cu LED [31] va lumina intermitent.

e Folositi Comanda stadnga [32] pentru a selecta
programul de sudare.

e Pentru a salva programul selectat, apasati pe Butonul
din stanga [29] si tineti-l apasat pana cand indicatorul
cu LED [31] nu va mai Ilumina intermitent.
Avertisment: Lista programelor disponibile depinde
de sursa de alimentare.

Parametri de sudare

Figura 7.

Din panoul utilizatorului se pot seta parametrii specificati
in Tabelul 4:

Tabel 4.

/_‘ Crater

@ Comenzile Wave:
e  Comprimare
e Frecventa

e  Curent maxim

e Curentde
fond

e Tailout

e UltimArc™

e FORTAA
ARCULUI

e PORNIRE LA
CALD

Nota: Lista parametrilor disponibili depinde de programul
de sudare selectat.
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Crater
Procedura Crater controleaza WFS/valoarea
amperilor si voltii/Trim pentru o perioada
specificata la sfarsitul sudarii dupa ce
declansatorul este eliberat. Tn perioada Crater, aparatul va
accelera sau va decelera de la procedura de sudare la
procedura Crater.

Procedura de setare Crater este atribuita Butonului din
dreapta.

Nota: procedura de setari Crater va fi disponibila daca in
meniul de setari si configurare procedura Crater (CrAt)
este ,ACTIVATA”. Tn caz contrar, procedura de setari
Crater este ignorata.

Daca procedura de setari Crater este disponibild, pot fi
setati parametrii Crater, cum ar fi:

e Durata Crater

o Viteza de alimentare cu sérma sau curentul de sudare
e Tensiunea de sudare in unitati de volti sau Trim.

Pentru a seta Crater pentru programul selectat:

e Apasati pe Butonul din dreapta [27].

o Indicatorul procedurii de setari Crater se aprinde [25].

o ,SEC’ se afiseaza pe Afisajul din stanga.

e Pe Afisajul din dreapta valoarea lumineaza intermitent
in cateva secunde.

e Utilizati Control dreapta [24] pentru a seta durata
Crater Time

e Utilizati Butonul din dreapta [27] pentru a confirma
durata Crater.

e Viteza de alimentare cu sédrma sau curentul de sudare
in unitati de amperi este afisat pe Afisajul din stanga
[18] si tensiunea de sudare in unitati de volti sau Trim
pe Afisajul din dreapta [21].

o Folositi Control stanga [32] pentru a seta valoarea pe
Afisajul din stanga [18].

e Utilizati Control dreapta [24] pentru a seta valoarea pe
Afisajul din dreapta [21].

o Apasati pe Butonul din dreapta [27] pentru a confirma
setarile.

e |Indicatorul cu LED [25] inceteaza sa Ilumineze
intermitent.

Nota: Meniul Procedura Crater va disparea dupa
5 secunde de inactivitate, iar modificarile vor fi salvate.

Comenzile Wave
Comenzile Wave sunt atribuite Butonului din
dreapta.

Nota: Comenzile Wave depind de Programul de sudare.

Pentru a seta Comenzile Wave:

e Apasati pe Butonul din dreapta [27] pana céand
Indicatorul cu LED [26] se va aprinde - Procedura de
setare a Comenzilor Wave este activa.

e Utilizati Control dreapta [24] pentru a seta valoarea
Comenzi Wave.

e Valoarea Comenzi Wave este afisata pe Afisajul din
dreapta [21].

e Aprobati setarea - utilizati Butonul din dreapta [27].
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Meniu de setare si configurare

Pentru a accesa meniul, apasati simultan butoanele
Stanga [29] si Dreapta [27].

Nota: Meniul nu poate fi accesat daca sistemul sudeaza
sau daca exista o defectiune (LED-ul de stare nu este
verde continuu).

Mod de selectare a parametrilor - Numele parametrului de
pe Afisajul din stanga [18] lumineaza intermitent.

Modul valorii  schimbarii parametrilor - valoarea
parametrului de pe Afisajul din dreapta [21] lumineaza
intermitent.

Nota: Pentru a iesi din meniu cu modificarile salvate,
apasati simultan butoanele Stanga [29] si Dreapta [27].
Nota: Dupa un minut de inactivitate, Meniul fara salvare
va iesi, de asemenea.

Tabel 5. Componente si functii de interfata cand Meniul de setari si configurare este activ.

29 28

27

Figura 8.

Functiile componentelor
interfetei

18. Denumirea parametrului.

21. Valoarea parametrului.

24. Modificarea valorii
parametrilor.

27. Intrarea in Editarea
parametrilor.
Confirmati modificarea valorii
parametrului.

28. Meniul Setare si configurare
dispozitiv este activ.

29. Anulare/inapoi.

32. Selectarea parametrilor.

Romana
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NIVEL DE BAZA

i

NIVEL AVANSAT
o0

Figura 9

Utilizatorul are acces la doua niveluri de meniu:

e Nivel de baza - meniu de baza care este conectat la
setarea Parametri de sudare.

o Nivel avansat - meniu avansat, configurati meniul
dispozitivului.

Nota: Parametrii de disponibilitate [18] din Meniul Setare
si configurare depind de programul/procesul de sudare
selectat.

Nota: Dupa ce dispozitivul a fost repornit, setarile
utilizatorului sunt restabilite.

Romana
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Meniu de baza (Setari legate de parametrii sudarii)
Meniul de baza include parametrii descrisi in Tabelul 6.

Tabel 6. Setarile implicite ale Meniului de baza

Parametru Definitie

Durata Burnback - este perioada de timp in care puterea

sudarii continua dupa ce sadrma nu mai avanseaza. Impiedica

sdrma sa se strAnga si pregateste capatul sarmei pentru

inceperea urmatorului arc.

e Valoare implicita din fabrica, Durata Burnback este setata la
0,07 secunde.

e Intervalul de ajustare: de la 0 (OPRIT) la 0,25 de secunde.

Run-in WFS - stabileste viteza de avans a sarmei din
momentul Tn care declansatorul este tras pana céand este stabilit
un arc.

e Valoare implicita din fabrica, Run-in este oprit.

e Intervalul de ajustare: de la WFS minim la WFS maxim.

Durata pregaz - regleazd momentul in care gazul de protectie

curge dupa ce declansatorul este tras si Thainte de avans.

e Valoare implicita din fabrica, Durata pregaz este setata la
0,2 secunde.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde la 25 de secunde.

Durata postgaz - regleazd momentul in care gazul de protectie

curge dupa ce puterea de sudare se opreste.

e Valoare implicita din fabrica, Durata postgaz este setata la
2,5 secunde.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde la 25 de secunde.

Contorul de puncte — ajusteaza timpul pentru care sudarea va

continua chiar daca declansatorul este actionat. Aceasta optiune

nu afecteazaé modul declansatorului in 4 pasi.

e Valoare implicitd din fabrica, Contorul de puncte este
OPRIT.

e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde la 120 de secunde.

Nota: Contorul de puncte nu are niciun efect in modul
declansatorului n 4 pasi.

Procedura Crater - porniti/opriti procedura de setari Crater:

e PORNIT (implicit din fabricd) - Crater poate fi ajustat.
Procedura de setare Crater este atribuitd Butonului din
dreapta. In timpul regl&rii Crater, indicatorul cu LED [25] se
aprinde.

e OPRIT - Procedura de setare Crater este OPRITA. Dupa ce
apasati Butonul din dreapta, Procedura de setari Crater este
ignorata.

Folosit Tn locul comutatoarelor DIP pentru configurarea

conductorilor de lucru si de detectare ai electrodului

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

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

Meniu avansat — Meniul de configurare dispozitiv.

Note: Pentru a accesa meniul avansat:

e In Meniul de baza, selectati Meniul avansat (Adv).

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.
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Meniu avansat (Meniul de configurare dispozitiv)
Meniul avansat include parametrii descrisi in Tabelul 7.

Tabel 7. Setarile implicite ale Meniului avansat

Meniul lesire - permite iesirea din meniu.

Nota: Acest parametru nu poate fi editat.

Pentru a iesi din meniu:

e In Meniul avansat, selectati PO0O.

¢ Confirmati selectia, apasati butonul din dreapta.

Unitati Viteza alimentator de sarma (WFS)- permite schimbarea
unitatilor WFS:

e CE (implicit din fabrica) = m/min;

e SUA =in/min.

Mod afisare arc - aceasta optiune selecteaza ce valoare va fi

afisata pe afisajul din stdnga sus in timpul sudarii:

e ,Amperi’ (implicit) = Afisajul din stdnga indicd Amperajul Tn
timpul sudarii.

o ,WFS” = Afisajul din stanga indica viteza de alimentare cu
sarma in timpul sudarii.

Intarziere Crater - aceastd 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 expira, secventa Crater va
functiona normal (daca este activata).

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

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

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

e ,Electrod” = folositi aceasta setare la lipire sau craituire cu
un dispozitiv de comanda a puterii de la distanta. Tn timpul
lipirii, comanda din stdnga sus din interfata cu utilizatorul
seteazd curentul maxim obtinut atunci cadnd comanda la
distanta a electrodului este la setarea sa maxima. In timpul
craituirii, comanda din stdnga sus este dezactivata si
curentul de craituire este setat pe comanda la distanta.

o ,Toate” = 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 Joystickuri” (implicita) = folositi aceasta setare in timpul
sudarii MIG cu un pistol MIG push cu o comanda prin
joystick. Curentul de sudare cu electrod, TIG si craituire sunt
setate din interfata cu utilizatorul.

Nota: la masinile care nu au un conector cu 12 pini, setarile

»Joystickuri” nu vor mai aparea.

Optiunea Afisare Trim ca volti - determind modul in care este

afisat Trim:

o ,Da” (implicit din fabrica) = toate valorile trim sunt afisate ca
tensiune;

e _Nu” = taierea este afisatéd in formatul definit in setul de
sudura.

Nota: aceasta optiune este posibil s& nu fie disponibila pe toate

aparatele. Sursa de alimentare trebuie sa fie compatibila cu

aceasta functionalitate sau aceasta optiune nu va aparea in

meniu.
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Pornire arc/Durata eroare pierdere - 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 afisatd daca aparatul se opreste. Daca valoarea este
setatd 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 specificatda dupa ce
declansatorul este tras sau daca acesta ramane tras dupa ce
arcul este pierdut. Pentru a preveni erorile neplacute, setati
momentul erorii de Tncepere/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.).

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

Nota: acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu
electrod, TIG sau craituirii.

Configurare joystick - aceasta optiune permite modificarea
tensiunii de sudura, trim sau a puterii in kW si a vitezei de
alimentare cu sarma (WFS) utilizadnd joyskick in pistol sau
telecomanda:

e PORNIT” (implicit) = este posibila schimbarea.

e  OPRIT” = schimbarea nu este posibila.

Optiunea Afisare punct de lucru ca amperi - determind modul Tn

care este afisat punctul de lucru:

o Nu” (implicit din fabricd) = punctul de lucru este afisat in
formatul definit la setarea sudarii.

e ,Da” = toate valorile punctului de lucru sunt afisate ca un
ampera;.

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.

Persistenta feedback - determind modul in care valorile de

feedback sunt afisate dupa o sudura:

e _Nu” (implicit din fabrica) - ultimele valori de feedback
fnregistrate vor lumina intermitent timp de 5 secunde dupa
sudare, apoi vor reveni la modul de afisare actual.

e ,Da” - ultimele valori de feedback inregistrate vor lumina
intermitent un timp nedefinit dupa o sudura, pana cand se
atinge un control sau un buton sau pana cand se
amorseaza un arc.

Selectare sursei de alimentare - aceastd optiune este doar
pentru interfata LADI. Selecteaza sursa analogica de alimentare
care este conectata.

Tipul interfetei cu utilizatorul - determind modul in care

functioneaza interfata cu utilizatorul:

e Alimentator (FEEd, implicit din fabrica) - IU functioneaza ca
alimentator.

e STICK/TIG (StIC) - Dedicat pentru a lucra cu IU cu o sursa

de alimentare pentru sudare (fara alimentator de sarma). U
permite setarea programelor pentru sudarea procesului
SMAW si GTAW.
Nota: STICK/TIG permite, de asemenea, sa lucrati cu un
alimentator analogic de sarmé. In acest caz, sunt disponibile
programe suplimentare pentru sudarea procesului GMAW in
modul non-sinergic.

e Paralel (PArA) - |U functioneaza ca o telecomanda. Paralel
poate fi utilizat numai in paralel cu panoul principal, care
poate fi setat la ,ALIMENTATOR” sau la ,STICK/TIG".

Nota: Selectarea tipului de IU conduce la repornirea sistemului.

Noté: Tnapoi la setarile din fabrica forteaza tipul alimentatorului.

Controlul luminozitatii - activeaza nivelul de luminozitate.
o Interval de ajustare: de la 1 la +10, unde 5 este implicit.
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Restabiliti setarile din fabrica - pentru a restabili setarile din
fabrica:

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.

¢ Folositi Control dreapta pentru a selecta ,DA”.

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.
Nota: dupa ce dispozitivul a fost restartat, P097 este ,NU”.

Afisati modurile de testare? - utilizari pentru calibrare si teste.
Pentru a utiliza modurile de testare:

e Pe Afisajul din dreapta este afisat ,SARCINA”.

¢ Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.

e Pe ecranul din dreapta este afisat ,EFECTUAT”

Nota: dupa ce dispozitivul a fost restartat, P099 este
,SARCINA".

Vizualizati informatile despre versiunea software - utilizate

pentru vizualizarea versiunilor software pentru interfata cu

utilizatorul.

Pentru a citi versiunea software:

e In meniul avansat, selectati P103.

¢ Confirmati selectia, apasati butonul din dreapta.

¢ Inscriptia ,Ul” intermitenta apare pe afisajul din stanga, iar in
dreapta, versiunea software.

Nota: P103 este un parametru de diagnostic, numai pentru

citire.
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Proces de sudare SMAW (MMA)

Tabel 8. Programe de sudare SMAW

Procedeu Program
SMAW Soft 1
SMAW Crisp 2
SMAW Pipe 4

Nota: inainte de folosirea programului 2 sau 4, programul
trebuie sa fie alocat in memoria utilizatorului

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare.

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

e Conectati sursele de alimentare Lincoln Electric,
utilizand protocolul ArcLink® la comunicarea cu
alimentatorul de sarma.

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

e In functie de polaritatea electrodului folosit, conectati
cablul de lucru si portelectrodul cu conductorul la
conectoarele de iesire si blocati-le. Consultati
tabelul 10.

Tabel 9.
Conectorul de iesire
Portelectrod cu [5] =
__| conductor catre SMAW St
X| Cablu de conectare la Sursé de I
< 8 alimentare alimentare
L "
:’. Cablu de lucru Sursa de —
E alimentare
n<: Portelectrod cu [5] =
6' conductor catre SMAW e
0 | —| Cablu de conectare la Sursa de —
8 alimentare alimentare
Cablu de lucru S_ursa de +
alimentare

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.
Montati electrodul adecvat in portelectrod.
Porniti puterea de intrare si asteptati pana cand PF42
nu va fi gata sa functioneze cu sursa de alimentare -
LED-ul de stare [19] inceteaza sa lumineze intermitent
si se aprinde cu o lumina verde constanta.

e Setati programul de sudare SMAW (1, 2 sau 4).
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa
de alimentare.
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 1 sau 2, pot sa fie setate:

e Curentul de sudare [32]

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [24]

e Comenzile Wave:
e FORTA A ARCULUI
e PORNIRE LA CALD
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Pentru programul 4, se pot seta:

e Curentul de sudare [32]

o Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [24]

e Comanda Wave:
e FORTA A ARCULUI

FORTA ARC - Curentul de iesire este marit temporar,
pentru a elimina conexiunile de scurtcircuit intre electrod
si piesa de lucru.

Valorile mai mici vor oferi un curent de scurtcircuit mai
redus si un arc mai slab. Setarile mai mari vor oferi un
curent de scurtcircuit mai mare, un arc mai puternic Si,
eventual, mai multi stropi.

e Interval de ajustare: de la-10 la +10.

PORNIRE LA CALD - valoare in procente din valoarea
nominalda a curentului de sudare in timpul curentului de
pornire a arcului. Controlul este utilizat pentru a seta cu
usurintd nivelul curentului crescut, si al curentului de
pornire a arcului.

e Interval de ajustare: de la 0 la +10.

Craituire

Tabel 10. Programul de sudare - craituire
Procedeu Program

Craituire 9
Nota: inainte de folosirea programului 9, programul
trebuie sa fie alocat in memoria utilizatorului
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare.

Pentru programul 9, se pot seta:

e Curent de craituire [32]

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [24]
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Proces de sudare GTAW/GTAW-PULSE

Aprinderea arcului poate fi realizatd numai prin metoda
TIG cu amorsarea arcului la atingere (aprindere la contact
si aprindere cu amorsarea arcului la atingere).

Tabel 11. Programele de sudare

Procedeu Program
GTAW 3
GTAW-PULSE 8

Nota: inainte de folosirea programului 8, programul

trebuie sa fie alocat in memoria utilizatorului

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de

alimentare.

Procedura de Tincepere a procesului de sudare

GTAW/GTAW-PULSE:

o Conectati sursele de alimentare Lincoln Electric,
utilizand protocolul ArcLink® la comunicarea cu
alimentatorul de sarma.

o Conectati arzatorul GTAW la conectorul Euro [1].
Nota: Pentru a conecta arzatorul GTAW, trebuie
achizitionat adaptorul TIG-EURO (consultati capitolul
LAccesorii”).

e Conectati cablul de lucru la prizele de iesire ale sursei
de alimentare si blocati-I.

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

e Montati electrodul adecvat de tungsten in arzatorul
GTAW.

e Porniti puterea de intrare si asteptati pana cand PF42
nu va fi gata sa functioneze cu sursa de alimentare -
LED-ul de stare [19] inceteaza sa lumineze intermitent
si se aprinde cu o lumina verde constanta.

e Setati programul de sudare GTAW sau GTAW-
PULSE.

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa
de alimentare.

e Setati parametrii de sudare.

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Nota: Aprinderea arcului se realizeaza atingand piesa
de prelucrat cu electrodul si ridicandu-l cu cétiva
milimetri - aprindere la contact si aprindere cu
amorsarea arcului la atingere.

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

Pentru programul 3, se pot seta:

e Curentul de sudare [32]

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [24]

Nota: Nu functioneaza in modul in 4 pasi.

Durata postgaz

2 trepte/4 trepte

Crater [27]

Comanda Wave [27]:

e PORNIRE LA CALD
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Pentru programul 8, se pot seta:

e Curentul de sudare [32]

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [24]

Nota: Nu functioneaza in modul in 4 pasi.

Durata postgaz

2 trepte/4 trepte

Crater [27]

Comanda Wave [27]:

e Frecventa

e Curent de fond

¢ PORNIRE LA CALD

PORNIRE LA CALD - valoare in procente din valoarea
nominalda a curentului de sudare in timpul curentului de
pornire a arcului. Controlul este utilizat pentru a seta cu
usurintd nivelul curentului crescut, si al curentului de
pornire a arcului.

e Interval de ajustare: de la 0 la +10.

Frecventa influenteaza latimea arcului si cantitatea de
caldura introdusa in sudura. Daca frecventa este mai
mare:

o Imbunatateste penetrarea si microstructura sudurii.
Arcul este mai Tngust, mai stabil.

Reduce cantitatea de caldura introdusa in sudura.
Reduce distorsiunile.

Creste viteza de sudare.

Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de
alimentare.

Curent de fond - valoare in procente din valoarea
nominala a curentului de sudare. Regleaza puterea totala
de caldura introdusa in
sudura. Schimbarea curentului de fond modifica
forma cordonului de sudura din spate.
Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de
alimentare.
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Proces de sudare GMAW, FCAW-GS si FCAW-SS in modul non-sinergic

in timpul modului non-sinergic, viteza de avans a sarmei
si tensiunea de sudare sau lucrarea (pentru programul 40)
sunt parametri independenti si trebuie sa fie setati de
utilizator.

Tabel 12. Programe de sudare non-sinergice GMAW si
FCAW

Procedeu Program
GMAW, standard CV 5
GMAW, ,MOD DE 40
ALIMENTARE”
FCAW-GS, standard CV 7 sau 155
FCAW-SS, Standard CV 6

Nota: finainte de folosirea programului 6 sau 40,
programul trebuie sa fie alocat in memoria utilizatorului
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW,

FCAW-GS sau FCAW-SS:

e Conectati sursele de alimentare Lincoln Electric,
utilizand protocolul ArcLink® la comunicarea cu
alimentatorul de sarma.

e Asezati masina convenabil in apropierea zonei de
lucru Tntr-un loc unde se poate minimiza expunerea la
stropii proveniti de la suduréa si pentru a evita indoirea
la un unghi foarte ascutit a cablului pistolului.

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

o Conectati iesirea pistolului cu procesul GMAW,
FCAW-GS sau FCAW-SS la conectorul Euro [1].

e Conectati cablul de lucru la prizele de iesire ale sursei
de alimentare si blocati-l.

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema

de lucru.

Montati o s&rma adecvata.

Montati o rola de antrenare adecvata.

Tmpinget,i manual sérma in captuseala pistolului.

Asigurati-va ca daca este necesara (procesul GMAW,

FCAW-GS), protectia cu gaz a fost conectata.

o Porniti puterea de intrare si asteptati pana cand PF42
nu va fi gata sa functioneze cu sursa de alimentare -
LED-ul de stare [19] inceteaza sa lumineze intermitent
si se aprinde cu o lumina verde constanta.

¢ Introduceti sdrma in pistolul de sudura.

& 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 de purjare a
gazului [13] - proces GMAW si FCAW-GS.
Inchideti usa mecanismului de antrenare a sarmei.
Tnchideti carcasa bobinei de sarma.
Selectati programul corect de sudare. Programele
non-sinergice sunt descrise ih Tabelul 13.
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa
de alimentare.
Setati parametrii de sudare.
Masina de sudare este acum gata de sudat.
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& AVERTISMENT
Usa mecanismului de antrenare a sarmei si carcasa
bobinei de sarma trebuie sa fie complet inchise in 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.

Pentru 5, 6 si 7, programul poate seta:
Viteza de avans a sarmei, WFS [32]
Tensiunea de sudare [24]

Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Polaritatea

Crater [27]

Comanda Wave [27]:

e Comprimare

Pentru programul 40, se pot seta:
Viteza de avans a sarmei, WFS [32]
Puterea in kW [24]

Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Polaritatea

Crater [27]

Comanda Wave [27]:

o Comprimare

Comprimarea controleaza caracteristicile arcului la
sudarea cu arc scurt. Cresterea controlului comprimarii
peste 0,0 are ca rezultat un arc mai precis (mai mulii
stropi), in timp ce scaderea controlului comprimarii la mai
putin de 0,0 ofera un arc mai slab (mai putini stropi).

e Interval de ajustare: de la-10 la +10.

e Implicit din fabrica, Comprimarea este OPRITA.
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Procesul de sudare GMAW si FCAW-GS in modul sinergic CV
n modul sinergic, tensiunea de sudare nu este setata de utilizator.

Tensiunea de sudare corecta va fi setata cu aplicatia 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 [32]

Tabel 13. Exemplificarea programelor sinergice GMAW si FCAW-GS

Diametrul sarmei

Material sarma Gaz

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Otel CO2 93 138 10 20 24 -
Otel ArMIX 94 139 11 21 25 107
Inoxidabil ArCO2 61 29 31 41 - -
Inoxidabil Ar/He/CO2 63 - 33 43 - -
AISi aluminiu Ar - - - 71 - 73
AlMg aluminiu Ar - - 151 75 - 77
Cu miez de metal ArMIX - - - 81 - -
Sarma tub CO2 - - - 90 - -
Sarma tub ArMIX - - - 91 - -

Nota: inainte de folosirea programului sinergic, programul trebuie sa fie alocat ih memoria utilizatorului

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de alimentare.

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate sa fie
ajustata prin comanda din dreapta [24]. Atunci cand
comanda din dreapta este rotita, afisajul va indica o bara
superioara sau inferioara care arata daca tensiunea este

peste sau sub tensiunea ideala.

e Tensiunea presetata
peste tensiunea ideala

e Tensiunea presetata
la tensiunea ideala

e Tensiunea presetata
sub tensiunea ideala

Suplimentar, se pot seta manual:

Post-arderea
Run-in WFS

Durata Spot

2 trepte/4 trepte
Polaritatea

Crater [27]
Comanda Wave [27]:
e Comprimare
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Comprimarea controleaza caracteristicile arcului la
sudarea cu arc scurt. Cresterea controlului comprimarii
peste 0,0 are ca rezultat un arc mai precis (mai multi
stropi), in timp ce scaderea controlului comprimarii la mai
putin de 0,0 ofera un arc mai slab (mai putini stropi).

e Interval de ajustare: de la-10 la +10.

e Implicit din fabrica, Comprimarea este OPRITA.
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Procesul de sudare GMAW-P in modul sinergic

Tabel 14. Exemplificarea programelor GMAW-P

Diametrul sarmei
Material sarma Gaz

0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Otel ArMIX 95 140 12 22 26 108
Otel (RapidArc®) ArMIX - 141 13 18 27 106
Otel (Precision Puls™) ArMIX 410 411 412 413 - -
Inoxidabil ArMIX 66 30 36 46 - -
Inoxidabil Ar/He/CO2 64 - 34 44 - -
Cu miez de metal ArMIX - - - 82 84 -
Aliaj Ni 70%Ar/30%He - - 170 175 - -
Bronz Si Ar - - 192 - - -
Cupru ArHe - - 198 196 - -
AISi aluminiu Ar - - - 72 - 74
AlMg aluminiu Ar - - 152 76 - 78

Nota: inainte de folosirea programului sinergic, programul trebuie sa fie alocat in memoria utilizatorului
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de alimentare.

Sudarea sinergica GMAW-P (MIG cu impulsuri) este Suplimentar, se pot seta manual:
ideala pentru cantitate redusa de stropi, in afara pozitiei. e Post-arderea
In timpul sudarii cu impulsuri, curentul de sudare trece e Run-in WFS
continuu de la un nivel scazut la un nivel ridicat $| apoi din e Durata pregaz/durata postgaz
nou. Fiecare impuls trimite o picaturd mica de metal topit e Durata Spot
de la s&rmé la zona de sudura. o 2trepte/4 trepte
) . . e Polaritatea
Viteza de avans a sa&rmei [32] este principalul parametru e Crater[27]
de control. Pe masura ce viteza de alimentare cu sarma « Comanda Wave [27];

este reglata, sursa de alimentare regleaza parametrii
formei de unda, pentru a mentine caracteristici bune de
sudare.

e UltimArc™

UltimArc™ - pentru sudarea prin impulsuri regleaza
focalizarea sau forma arcului. Ca urmare a cresterii valorii
de control UltimArc ™, arcul este strans, rigid pentru
sudarea de tabla metalica de mare viteza.

o Interval de ajustare: de la-101la +10

EEEE || | |

Cresterea valorii Trim mareste lungimea arcului. \ | = ] | \

Scaderea valorii Trim scade lungimea arcului. 1 2 3
JUL Juut Juuuut

Figura 12.
1. Control UltimArc™ ,-10,0”: Frecventa joasa, larga.
I 2. Control UltimArc™ OPRIT: Frecventa medie si latime.
|

Trim [24] este utilizat precum control secundar - Afisajul
dreapta [21]. Setarea Trim ajusteaza lungimea arcului.
Trim este ajustabil de la 0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este
setarea nominala.

H | 3. Control UltimArc™ ,+10,0”: De inalta frecventa,
| ‘ N N focalizat.

Figura 11.

Cand Trim este ajustatdq, sursa de alimentare
recalculeaza automat tensiunea, curentul si timpul fiecarei
parti a formei de unda a impulsului, pentru rezultate
optime.
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Proces sudare aluminiu GMAW-PP in modul sinergic

Tabel 15. Exemplificarea programelor sinergice GMAW-PP

Diametrul sarmei
Material sarma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
AISi aluminiu Ar - - 98 99 - 100
AlMg aluminiu Ar - - 101 102 - 103

Nota: inainte de folosirea programului sinergic, programul trebuie sa fie alocat Th memoria utilizatorului
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de alimentare.

Procesul GMAW-PP (Pulse-On-Pulse®) este utilizat Frecventa influenteaza latimea arcului si cantitatea de
pentru sudarea aluminiului. Folositi-l pentru a realiza caldura introdusa in sudurda. Daca frecventa este mai
suduri cu aspect de ,monede stivuite”, similar cu sudurile mare:

GTAW (a se vedea Figura 13). Imbunétateste penetrarea si microstructura sudurii.

[ ]
o Arcul este mai ingust, mai stabil.
[
[ ]

Reduce cantitatea de caldura introdusa in sudura.
Reduce distorsiunile.

Creste viteza de sudare.

Nota: Interval de ajustare: de la -10 la +10.

Frecventa controleaza distanta dintre undele din sudura:

¢ Frecventa mai mica de 0,0 - Sudare larga si distantare
mare intre unde, viteza de deplasare lenta. Figura 16
prezinta distantarea sudarii cand frecventa este ,-10".

Figura 13.

Viteza de avans a sa&rmei [32] este principalul parametru
de control. Pe masura ce viteza de alimentare cu sarma

este reglata, sursa de alimentare regleaza parametrii
formei de unda, pentru a mentine caracteristici bune de
sudare. Fiecare impuls trimite o picatura mica de metal
topit de la sarma la zona de sudura.

Trim [24] este utilizat precum control secundar - Afisajul
dreapta [21]. Setarea Trim ajusteaza lungimea arcului.

T1m ese aiuiai do 050 a 1.8 Valoarea 10 este (((((«

N’

Figura 16.
Figura 14.
. . 5 ) ) e Frecventd mai mare de 0,0 - Sudare ingustad si
Cresterea valorii Trim mareste lungimea arcului. distantare mica intre unde, viteza de deplasare rapida.
Scaderea valorii Trim scade lungimea arcului. Figura 17 prezinta distantarea sudarii cand frecventa

este ,+10”.

| | | |

H
| |
_0SC) (GO (50 @@ @@ @@

Figura 15.

Cand Trim este ajustatdq, sursa de alimentare Figura 17.
recalculeaza automat tensiunea, curentul si timpul fiecarei

parti a formei de unda a impulsului, pentru rezultate

optime.

Suplimentar, se pot seta manual:
Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Polaritatea

Crater [27]

Comanda Wave [27]:

e Frecventa
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Procesul de sudare STT®

Tabel 16. Exemplificarea programelor non-sinergice STT®

Diametrul sarmei
Material sarma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 14 1.6
Otel CO2 - 304 306 308 - -
Otel ArMIX - 305 307 309 - -
Inoxidabil HeArCO:2 - 345 347 349 - -
Inoxidabil ArMIX - 344 346 348 - -
Tabel 17. Exemplificarea programelor non-sinergice STT®
Diametrul sarmei
Material sarma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 14 1.6
Otel CO2 - 324 326 328 - -
Otel ArMIX - 325 327 329 - -
Inoxidabil HeArCO:2 - 365 367 369 - -
Inoxidabil ArMIX - 364 366 368 - -
Nota: Retineti cd STT® este disponibil numai cu surse de alimentare Power Wave special echipate, cum ar fi Power

Wave 455M/STT sau modulul Power Wave S350 + STT.

Nota: inainte de folosirea programului STT®, programul trebuie sa fie alocat in memoria utilizatorului.

STT® (Surface Tension Transfer® - Transfer al tensiunii de
suprafatd) este un proces controlat de transfer de
scurtcircuit GMAW, care foloseste controale de curent
pentru a regla caldura independent de viteza de avans a
sarmei, rezultdnd o performanta superioara a arcului, o
penetrare buna, un control redus al caldurii de intrare,
scaderea cantitatii de stropi si a vaporilor.

Procesul STT® face sudurile care necesitd un aport de
caldura scazut mult mai usor de realizat, fara
supraincalzire sau ardere completa, iar distorsiunea este
redusa la minimum.

STT® este, de asemenea, ideal pentru:

e Sudare cu radacina deschisa

e Sudare pe materiale subtiri

e Sudarea pieselor cu montare precara.

in timpul STT®, cablul de detectare trebuie sa fie conectat
la piesa de prelucrat.

Sudare STT® in modul non-sinergic
Se pot seta manual:

e Viteza de avans a sarmei, WFS [32]
Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Polaritatea

Crater [27]

Comenzile Wave [27]:

e Curent maxim

e Curent de fond

e TailOut

e PORNIRE LA CALD

Tn timpul sud&rii STT® in modul non-sinergic, controlul
tensiunii este dezactivat.

Figura 18.
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Sudarea STT® in modul sinergic

n modul sinergic, parametrii de sudare sunt setati in mod
optim la viteza de avans a sarmei [32].

Viteza de avans a sarmeicontroleaza rata de depunere.

Trim [24] este utilizat precum control secundar - Afisajul
dreapta [21]. Setarea Trim ajusteaza lungimea arcului.
Trim este ajustabil de la 0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este
setarea nominala.

Lungimea arcului modificd dimensiunea bilei si energia
arcului.

Figura 19.

Suplimentar, se pot seta manual:
Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Polaritatea

Crater [27]

Comenzile Wave [27]:

o UltimArc™

e PORNIRE LA CALD.

PORNIRE LA CALD - valoare in procente din valoarea
nominalda a curentului de sudare in timpul curentului de
pornire a arcului. Controlul este utilizat pentru a seta cu
usurintd nivelul curentului crescut, si al curentului de
pornire a arcului.

e Interval de ajustare: de la 0 la +10.

TailOut ofera caldurd suplimentard in sudura, fara a
creste lungimea arcului sau dimensiunea picaturilor.
Valorile mai mari pentru TailOut imbunatatesc umectarea
si pot oferi viteze mai mari de deplasare.

o Interval de ajustare: de la 0 la +10.
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Curentul de fond ajusteaza aportul total de caldura in
sudura. Schimbarea curentului de fond modifica forma
cordonului din spate. 100% CO:2 necesitd un curent de
fond mai mic decat atunci cand se sudeaza cu gaze de
protectie amestecate.

Nota: Intervalul depinde de sursa de alimentare.

Curentul maxim controleaza lungimea arcului, care
afecteaza si forma radacinii. Atunci cand se utilizeaza
100% COz2, curentul de varf va fi mai mare decat la
sudarea cu gaze ecranate amestecate. Este necesara o
lungime mai mare a arcului cu CO2, pentru a reduce
cantitatea de stropi.

Nota: Intervalul depinde de sursa de alimentare.

UltimArc™ - pentru sudarea prin impulsuri regleaza
focalizarea sau forma arcului. Ca urmare a cresterii valorii
de control UltimArc ™, arcul este strans, rigid pentru
sudarea de tabla metalica de mare viteza.

e Interval de ajustare: de la-10la +10

UL

== aa ==
JUL Tyt Jugut

Figura 20.

1. Control UltimArc™ ,-10,0”: Frecventa joasa, larga.

2. Control UltimArc™ OPRIT: Frecventa medie si latime.

3. Control UltimArc™ +10,0”: De inalta frecventa,
focalizat.
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Incarcare bobina de sarma

Bobina de sarma tip S300 si BS300 poate fi instalata pe
suportul bobinei de sarma fara adaptor.

Bobina de sarma tip S200, B300 sau Readi-Reel® poate fi
instalata, dar trebuie achizitionat adaptorul corespunzator.
Adaptorul corespunzator poate fi achizitionat

separat (consultati capitolul ,Accesorii”).

incércare bobina tip S300 si BS300

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudare fnainte de instalarea sau de schimbarea unei
bobine de sarma.

Figura 21.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [35] si scoateti-o din ax [37].
Asezati bobina de tip S300 sau BS300 [36] pe ax [37],
asigurandu-va ca stiftul de frana al axului [38] este
introdus in orificiul din spatele bobinei de tip S300 sau
SB300.

& AVERTISMENT
Pozitionati bobina de tip S300 sau SB300 astfel incat sa
se roteasca intr-o directie cand se alimenteaza, astfel
incat sa fie derulata de la partea de jos a bobinei.

¢ Reinstalati contrapiulita [35]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.
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incércare bobini tip S200

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudare Tnainte de instalarea sau de schimbarea unei
bobine de sarma.

Figura 22.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [35] si scoateti-o din ax [37].
Asezati adaptorul bobinei tip S200 [39] pe ax [37]
asigurandu-va ca stiftul de frana al axului [38] este
introdus Tn orificiul din spatele adaptorului [39].
Adaptorul bobinei tip S200 poate fi achizitionat separat
(consultati capitolul ,Accesorii”).

o Asezati bobina de tip S200 [41] pe ax [37],
asigurandu-va ca stiftul de frana al adaptorului [40]
este introdus in orificiul din partea din spate a bobinei.

& AVERTISMENT
Pozitionati bobina de tip S200 astfel incat sa se roteasca
intr-o directie cand se alimenteaza, astfel incat sa fie
derulata de la partea de jos a bobinei.

¢ Reinstalati contrapiulita [35]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.
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incércare bobina tip B300

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudare Tnainte de instalarea sau de schimbarea unei
bobine de sarma.

Figura 23.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [35] si scoateti-o din ax [37].
Asezati adaptorul bobinei tip B300 [42] pe ax [37],
Asigurati-va ca stiftul de frana al axului [38] este
introdus in orificiul din spatele adaptorului. Adaptorul
bobinei tip B300 poate fi achizitionat separat
(consultati capitolul ,Accesorii”).

e Reinstalati contrapiulita [35]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.

Figura 24.

¢ Rotiti axul si adaptorul, astfel incat arcul de fixare [43]
sa fie In pozitia orei 12.

e Asezati bobina tip B300 [45] pe adaptor [42]. Setati
una dintre sarmele B300 din interiorul custii [46] pe
fanta [44] din clema arcului de fixare [43] si glisati
bobina pe adaptor.

& AVERTISMENT
Pozitionati bobina de tip B300 astfel incat sa se roteasca
intr-o directie cand se alimenteaza, astfel incat sa fie
derulata de la partea de jos a bobinei.
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Figura 25.

incarcare bobina de sarma tip Readi-Reel®

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudare Tnainte de instalarea sau de schimbarea unei
bobine de sarma.

Figura 26.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [35] si scoateti-o din ax [37].

Asezati adaptorul bobinei tip Readi-Reel® [47] pe ax

[37], Asigurati-va ca stiftul de frana al axului [38] este

introdus 1n orificiul din spatele adaptorului [47].

Adaptorul bobinei tip Readi-Reel® poate fi achizitionat

separat (consultati capitolul ,Accesorii”).

e Reinstalati contrapiulita [35]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.

¢ Rotiti axul si adaptorul, astfel incat arcul de fixare [48]
sa fie In pozitia orei 12.

e Asezati bobina de tip Readi-Reel® [50] pe adaptor

[47]. Setati unul dintre cablurile Readi-Reel® din

interiorul custii [46] pe fanta [49] din clema arcului de

fixare [48].

& AVERTISMENT
Pozitionati bobina de tip Readi-Reel® astfel incat sa se
roteasca intr-o directie cand se alimenteaza, astfel incat
sa fie derulata de la partea de jos a bobinei.
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Incarcarea sarmei-electrod

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita de pe manson.

Incarcati sarma bobinatd pe manson, astfel incat

bobina sa se roteasca in sens orar la introducerea

cablului in alimentatorul de s&rma.

e Asigurati-va ca stiftul de frana al axului [38] intrd Tn
orificiul de montaj de pe bobina.
Tnsurubati contrapiulita de pe manson.
Deschideti usa mecanismului de antrenare a sarmei.
Montati rola de s&rma utilizdnd canalul corespunzator
corect al diametrului cablului.

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

& AVERTISMENT
Capatul ascutit al sirmei poate provoca leziuni.

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

e Reglati corespunzator forta rolei de presiune a
alimentatorului de sarma.

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 M10,
amplasat la interiorul cadrului mansonului, dupa
desurubarea contrapiulitei mansonului.

Figura 27.

35. Contrapiulita.
51. Surub de reglaj M10.
52. Arc de presiune.

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

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

Dupa incheierea reglajului, trebuie sa insurubati din nou
contrapiulita.
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Ajustarea fortei rolei presoare

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

Forta de presare este ajustata prin rotirea piulitei de
ajustare Tn sensul acelor de ceasornic pentru a creste
forta si in sens invers acelor de ceasornic pentru a o
reduce. Ajustarea adecvatd 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.

Introducerea sarmei-electrod in pistolul

de sudare

o Opiriti puterea de intrare.

e 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 Introduceti sdrma prin tubul de ghidare, peste rola si
prin tubul de ghidare al conectorului Euro in
captuseala pistolului. Sarma poate fi impinsa manual
in captuseala pentru cativa centimetri si trebuie sa se
alimenteze usor si fara nicio forta.

& AVERTISMENT
Daca este necesara forta, este posibil ca sarma sa fi ratat
captuseala pistolului.

¢ PORNITI puterea de intrare.

e Apasati declansatorul pistolului, pentru a introduce
sarma prin captuseala pistolului pana cand sarma iese
din capatul filetat. Sau poate fi utilizat comutatorul
avans lent la rece/purjare a gazului [13] - pastrati-l in
pozitia ,Avans lent la rece” pana cand sarma iese din
capatul filetat.

¢ Atunci cand declansatorul sau comutatorul avans lent

la rece/purjare a gazului [13] 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.

Tn functie de procesul de sudare si de tipul pistoletului,

montati duza (procesul GMAW, procesul FCAW-GS)

sau capacul de protectie (procesul FCAW-SS).

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

Romana

27

Schimbarea rolelor de antrenare

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

PF42 este prevazut cu o rola de antrenare V1.0/V1.2
pentru cablu de otel.

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

o Opiriti puterea de intrare.

Eliberati manetele rolei de presiune [53].

Desurubati capacele de prindere [54].

Deschideti capacul de protectie [55].

Tnlocuit,i rolele de antrenare [56] 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
inlocuite urmatoarele componente:
e Tubul de ghidare al consolei de alimentare [57] si [58].
e Tubul de ghidare a conectorului Euro [59].

¢ Montati la loc si strangeti capacul de protectie [55] pe
rolele de antrenare.
Tn$urubat,i capacele de prindere [54].

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

e Blocati manetele rolei de presiune [53].

Figura 28.
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Racordul de gaz

& AVERTISMENT

e CILINDRU poate exploda daca este
deteriorat.

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

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

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

o Nu ridicati instalatia de sudura cu cilindrul
montat.

e Nu permiteti contactul dintre cilindru si
electrodul de sudura.

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

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

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

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

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

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

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

e Celalalt capat al furtunului de gaz se conecteaza la
conectorul de gaz [7] amplasat pe panoul posterior al
masinii.

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

Rotiti pentru a deschide supapa cilindrului de gaz.
Reglati debitul de gaz de protectie al regulatorului de
gaz.

o \Verificati debitul de gaz cu comutatorul Purjare
gaz [13].

& AVERTISMENT
Pentru a suda cu procesul GMAW cu CO:2 ca gaz de
protectie, se va utiliza un incalzitor cu gaz COz.
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intretinere

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

Orice daune constatate trebuie raportate si remediate
imediat.

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.

o Eliminati stropii de pe duza pistoletului de sudare.
Stropii pot afecta fluxul de gaz de protectie catre arc.

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

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

intretinere periodica (la fiecare 200 de ore de

functionare, dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinere de rutina si, de asemenea:

e Pastrati masina curata. Utilizand un flux de aer uscat
(si de joasa presiune), 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 plasata masina.

& 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 privind asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este reprezentata
de productia si comercializarea de echipamente de
sudura, consumabile si echipamente de taiere de inalta
calitate. Obiectivul nostru este satisfacerea nevoilor
clientilor nostri si depasirea asteptarilor acestora. Uneori,
cumparatorii pot solicita consultantd sau informatii de la
compania Lincoln Electric referitoare la utilizarea
produselor noastre. Noi raspundem clientilor nostri in
functie de cele mai bune informatii pe care le detinem in
momentul respectiv. Lincoln Electric nu poate garanta o
astfel de consultanta si nu isi asuma nicio raspundere in
ceea ce priveste informatile sau consultanta respectiva.
Declinam in mod explicit orice garantie de orice fel,
inclusiv orice garantie privind conformitatea cu orice scop
specific al clientului, in ceea ce priveste informatiile sau
consultanta respectiva. Din consideratii practice, nu ne
putem asuma nici responsabilitatea pentru actualizarea
sau corectarea informatiilor sau consultantei respective
dupa acordarea acesteia, iar oferirea de informatii sau
consultantd nu creeaza, nu extinde si nu modificd nicio
garantie in ceea ce priveste comercializarea produselor
noastre

Lincoln Electric este un producator responsabil, dar
selectarea si utilizarea produselor specifice comercializate
de Lincoln Electric depind in exclusivitate de client si
raman responsabilitatea exclusiva a clientului. Multe
variabile care nu pot fi controlate de Lincoln Electric
afecteaza rezultatele obtinute in aplicarea acestor tipuri
de metode de fabricatie si a cerintelor 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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WEEE

07/06

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 s& obtineti informatii privind sistemele de colectare
corespunzatoare de la reprezentantul dvs. local.

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

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese
¢ Nu utilizati aceasta listd de piese pentru o masind 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.

o 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.

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16
e 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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Accesoriile sugerate

K14120-1 KIT - Setul de comanda la distanta pentru PF 40 si 42.
K14126-1 RC 42 - Comanda la distanta pentru PF 40 si 42.

K14127-1 Carucior pentru PF40/42/44/46.

K14111-1 SET - Regulator debit gaz.

K14121-1 Panou frontal care poate fi inlocuit cu interfata cu utilizatorul, A+.
K14122-1 Panou frontal care poate fi inlocuit cu interfata cu utilizatorul, B.
K14123-1 Panou frontal care poate fi inlocuit cu interfata cu utilizatorul, B+.
K14124-1 Carcasa de comanda la distanta (PENDANT).

K14132-1 Adaptor 5 PINI/12 PINL.

K14131-1 Set de conectori ,T” ArcLink®.

K14135-1 Set de conectori ,T” de alimentare ArcLink®.

K14128-1 SET - Ureche de ridicare.

K14042-1 Adaptor pentru tipul de bobina S200.

K10158-1 Adaptor pentru tipul de bobina B300.

K363P Adaptor pentru tipul de bobina Readi-Reel®.

K10349-PG-xxM

Cablu al sursei/alimentator de sdrma (gaz). Lungimi disponibile: 5, 10 sau 15 m
(Speedtec, Power Wave S350, S500 CE).

K10349-PGW-xxM

Cablu al sursei/alimentatorului de séarma (gaz si apa). Lungimi disponibile: 5, 10 sau 15 m
(Speedtec, Power Wave S350, S500 CE).

K10348-PG-xxM

Cablu al sursei/alimentator de s&rma (gaz). Lungimi disponibile: 5, 10 sau 15 m
(Power Wave 455M, Power Wave 455M/STT, Power Wave 405M).

K10348-PGW-xxM

Cablu al sursei/alimentator de sarma (gaz si apa). Lungimi disponibile: 5, 10 sau 15 m
(Power Wave 455M, Power Wave 455M/STT, Power Wave 405M).

KP10519-8 Adaptor TIG — Euro.
K10513-26-4 Arzator TIG LT 26 G (180 A CC/130 A CA la 35%) —4 m.
FL060583010 Arzator FLAIR 600 de craituire cu cablu montat de 2,5 m.

E/H-400A-70-5M

Cablu de sudura cu portelectrod la procesul SMAW - 5m.

Role de antrenare la 4 role conduse

Sarme masive:

KP14017-0.8 V0.6/V0.8
KP14017-1.0 V0.8/V1.0
KP14017-1.2 V1.0/V1.2
KP14017-1.6 V1.2/V1.6

Sarme din aluminiu:
KP14017-1.2A U1.0/U1.2
KP14017-1.6A U1.2/U1.6

Sarme tub:
KP14017-1.1R VKO0.9/VK1.1
KP14017-1.6R VK1.2/VK1.6

LINC GUN™

K10413-36 Pistol racit cu gaz LG 360 G (335A 60 %)—3 m, 4 m, 5m.
K10413-42 Pistol racit cu gaz LG 420 G (380A 60 %)—3m,4m, 5m.
K10413-410 Pistol racit cu apa LG 410 W (350A 100 %) -3 m, 4 m, 5m.
K10413-500 Pistol racit cu apa LG 500 W (450A 100 %) -3 m,4 m, 5m.
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Diagrama de conectare

K14107-1 PF42

K14122-1 K14123-1

K14126-1 [}

K14107-1 PF42 - |,

K10348-PGW-XXM
K10348-PG-XXM

K10349 -PGW-XXM
K10349-PG-XXM

n
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