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VA MULTUMIM CA ATI ALES UN
PRODUS DE CALITATE
FABRICAT DE LINCOLN
ELECTRIC.

INSPECTATI IMEDIAT CUTIA S| ECHIPAMENTUL
PENTRU DETERIORARI

Cand acest echipament este expediat, titlul este transferat
cumparatorului la momentul primirii de la curier. in consecinta,
cererile privind daunele materiale din timpul livrarii trebuie facute
de cumparéator impotriva companiei de transport la momentul
primirii expeditiei.

SIGURANTA DEPINDE DE DVS

Echipamentul de sudare cu arc si taiere Lincoln este proiectat si
construit tindnd cont de siguranta. Totusi, siguranta dvs. generala
poate fi imbunatatita prin instalarea corespunzatoare ... si
operarea atenta de catre dvs.

NU INSTALATI, FOLOSITI SAU REPARATI ACEST
ECHIPAMENT FARA SA CITITI ACEST MANUAL S
PRECAUTIILE DE SIGURANTA CONTINUTE iN EL. Si, cel mai
important, ganditi inainte sa act|onat| si aveti grija.

/N AVERTISMENT

Aceasta declaratie apare acolo unde informatiile trebuie urmate
intocmai pentru a evita accidentarile personale grave sau decesul.

/\ ATENTIE

Aceastd declaratie apare acolo unde informatiile trebuie urmate
pentru a evita accidentarile personale minore sau deteriorarea
echipamentului.

—Y
IEi

TINETI CAPUL DEPARTE DE VAPORI.

NU va apropiati prea mult
de arc. Utilizati ochelari de
vedere daca este necesar
pentru a pastra o distanta
rezonabila fata de arc.

CITITI si urmati Fisa cu date de
securitate (FDS) si eticheta de
avertisment care apare pe toate ,
recipientele materialelor de Vo Semh— |
sudare.

UTILIZATI VENTILATIE SUFICIENTA sau o evacuare in apropierea
arcului, sau ambele, pentru a indeparta vaporii si gazele din zona de
respiratie si din mediul de lucru.

INTR-O INCAPERE MARE SAU AFARA, ventilatia naturald poate fi
adecvatd daca tineti capul departe de vapori (vedeti mai jos).

UTILIZATI TIRAJ NATURAL sau ventilatoare pentru a indeparta
vaporii de langa fata.

Daca prezentati simptome neobisnuite, consultati supervizorul.
Este posibil ca atmosfera de sudare si sistemul de ventilatie
s& necesite verificari.

PROTECTIE CORECT PENTRU
OCHI, URECHI SI CORP

PROTEJATI-VA ochii si fata cu casca de sudare potrivitd
si cu gradul adecvat pentru filtru (consultati ANSI Z49.1).
PROTEJATI-VA corpul de zgura de sudare si de
scanteia arcului cu imbracaminte de protectie, inclusiv
imbracaminte de lana, sort si manusi rezistente la
flacara, pantaloni de piele si cizme inalte.
PROTEJATI-VA pe ceilalti de zgura, scantei si stralucire
orbitoare cu ecrane sau bariere de protectie.

a PURTATI ECHIPAMENT DE
W
&

&S “a

IN UNELE ZONE, este potrivita o protectie impotriva zgomotului.
ASIGURATI-VA c& echipamentul de protectie se afla in stare buna.

.
l‘"\., v 7
SITUATII SPECIALE

NU SUDATI SAU TAIATI recipiente sau materiale care au fost
anterior in contact cu substante periculoase, decat dupa ce au fost
curatate corespunzator. Este foarte periculos.

NU SUDATI SAU TAIA‘[I piese vopsite sau placate decat daca s-au
luat masuri de precautie speciale privind ventilatia. Acestea pot
elibera vapori sau gaze extrem de toxice.

Masuri de precautie suplimentare

PROTEJA]'I-VA cilindrii cu gaze comprimate de caldura excesiva,
socuri mecanice si arcuri; fixati cilindrii pentru a nu cadea.
ASIGURATI-VA c cilindrii nu sunt conectati la pamant si nu fac
parte dintr-un circuit electric.

iNDEPARTATI toate posibilele pericole de foc din zona de sudare.
PASTRATI INTOTDEAUNA LA INDEMANA ECHIPAMENT DE
STINGERE A INCENDIILOR PENTRU UTILIZARE IMEDIATA S
INVATATI CUMSAIL UTILIZATI.

DE asemenea, purtati ochelari de
protectie in zona de lucru MEREU.
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SIGURANTA

A SECTIUNEAA: A
AVERTISMENTE

AVERTISMENTELE PROPUNERII 65 DIN CALIFORNIA

AVERTISMENT: Inhalarea gazelor de
A esapament ale motoarelor diesel va expune la
substante chimice cunoscute de statul California
ca fiind responsabile de aparitia cancerului si
malformatiilor congenitale sau alte daune ale sistemului
reproducator.
*  Porniti si operati intotdeauna motorul intr-o zona
bine ventilata.
+ Daca va aflati intr-o zona expusa, ventilati
evacuarea catre exterior.
+  Nu modificati sau alterati sistemul de evacuare.
* Nu tineti motorul la ralanti decat daca este necesar.
Pentru informatii suplimentare, accesati
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

AVERTISMENT: Acest produs, cand este folosit pentru
sudare sau taiere, produce vapori sau gaze care contin
substante chimice cunoscute de statul California ca
fiind responsabile de aparitia malformatiilor
congenitale si, in unele cazuri, cancer. (California
Health & Safety Code § 25249.5 et seq.)

AVERTISMENT: Pericol privind cancerul si
\ sistemul reproducator
www.P65warnings.ca.gov

SUDURA CU ARC POATE FI PERICULOASA.
PROTEJATI-VA PE DVS. SI PE CEILALTI DE
POSIBILE ACCIDENTARI GRAVE SAU DECES.
TINETI COPIIl DEPARTE. PERSOANELE CARE
FOLOSESC STIMULATOARE CARDIACE TREBUIE
SA CONSULTE MEDICUL INAINTE DE OPERARE.

Cititi si intelegeti urmatoarele aspecte de siguranta. Pentru informatii
suplimentare de siguranta, se recomanda achizitionarea unui
exemplar al cartii ,Safety in Welding & Cutting - ANSI Standard
Z49.1" (,Siguranta in sudare si taiere — Standardul ANS| Z49.1") de
la Societatea Americana de Sudare, P.O. Box 351040, Miami,
Florida 33135 sau Standardul CSA W117.2. O copie gratuitd a
brosurii E205, ,Arc Welding Safety” (,Siguranta sudurii cu arc”) este
disponibila de la Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue,
Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASIGURATI-VA CA TOATE PROCEDURILE DE
INSTALARE OPERARE, INTRETINERE S| REPARARE
SUNT EFECTUATE DOAR DE PERSONAL CALIFICAT.

A

PENTRU ECHIPAMENT
ALIMENTAT DE UN MOTOR.

1.a.

1.b.

1.c.

1.d.

1e.

1f.

1.9.

1.h.

1.0,

1j.

1k.

1.1

1.m.

Opriti motorul inainte de lucrarile de
depanare si intretinere, cu exceptia cazului
in care lucrarile de intretinere necesita
functionarea motorului.

=
5

Operati motorul in zone deschise si bine ventilate sau ventilati
gazele de esapament ale motorului in aer liber.

Nu addugati combustibil in apropierea unui arc de
sudare cu flacaré deschisa sau cand motorul este
in functiune. Opriti motorul si asteptati s& se
raceascd fnainte s& realimentati pentru a preveni
vaporizarea $i ignitia combustibilului scurs la contactul cu partile
calde ale motorului. Nu varsati combustibil cand umpleti rezervorul.
Dacé varsati combustibil, stergeti- si nu porniti motorul pana la
indepéartarea vaporilor.

Tineti toate piedicile, trapele si dispozitivele -~
de siguranta ale echipamentului la locul lor

si in stare buna. Feriti-va mainile, parul,

imbracamintea si uneltele de curelele

trapezoidale, rotile dintate, ventilatoarele si

toate celelalte piese in miscare c&nd porniti, operati sau reparati
echipamentul.

Tn unele cazuri, este necesara indepértarea piedicilor de sigurantd
pentru efectuarea lucrarilor necesare de intretinere. indepértati
piedicile doar cand este necesar si instalati-le la loc dupa finalizarea
intretinerii ce necesitd indepartarea lor. Lucrati intotdeauna cu mare
grija in apropierea pieselor in miscare.

Nu apropiati méinile de ventilatorul motorului. Nu incercati s&
suprareglati regulatorul sau rola de ghidaj prin ap&sarea manetelor
care controleaza supapa de reglare a debitului in timp ce motorul
este n functiune.

Pentru prevenirea pornirii accidentale a motoarelor pe benzina in
timpul rotirii motorului sau generatorului de sudare pe durata
lucrarilor de intretinere, deconectati cablurile bujiilor, capacul
distribuitorului de aprindere sau cablul magnetoului,
dupa cum este cazul.

Pentru a evita opérirea, nu indepértati busonul de
presiune al radiatorului cand motorul este cald.

Utilizarea unui generator in interior VA POATE
UCIDE IN CATEVA MINUTE.

Gazele de esapament ale generatorului contin monoxid de carbon.
Aceasta este o otrava pe care nu o puteti vedea sau mirosi.

NU utilizati NICIODATA intr-o casa

sau intr-un garaj, CHIAR DACA
@—>
Evitati alte pericole asociate

CAMPURILE
LA\ ELECTRICE SI

2.a.

usile si ferestrele sunt deschise.
Utilizati numai in EXTERIOR si
generatorului. CITITI MANUALUL INAINTE DE UTILIZARE.
9
<5
MAGNETICE POT FI a
PERICULOASE

departe de ferestre, usi si orificii de
ventilare.

Curentul electric care strabate orice conductor genereaza campuri
electrice si magnetice (EM) localizate. Curentul de sudare
genereaza campuri EM in jurul cablurilor de sudare si aparatelor de
sudare.
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2.b.

2.c.

2.d.

A

3a.

3.b.

3.c.
3.d.

3e.

3f.

3.
3h.

3.

3.

Campurile EM pot interfera cu unele stimulatoare cardiace, iar
sudorii care folosesc un stimulator cardiac ar trebui s&-si consulte
medicul inainte sa sudeze.
Expunerea la cdmpurile EM din sudare poate avea si alte efecte
asupra sanatatii care nu sunt cunoscute momentan.
Toti sudorii trebuie sa urmeze urméatoarele proceduri pentru a
minimiza expunerea la cAmpuri EM generate de circuitul de sudare:
2.d.1. Grupati electrodul si cablurile de lucru - asigurati-le cu
banda cand este posibil.
2.d.2. Nu infasurati niciodata firul electrodului in jurul corpului.
2.d.3. Nu va pozitionati corpul intre electrod si cablurile de
lucru. n cazul in care cablul electrodului este in partea
dreaptd, atunci si cablul de lucru trebuie sé fie tot in
partea dreapta.
2.d.4. Conectati cablul de lucru la piesa de lucru c&t mai
aproape posibil de zona care este sudata.
2.d.5. Nu lucrati in apropierea sursei de alimentare a aparatului
de sudare.

ELECTROCUTARILE POT PROVOCA
DECESUL.

Electrodul si circuitele de lucru (sau cu
impamantare) sunt in general legate la faza
cand aparatul de sudare este pornit. Nu
atingeti aceste piese legate la faza fara
protectie sau cu imbracaminte uda. Purtati
manusi uscate si fara gauri pentru a izola
mainile.

Izolati-va fata de piesa de lucru si pamant folosind izolatie uscata.
Asigurati-va ca izolatia este suficient de mare pentru a acoperi toatd
zona de contact fizic cu piesa de lucru si padmantul.

Pe langa masurile de precautie obisnuite, daca sudura trebuie
efectuata in conditii periculoase din punct de vedere electric
(in locuri umede sau purtand imbracaminte umeda; pe structuri
metalice, cum ar fi podele, plase sau schele; in pozitii
incomode, cum ar fi stand jos, in genunchi sau culcat, daca
exista un risc ridicat de contact inevitabil sau accidental cu
piesa de lucru sau pamantul) folositi urmatorul echipament:

+ Aparat de sudare semi-automat DC si tensiune constanta (fir).
* Aparat de sudare DC manual (tija).

+ Aparat de sudare AC cu controlul tensiunii reduse.

In sudura cu fir semi-automata sau automats, electrodul, bobina

electrodului, capul de sudare, duza sau pistolul de sudare semi-
automat este in general conectat la faza.

Asigurati-va intotdeauna c& exista contact electric bun intre cablul
de lucru si metalul sudat. Contactul trebuie sa fie cat mai apropiat
de zona sudata.

Conectati piesa de lucru sau metalul sudat la pamént printr-o
conexiune electrica buna.

Mentineti suportul de electrod, clema de lucru, cablul de sudare si
aparatul de sudare in coditii de operare bune si sigure. Inlocuiti
izolarea deteriorata.

Nu scufundati niciodatd electrodul in apa pentru récire.

Nu atingeti niciodata simultan pértile conectate la faza ale
suporturilor de electrozi conectate la doua aparate de sudare,
deoarece tensiunea dintre cele doua poate fi totalul tensiunii
circuitului deschis al ambelor aparate de sudare.

Cand lucrati peste nivelul solului, folositi o curea de siguranta pentru
a va proteja de caderi dacé va electrocutati.

Consultati si punctele 6.c. si 8.

A

4.a.

4.b.

4.c.

RAZELE ARCULUI POT
PROVOCA ARSURI.

Utilizati o protectie cu filtru adecvat si placi de protectie pentru a va
proteja ochii de scanteile si razele arcului cand sudati sau
supravegheati sudura cu arc deschis. Protectia pentru cap si filtrele
lentilelor trebuie s& fie n conformitate cu standardele ANSI Z87. I.

Folositi imbracaminte adecvata alcatuita din material durabil
rezistent la flacara pentru a va proteja pielea dvs. si a ajutoarelor de
razele arcului.

Protejati personalul din apropiere cu ecrane adecvate si

neinflamabile si/sau avertizati-i s& nu priveasca spre arc si sa nu se
expuna la razele arcului sau la zgura sau metal incins.

ﬁ(/fﬁ

A

5a.

5.b.

5.c.

5.d.

5e.

5.f.

VAPORII S| GAZELE
POT FI PERICULOASE.

Sudarea poate produce vapori si gaze q’
periculoase pentru sénatate. Evitati inhalarea

acestor vapori si gaze. Cand sudati, tineti Q
capul in afara vaporilor. Utilizati ventilatie =1

suficienta si/sau o evacuare in apropierea

arcului pentru a indepérta vaporii si gazele din zona de respiratie.
Cand sudati metale dure (consultati instructiunile de pe
recipient sau FDS) sau otel placat cu plumb sau cadmiu si alte
metale sau invelisuri care pot produce vapori extrem de toxici,
expuneti-va cat mai putin si in limitele OSHA PEL si ACGIH TLV
aplicabile, folosind evacuare locala sau ventilatie mecanica, cu
exceptia cazului in care evaluarile expunerii indica altfel. in
spatii inchise sau in alte circumstante, afara, poate fi necesara
0 masca respiratoare. Sunt necesare masuri de precautie
suplimentare si cand sudati otel galvanizat.

Operarea echipamentului de control al vaporilor de sudare este
influentata de multi factori, inclusiv utilizarea si pozitionarea
adecvata a echipamentului, intretinerea echipamentului, precum si
procedura de sudare si aplicatia respectiva. Nivelul de expunere al
lucratorului trebuie verificat la instalare si apoi periodic pentru a v
asigura ca se incadreaza in limitele OSHA PEL si ACGIH TLV
aplicabile.

Nu sudati in apropierea vaporilor de hidrocarbon clorinat proveniti
de la operatiuni de degresare, curatare sau pulverizare. Caldura si
razele arcului pot reactiona cu vaporii solventului pentru a forma
fosgen, un gaz foarte toxic si alte produse iritante.

Gazele de protectie folosite in sudura cu arc pot disloca aerul si
provoca leziuni sau decesul. Asigurati intotdeauna o
ventilatie suficienta, Tn special in spatiile inchise, pentru a va
asigura ca aerul respirat este sigur.

Cititi si intelegeti instructiunile producatorului pentru acest
echipament si consumabilele care vor fi utilizate, inclusiv Fisa
cu date de securitate (FDS) si urmati procedurile de siguranta
ale angajatorului. Formularele FDS sunt disponibile la
distribuitorul aparatului de sudare sau la producétor.

Consultati si punctul 1.b.
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A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

NE

[ e

SCANTEILE DE SUDARE
SI TAIERE POT
PROVOCA INCENDII
SAU EXPLOZII.

Indepartati toate pericolele de foc din zona de sudare. Daci acest
lucru nu este posibil, acoperiti-le pentru a impiedica scanteile sa
provoace un incendiu. Retineti c& scanteile de sudare si materialele
fierbinti In urma sudurii pot trece cu usurinté prin mici crapaturi si
deschizaturi ale zonelor adiacente. Evitati sudura langa linii
hidraulice. Tineti la indeména un extinctor.

Dacé vor fi folosite in spatiul de lucru gaze comprimate, trebuie
luate masuri de precautie speciale pentru a preveni situatiile
periculoase. Consultati ,Safety in Welding and Cutting” (,Siguranta
in sudare si téiere”) (Standardul ANSI Z49.1) si informatiile de
operare pentru echipamentul utilizat.

Cand nu sudati, asigurati-va ca nicio parte a circuitului electrodului
nu atinge piesa de lucru sau pamantul. Contactul accidental poate
provoca supraincélzire si prezintd pericol de incendiu.

Nu incalziti, taiati sau sudati rezervoare, cilindrii sau recipiente pana
cand nu s-au luat masurile corespunzatoare pentru a va asigura ca
astfel de proceduri nu vor produce vapori inflamabili sau toxici de la
substantele din interior. Acestea pot provoca o explozie chiar daca
au fost ,curatate”. Pentru informatji, cumparati ,Recommended Safe
Practices for the Preparation for Welding and Cutting of Containers
and Piping That Have Held Hazardous Substances” (,Masuri de
sigurantd recomandate pentru pregéatirea sudurii si taierii
recipientelor si tevilor care au continut substante periculoase”), AWS
F4.1 de la Societatea Americana de Sudare (consultati adresa de
mai sus).

Ventilati cofrajele sau recipientele sub presiune inainte de incalzire,
taiere sau sudare. Acestea pot exploda.

Arcul de sudare aruncé scéntei si zgurd. Purtati imbracaminte de
protectie fara ulei, cum ar fi manusi de piele, bluza groasa, pantaloni
stramti, incaltdminte inaltd si o casca peste par. Purtati dopuri de
urechi cand sudati din pozitii neobisnuite sau in locuri inchise.
Purtati intotdeauna ochelari de protectie cu aparatori laterale cand
va aflati intr-o zona de sudare.

Conectati cablul de lucru la piesa c&t mai aproape posibil de zona
sudare. Cablurile de lucru conectate la schela cladirii sau la alte
locuri indepartate de zona de sudare cresc posibilitatea trecerii
curentului de sudare prin lanturi de ridicare, cabluri de macara sau
alte circuite alternative. Aceasta poate provoca pericol de incendiu
sau suprainclzirea lanturilor sau cablurilor pana cand cedeaza.

Consultati si punctul 1.c.

Cititi si respectati NFPA 51B ,Standard for Fire Prevention During
Welding, Cutting and Other Hot Work” (,Standard pentru prevenirea
incendiilor in timpul sudurii, taierii si altor lucrari fierbinti”), disponibil
de la NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA
022690-9101.

Nu folositi o sursé de alimentare de sudare pentru dezghetarea
tevilor.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7e.

7f.

749.

CILINDRUL POATE EXPLODA
DACA ESTE DETERIORAT.

Utilizati doar cilindrii cu gaz comprimat care contin

gazul de protectie corect pentru procesul folosit si

regulatoare care functioneaza corect si sunt create

pentru gazul si presiunea folosite. Toate furtunurile,

gamiturile etc. trebuie s fie adecvate pentru

aplicatie si sa fie mentinute in conditie buna.

Tineti intotdeauna cilindrii intr-o pozitie verticala si asigurati-i de un

cadru sau un suport fix.

Cilindrii trebuie pozitionati:

+ Departe de zonele unde se pot bloca sau pot suferi daune
fizice.

+ Laodistanta siguré de arcul de sudare sau operatiile de téiere
si de orice sursa de caldura, scantei sau flacari.

Nu permiteti niciodaté atingerea de cilindru a electrodului, a
suportului de electrod sau a oricarei alte piese conectate la faza.
Tineti capul si fata departe de supapa valvei cilindrului cand
deschideti valva cilindrului.

Busoanele de protectie ale valvei trebuie sa fie montate si stranse
intotdeauna, mai putin cand cilindrul este utilizat sau conectat
pentru utilizare.

Cititi si respectati instructiunile referitoare la cilindrii cu gaz
comprimat, echipament corelat si publicatia P-I CGA, ,Precautions
for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders” (,Precautii
pentru manipularea in siguranta a gazelor comprimate in cilindrii”),
disponibild de la Asociatia Gazului Comprimat, 14501 George
Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.a.

8.b.

8.c.

PENTRU ECHIPAMENT
ALIMENTAT ELECTRIC.

Opriti alimentarea folosind comutatorul de
deconectare din tabloul cu sigurante inainte s&
lucrati la echipament.

Instalati echipamentul in conformitate cu Codul Electric National din
S.U.A,, toate codurile locale si recomandarile producatorului.

Tmpaméntati echipamentul in conformitate cu Codul Electric
National din S.U.A. si recomandarile produc&torului.

Consultati
http://lwww.lincolnelectric.com/safety

pentru informatii suplimentare privind siguranta.
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COMPATIBILITATE ELECTROMAGNETICA (CEM)

CONFORMITATE

Produsele care au afisat semnul CE sunt conforme cu Directiva Consiliului European din 15 decembrie 2004 privind aproximarea legilor statelor
membre cu privire la compatibilitatea electromagnetica, 2014/30/UE. Produsul a fost fabricat in conformitate cu un standard national care
implementeaza un standard armonizat: EN 60974-10 Echipament pentru sudare cu arc electric. Prescriptii referitoare la compatibilitatea
electromagnetica (CEM). Este destinat utilizarii impreuna cu alte echipamente Lincoln Electric. Este conceput pentru utilizare industriala i
profesionala.

INTRODUCERE

Toate echipamentele electrice genereaza cantitati mici de emisii electromagnetice. Emisiile electrice pot fi transmise prin linii de tensiune sau
radiate prin aer, in mod similar unui transmitator radio. Cand emisiile sunt receptionate de alte echipamente, pot rezulta interferente electrice.
Emisiile electrice pot afecta multe tipuri de echipamente electrice; alte echipamente de sudare din apropiere, receptia radio si TV, masini
controlate numeric, sisteme de telefonie, computere etc.

Avertisment: Acest echipament de Clasa A nu este destinat utilizarii in locatii rezidentiale unde energia electrica este furnizata de sistemul public
de alimentare cu tensiune joasa. Pot exista potentiale dificultati in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste locatii, atat din cauza
interferentelor conduse cét si a celor radiate.

Acest aparat a fost proiectat pentru a functiona intr-o zond industriala. Operatorul trebuie sa instaleze si sa utilizeze acest echipament conform
descrierii din acest manual. Daca se detecteaza orice perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie s& implementeze actiuni corective pentru
a elimina aceste interferente, daca este necesar, cu asistenta din partea Lincoln Electric. Acest echipament nu este conform cu [EC 61000-3-12.
Daca este conectat la un sistem public de joasa tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure,
prin consultarea cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar, c& echipamentul poate fi conectat.

INSTALARE SI UTILIZARE
Utilizatorul este responsabil pentru instalarea si utilizarea echipamentului de sudare in conformitate cu instructiunile produc&torului.

Daca sunt detectate interferente electromagnetice, atunci este responsabilitatea utilizatorului echipamentului de sudare sa remedieze situatia
cu asistenta tehnica din partea producétorului. Tn unele cazuri, actiunea de remediere se poate reduce la o simpld impamantare a circuitului de
sudare, consultati Nota. In alte situatii, poate fi necesara construirea unui ecran electromagnetic in jurul sursei de alimentare, iar lucrul sa se
efectueze folosind filtre de intrare asociate. in toate situatiile, interferentele electromagnetice trebuie reduse pana in punctul in care nu mai
cauzeaza probleme.

Nota: Circuitul de sudare poate fi sau nu impamantat din motive de siguranta. Respectati standardele locale si nationale pentru instalare si
utilizare. Modificarea dispunerii impamantarii trebuie autorizaté doar de o persoana competenta s evalueze daca modificarile vor creste riscul de
accidentare, de ex., permitand céi paralele de intoarcere a curentului de sudare care ar putea deteriora circuitele de impadméntare ale altor
echipamente.

EVALUAREA ZONEI

Tnainte de instalarea echipamentului de sudare, utilizatorul trebuie s& evalueze potentialele probleme electromagnetice din imprejurimi. Trebuie

luate Tn calcul urmatoarele:

a) alte cabluri de alimentare, cabluri de control, cabluri de semnalizare si telefonie; de deasupra, de sub si adiacente echipamentului de

sudare;

emitatoare si receptoare radio si de televiziune;

computere si alte echipamente de control;

echipament critic de siguranta, de exemplu pentru protejarea echipamentului industrial;

integritatea persoanelor din jur, de exemplu care folosesc stimulatoare cardiace si aparate auditive;

echipamentul utilizat pentru calibrare sau masurare;

) imunitatea altor echipamente din mediu. Utilizatorul trebuie sa se asigure ca celelalte echipamente utilizate in mediu sunt
compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;

h) momentul zilei in care sunt efectuate sudura si alte activitati.
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Dimensiunea zonei inconjuratoare care trebuie luata in calcul depinde de structura cladirii si de celelalte activitéti care sunt efectuate.
Zona inconjurdtoare poate fi extinsa peste limitele initiale.

METODE DE REDUCERE A EMISIILOR

Sistemul public de alimentare

Echipamentul de sudare trebuie conectat la sistemul public de alimentare conform recomandarilor producatorului. Dacé apar interferente, pot fi
necesare precautii suplimentare, precum filtrarea sistemului. Ar trebui luata in considerare ecranarea cablului de alimentare in cazul
echipamentului de sudare instalat permanent, in conducta metalica sau echivalenta. Ecranarea ar trebui sa fie continua electric pe toata
lungimea. Ecranarea ar trebui conectata la sursa de alimentare de sudare, astfel incat s& se mentina un contact electric bun intre conduct si
carcasa sursei de alimentare pentru sudare.
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intretinerea echipamentului de sudare

Echipamentul de sudare trebuie intretinut in mod curent conform recomandarilor producatorului. Toate usile si trapele de acces si de service
trebuie Tnchise si asigurate corespunzator cand echipamentul de sudare este in functiune. Echipamentul de sudare nu trebuie modificat in niciun
fel cu exceptia modificarilor si ajustarilor descrise in instructiunile producétorului. in special, zonele arcului si dispozitivele de stabilizare ar trebui
ajustate si intretinute conform recomandarilor producatorului.

Cabluri de sudare
Cablurile de sudare trebuie sa fie cat mai scurte posibil si pozitionate aproape unul de altul, fiind desfasurate pe sau aproape de nivelul solului.
Legaturi echipotentiale

Trebuie luate in calcul legaturile tuturor componentelor metalice din instalatia de sudare, precum si cele adiacente. Totusi, componentele
metalice conectate la piesa de lucru vor creste riscul ca operatorul sa se electrocuteze prin atingerea acestor componente metalice si a
electrodului Tn acelasi timp. Operatorul trebuie protejat de toate componentele metalice conectate.

impamantarea piesei de lucru

Tn cazul in care piesa de lucru nu este conectaté la pAmant pentru siguranta electrica si nu este conectata la pamant din cauza dimensiunii si
pozitiei, de ex., coca navelor sau structura metalica a cladirilor, impadméntarea piesei de lucru poate reduce emisiile in unele cazuri, dar nu in
toate. Trebuie s& aveti grija pentru a impiedica posibilitatea ca imp&dméntarea piesei de lucru sa creasca riscul vatamérii altor utilizatori sau
deteriorarii altor echipamente electrice. Daca este cazul, conexiunea dintre piesa de lucru si pamant trebuie facuta printr-o conexiune directa la
piesa de lucru, insd, in unele tari in care conexiunea directd nu este permisa, aceasta trebuie realizata printr-o capacitantd optima, selectata
conform reglementarilor nationale.

Ecranare si izolare

Ecranarea si izolarea selectiva a altor cabluri si echipamente din zona inconjuratoare pot rezolva problemele de interferenta.
Ecranarea intregii instalatii de sudare trebuie luata in considerare pentru aplicatii speciale.
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Informatii despre design ECO

Echipamentul a fost conceput pentru a fi conform cu Directiva 2009/125/CE si Regulamentul 2019/1784/UE.
Eficienta si consum de energie in starea inactiva:

Nume

Eficienta la consumul maxim de
energie / consumul de energie
in starea inactiva

Model echivalent

Power Wave R450 CE

86% /34,1W

Niciun model
echivalent

Stare inactiva, urmati instructiunile pentru a testa modul inactiv:

1. Conectati un cablu Ethernet de la portul aparatului la un laptop si porniti aparatul.

2. Deschideti Power Wave Manager si configurati conexiunea la aparatul conectat prin Ethernet.

3. Bifati caseta pentru ,System Hibernation Timer” (Temporizator de hibernare a sistemului) pentru a permite
aparatului sa intre in modul hibernare. Setati Temporizatorul de hibernare la 15 minute (cel mai scazut nivel
posibil). Asteptati 15 minute si dupa ce ventilatoarele se opresc din miscare, aparatul se afla in Modul Hibernare
(Stare inactiva).

4. Aparatul trebuie oprit si repornit pentru a iesi din modul hibernare

Eficienta;

Procedura de eficienta in sine necesita utilizarea unei retele. Power Wave Manager poate fi descarcat de pe

powerwavesoftware.com impreuna cu instructiunile Power Wave Manager. Instructiunile Power Wave Manager
explica modul de testare a unui aparat folosind o sarcina rezistiva. Acest lucru este descris in cadrul sectiunii 6, la

calibrare.

Valoarea eficientei si consumului in starea inactiva au fost masurate prin metoda si conditiile definite in cadrul
standardului de produs EN 60974-1

Numele producatorului, numele produsului, numarul de cod, numarul produsului, numarul de serie si data fabricatiei pot fi
citite de pe placuta de identificare si de pe eticheta cu numarul de serie.

XXXKXXXXXXX
XXXXXXXXXXX
Cod: XXXXXX XXXX-X E
SIN: ULYYMMXXXXX ]
[[ue [ v [mm | oxooxx
Unde:
1- Numele si adresa producatorului 5-  Numirul de serie
2-  Denumirea produsului 5A — tara de productie

3-  Numérul de cod

4- Numarul produsului

5B — anul de productie

5C — luna de productie

5D — numér progresiv diferit pentru fiecare

echipament

Utilizarea tipica a gazului pentru echipamentele MIG/MAG:

Diametrul Electrod c.c. pozitiv Alimentarea cu Debit de
Tipulde material | )i fmm] | Curent | Tensiun | sarma [m/min] Gaz de protectie gaz [limin]
[A] e[V]
Carbon, ofel cualiaj | g 44 95-200 | 18-22 35-65 Ar 75%, COz 25% 12
scazut
Aluminiu 0,8-1,6 90 - 240 18 - 26 55-95 Argon 14-19
Otel inoxidabil Ar 98%, O22% / ]
austenitic 08-16 85-300 | 21-28 3-7 He 90%, Ar 7,5% C022,5% | 416
Aliaj de cupru 09-16 175-385 23-26 6-11 Argon 12 - 16
Magneziu 16-24 70 - 335 16 - 26 4-15 Argon 24 - 28

Procesul Tig:

Tn procesul de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de aria sectiunii transversale a duzei. Pentru arzatoare utilizate in

mod obisnuit:

Heliu: 14-24 I/min

Argon: 7-16 I/min

Notificare: Debitele excesive cauzeaza turbulente in fluxul de gaz, care pot aspira contaminarea atmosferica in bazinul

de sudare.
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Notificare: Un vant incrucisat sau o miscare de curent poate perturba acoperirea gazului de protectie, in interesul salvarii

ecranului de utilizare a gazului de protectie pentru a bloca fluxul de aer.

K Sfarsitul duratei de viata

La sfarsitul duratei de viata a produsului, acesta trebuie eliminat pentru reciclare in conformitate cu Directiva 2012/19/UE
(DEEE), informatii despre demontarea produsului si despre Materia bruté critica (Critical Raw Material, CRM) prezenta in
produs putand fi gasite la:

www.lincolnelectriceurope.com

R450 CE
Articol | Componenta Material pentru MPC Tratament selectiv
recuperare
1 Carcasa Otel - -
Radiator de caldura, 4 in total | Aluminiu Si,38¢g -
Mg, 64 g
3 Sind, 4 in total Aluminiu Si,21g -
Mg, 14 g
4 Maner, 2 in total Aluminiu Si, 118 g -
Mg,1g
5 Borna de iesire Alama - -
6 Placa PC, 7 in total - - Obligatoriu
7 Soc Cupru - -
Cabluri interne
8 Cabluri externe — nu sunt Cupru - Obligatoriu

ilustrate

Referinta: P-1258-A, cod 12848
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POWER WAVE® R450

INSTALARE

SPECIFICATII TEHNICE - POWER WAVE® R450

SURSA DE ALIMENTARE- TENSIUNE SI CURENT DE INTRARE

Ciclul Putere | Factor de putere
Model de lucru Tensiune de intrare £ 10% Amperi intrare inactiv la iesire
a nominala
K3451-1
K3451-2
K5570-1 I
K5570-2 Calificativ 208/230/1 57/52 89/.87
100% 50/60 Hz
K5593-2 500
Cod 13386 si .
mai sus wal
max.
(Ventilat
K3451-1 Calificativ or
K3451-2 40% | 208/230/400*460/575/3 80/73/41/37129 pornit)
K5570-1 50/60 Hz 95
K5570-2 (Include 380V péana la '
K5593-2 Calificativ 415V)
Toate codurile 100% 60/54/31/27/21

IESIRE NOMINALA

TENSIUNE/FAZA/FRECV CMAW SMAW GTAW-DC
ENTA DE INTRARE 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
208/1/50/60 - - 300 - - 275 - - 300
amperi amperi amperi
230/1/50/60 - - 29 volti - - 31 volti - - 22 volfi
200-208/3/50/60
230/3/50/60 o0 | 500 | 450 | 550 | 500 | 450 | 550 | 500 | 450
380-415/3/50/60 41p5 amperi 36p5 amperi | amperi | amperi | amperi | amperi | amperi
460/3/50/60 volti 39 volti volti 42 volti | 40 volti | 38 volti | 32 volti | 30 volti | 28 volti
575/3/50/60

DIMENSIUNI RECOMANDATE PENTRU SIGURANTE SI CABLUL DE INTRARE!

DIMENSIUNE SIGURANTA CU
TENSIUNE/FAZA/FRECVENTA IAN'V#F;iF;AE‘] ;LC'\I/'(?‘:(J'Z' SEE CABLU? INTARZIERE SAU
DE INTRARE LUCRU DIMENSIUNI ~ AMPERAJUL
AWG (mm?) INTRERUPATORULUF?
208/1/50/60 57A, 100% 4 (25) 80
230/1/50/60 52A, 100% 6 (16) 80
200-208/3/50/60 80A, 40% 4 (25) 100
230/3/50/60 73A, 40% 4 (25) 90
380-415/3/50/60 41A, 40% 8 (10) 60
460/3/50/60 37A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 29A, 40% 10 (7) 35

Puterea inactiva este mai mica de 50 de wati in modul Hibernare#

1. Pe baza Codului electric national din S.U.A.
2. Denumite si intrerupatoare ,cu timp invers” sau ,termice/magnetice”; intrerupatoare care au o intarziere in actiunea de declansare care scade pe masura ce

amploarea curentului creste

3. Tip de cablu SO sau similar la temperatura ambianta de 30° C la puterea nominald efectiva a unitatii.
4. Daca este acceptat de versiunea software a controlerului robotizat.
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POWER WAVE® R450 INSTALARE
SPECIFICATII TEHNICE - Power Wave® R450 CE
SURSA DE ALIMENTARE- TENSIUNE SI CURENT DE INTRARE

Model Ciclul de Tensiune de intrare Amperi intrare Putere Factor de putere
lucru 10% inactiva la iesire
nominala
Calificativ 40%
73/41/37/29
230/400*460/575
K3455-1 .
50/60 Hz Max. 300 wati
K3455-2 fcati include 380V pana | flator pornit 0.95
K5592-2 Calificativ (include panala (ventilator pornit)
100% 415V) 59/31/27/21
IESIRE NOMINALA
TENSIUNE/FAZA/ | GMAW SMAW GTAW-DC
FRECVENTA DE
INTRARE 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
230/3/50/60
380-415/3/50/60 550 500 450 550 500 450 550 amperi | 500 amoeri | 450 amperi
460/3/50/60 amperi | amperi 39| amperi | amperi 42 [ amperi 40 | amperi 38 P P! P!
, . . . . : 32 volti 30 volti 28 volti
575/3/50/60* 41,5 volii volfi 36,5 volti volfi volti volti ; ’ ;

DIMENSIUNI RECOMANDATE PENTRU SIGURANTE SI CABLUL DE INTRARE *

5 DIMENSIUNE SIGURANTA CU
DE INTRARE CICLUL DE LUCRU DIMENSIUNI __ AMPERAJUL
AWG (mm?) INTRERUPATORULUI?
230/3/50/60 73A, 40% 4(21) 90
380-415/3/50/60+ 41A, 40% 8 (10) 60
460/3/50/604 37A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 29A, 40% 10 (7) 35

Puterea inactiva este mai mica de 50 de wati in modul Hibernare®

* Pentru tensiuni mai mari de 460V sau pentru aplicatii din afara Uniunii Europene, inlocuiti cablul de intrare cu un cablu cu valori nominale corespunzatoare.
1. Pe baza Codului electric national din S.U.A.

2. Denumite si intrerupatoare ,cu timp invers” sau ,termice/magnetice”; intrerupatoare care au o intarziere in actiunea de declansare care
scade pe masura ce amploarea curentului creste

3. Tip de cablu SO sau similar la temperatura ambianta de 30°C la puterea nominala efectiva a unitatii.
4. Cablu de intrare K3389-1 furnizat numai pentru aceste aplicatii de intrare. Pentru toate celelalte, consultati diagrama si conectati conform codului electric.
5. Este acceptat de versiunea software a controlerului robotizat.



POWER WAVE® R450 INSTALARE
SPECIFICATII TEHNICE - POWER WAVE®R450 CCC

SURSA DE ALIMENTARE- TENSIUNE SI CURENT DE INTRARE

Model Ciclul de Tensiune de intrare Amperi intrare Putere Factor de putere
lucru 10% inactiva la iesire
nominala
Calificativ 40%
41/37/29
400*460/575
50/60 Hz 500 wati maxim
K3456-1 Calificativ (include 380V pana la (ventilator pornit) 095
100% 415V) 31/27/121
IESIRE NOMINALA
TENSIUNE/FAZA/ | GMAW SMAW GTAW-DC
FRECVENTA DE
INTRARE 40% 60% 100% 40% 60% 100% 40% 60% 100%
380-415/3/50/60
460/3/50/60 550 500 450 550 500 450 550 amperi | 500 amoeri | 450 amperi
575/3/50/60 amperi | amperi 39| amperi | amperi 42 | amperi 40 | amperi 38 P p. P!
, . . . . : 32 volti 30 volli 28 volti
41,5 volii volti 36,5 volti volfi volti volti ’ : :

DIMENSIUNI RECOMANDATE PENTRU SIGURANTE SI CABLUL DE INTRARE *!

DIMENSIUNE :
TENSIUNE/FAZA/FRECVEN | AMPERAJUL MAXIM |  CABLU® SloURANTASY,
TA DE INTRARE S| DIMENSIUNI IIERE
DE INTRARE CICLUL DE LUCRU awe INTRERDEATORULUR
380-415/3/50/60 41A, 40% 8(10) 60
460/3/50/60 37A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 29A, 40% 10 (7) 35

Puterea inactiva este mai mica de 50 de wati in modul Hibernare#

1. Pe baza Codului electric national din S.U.A.

2. Denumite si intrerupétoare ,cu timp invers” sau ,termice/magnetice”; intrerupatoare care au o intarziere in actiunea de declansare care scade pe masura ce
amploarea curentului creste

3. Tip de cablu SO sau similar la temperaturd ambianta de 30° C la puterea nominala efectiva a unitatii.

4. Daca este acceptat de versiunea software a controlerului robotizat.

A-3



POWER WAVE® R450 INSTALARE

SPECIFICATII TEHNICE - TOATE MODELELE
PROCESUL DE SUDARE

PROCES INTERVAL DE IESIRE OCV (Uo )
(AMPERI) Medie Varf
GMAW
GMAW-Impuls 40-550A Y 73V
FCAW
GTAW-DC 5-550A 24V 36V
SMAW 60V 63V
DIMENSIUNI FIZICE
MODEL INALTIME LATIME ADANCIME GREUTATE
K3451-1, K3451-2, . . . .
K3455-1 K3455-2. 22,45in (570 mm) 14,00 in ( 356 mm) 24,80 in (630 mm) 150 Ibs (68 kg)

K3456-1, K5570-1,
K5570-2, K5592-2,
K5593-2

INTERVALE DE TEMPERATURA

_INTERVAL DE TEMPERATURA DE OPERARE INTERVAL DE TEMPERATURA DE DEPOZITARE
Intarit din punct de vedere ecologic: -4°F pana la 104°F (-20C Intarit din punct de vedere ecologic: -40°F pana la 185°F (-40C
pana la 40C) pana la 85C)

Clasa de izolare IP23 155°(F)

* Greutatea nu include cablul de intrare.
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PRECAUTII DE SIGURANTA

Cititi in intregime sectiunea ,Instalare” inaintea inceperii instaldrii.

/NAVERTISMENT

ELECTROCUTARILE pot provoca — @
decesul.

¢ Instalarea trebuie efectuata doar de
personalul calificat.

*  OPRITI alimentarea folosind comutatorul de
deconectare sau tabloul cu sigurante inainte sa
lucrati la echipament. Opriti puterea de intrare la
orice alt echipament conectat la sistemul de sudare
folosind comutatorul de deconectare sau tabloul cu
sigurante inainte sa lucrati la echipament.

* Nu atingeti piesele conectate la faza.

e Conectati intotdeauna borna de impaméntare
POWER WAVE® R450 la o impamantare de siguranta
adecvata.

INCLINARE

Asezati aparatul direct pe o suprafata sigura si plana sau pe un
sasiu recomandat. Aparatul se poate rasturna daca aceasta
procedura nu este respectata.

SELECTATI LOCATIA POTRIVITA

POWER WAVE®R450 va functiona in medii dure. Cu toate
acestea, este important s urmati masuri preventive simple pentru a
asigura functionarea indelungata si fiabila.

+  Aparatul trebuie amplasat in zone in care exista o circulatie
libera a aerului curat, astfel incat circulatia aerului in spate, in
exterior si in partea inferioara sa nu fie restrictionata.

+  Murdaria si praful care pot fi absorbite in aparat trebuie reduse
la minimum. Utilizarea filtrelor de aer la admisia de aer nu este
recomandata, deoarece fluxul normal de aer poate fi
restrictionat. Incapacitatea de a respecta aceste precautii poate
duce la temperaturi de operare excesive si la oprirea nedorita.

*  Mentineti aparatul uscat. Tineti departe de ploaie si zapada. Nu
pozitionati aparatul pe sol umed sau in balti.

*  Nu montati POWER WAVE®R450 pe suprafete combustibile.
Tn locurile in care exista o suprafatd combustibila direct sub
echipamentul electric stationar sau fix, suprafata trebuie
acoperita cu o placa de otel cu o grosime de cel putin 0,06
(1,6 mm), care se va extinde cu cel putin 5,90” (150 mm)
dincolo de echipament, pe toate laturile.

CONEXIUNI DE INTRARE SI IMPAMANTARE

Numai un electrician calificat ar trebui s& conecteze POWER
WAVE® R450. Instalarea ar trebui efectuata in conformitate cu
Codul electric national corespunzétor, cu toate codurile locale si cu
informatiile din acest manual.

/NAVERTISMENT

ECHIPAMENTUL iN CADERE ]
poate provoca vatamari.
* Ridicati numai cu echipamente de
ridicare de capacitate adecvata.
* Asigurati-va ca aparatul este stabil atunci cand
ridicati.

* Nu utilizati aparatul in timp ce este suspendat la
ridicare.

IMPAMANTAREA APARATULUI

Cadrul aparatului de sudare trebuie impaméntat. O @
borna de impamantare marcata cu un simbol de impamantare este
amplasata langa blocul de conectare la alimentarea de intrare.

Consultati codurile electrice locale si nationale pentru metode de
impamantare corespunzatoare.

PROTECTIE PENTRU FRECVENTA INALTA

Amplasati sistemul POWER WAVE®R450 departe de utilajele
controlate prin radio. Functionarea normald a POWER WAVE®
R450 poate afecta negativ functionarea echipamentelor controlate
prin RF, ceea ce poate duce la vatamari corporale sau deteriorarea
echipamentului.

RIDICARE

Ambele ménere trebuie utilizate la ridicarea POWER WAVE® R450.
La utilizarea unei macarale sau a unui dispozitiv suspendat trebuie
conectatd o curea de ridicare la ambele ménere. Nu incercati sa
ridicati POWER WAVE®R450 cu accesoriile atasate la acesta.

STIVUIRE
POWER WAVE®R450 nu poate fi stivuit.

DECLARATIE DE REGLEMENTARE FCC

Acest echipament a fost testat si s-a constatat c& respectd limitele
pentru dispozitive digitale de Clasa B. Pentru numarul de
identificare FCC, consultati declaratia de reglementare completa de
la inceputul acestui manual.
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/NAVERTISMENT

Numai un electrician calificat ar trebui sa - @
conecteze bornele de intrare la POWER

WAVE® R450. Conexiunile trebuie

efectuate Tn conformitate cu toate codurile

electrice locale si nationale si cu diagramele de

conectare. Nerespectarea acestor instructiuni poate duce
la vatamarea corporala sau deces.

CONEXIUNE INTRARE
(Consultati Figura A.1)

Utilizati o linie de alimentare trifazica. Pe spatele carcasei se afla un
orificiu de acces cu diametrul de 1,40 inchi, cu detensionare.
Treceti cablul de alimentare de intrare prin acest orificiu si conectati
L1, L2, L3 si impamantati conform diagramelor de conectare si
Codului Electric National. Pentru a accesa blocul de conectare la
puterea de intrare, scoateti cele trei suruburi care fixeaza usa de
acces de partea laterald a aparatului.

CONECTATI INTOTDEAUNA BORNA DE IMPAMANTARE A
UNDEI DE PUTERE (LOCALIZATA CONFORM CU FIGURA A.1)
LA O IMPAMANTARE DE SIGURANTA ADECVATA.

CONSIDERATII PRIVIND SIGURANTA DE INTRARE
S| CABLUL DE ALIMENTARE

Consultati sectiunea Specificatii pentru siguranta recomandata,
dimensiunile cablurilor si tipul cablurilor din cupru. Asigurati circuitul
de intrare cu intrerupatoarele de siguranta sau cu intarziere
recomandate (denumite si intrerupatoare ,.cu timp invers” sau
,termice/magnetice”). Alegeti dimensiunea cablului de intrare si
impamantare in functie de codurile electrice locale sau nationale.
Utilizarea unor cabluri, sigurante sau intrerupatoare mai mici decét
cele recomandate poate avea ca rezultat opriri ,deranjante” de la
curentii de aclansare a dispozitivului de sudare, chiar daca aparatul
nu este utilizat la tensiuni inalte.

SELECTAREA TENSIUNII DE INTRARE

POWER WAVE®R450 se regleaza automat pentru a functiona cu
tensiuni de intrare diferite. Nu sunt necesare setari pentru
comutatorul de reconectare.

/NAVERTISMENT

Comutatorul ON/OFF POWER WAVE®R450 @

nu este conceput ca o deconectare pentru
service in cazul acestui echipament. Numai
un electrician calificat ar trebui sa

conecteze bornele de intrare la POWER

WAVE® R450. Conexiunile ar trebui efectuate n
conformitate cu toate codurile electrice locale si
nationale si diagrama de conectare de pe interiorul usii
de acces pentru reconectare a aparatului. Nerespectarea
acestor instructiuni poate duce la vatamarea corporala
sau deces.
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FIGURA A.1 - pentru K3455-1 si K3455-2

CONEXIUNEA LA PAMANT.
CONECTATI

CONDUCTA DE IMPAMANTARE
CONFORM CODULUI ELECTRIC

/ LOCAL SI NATIONAL
’, CONECTATI FIECARE FAZA A
UNUI CONDUCTOR TRIFAZAT <
i
i
i
i
".
‘ FILTRUL CE
i
\
\
CABLUL DE
INTRARE

DETENSIONARE N . —-
TRECETI CABLUL DE INTRARE SI
RASUCITI PIULITA PENTRU A

STRANGE

“USA DE ACCES
._ PUTEREADE
~.INTRARE _.~"

La unele modele, torurile se afla pe cablul de alimentare. La
inlocuirea cablului de alimentare, este important s& puneti toruri pe
noul cablu de alimentare in aceeasi locatie si cu acelasi numar de
rotatii.

FIGURA A.1 pentru K3451-1, K3451-2, K3456-1

CONEXIUNEA LA PAMANT

— CONECTATI CONDUCTA DE
IMPAMANTARE CONFORM CODULUI
ELECTRIC LOCAL SI NATIONAL

BLOCUL DE CONECTARE LA ALIMENTARE
CONECTATI FIECARE FAZA A UNUI
CONDUCTOR TRIFAZAT AICI

DETENSIONAREA CABLULUI
DE INTRARE. TRE! 1

CABLUL DE ALIMENTARE $
RASUCITI PIULITA PENTRU A
STRANGE

T

USA DE ACCES
PUTEREA DE
INTRARE
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SUDARE GMAW (MIG)
Pentru sudura Mig este recomandat un alimentator de sérma compatibil ArcLink.
. Consultati Figura A.3 pentru detalii privind conexiunea.

FIGURA A.3

Alimentator

Debitmetru S

Set de
imbracaminte

Ethernet

s

Cablul de
> control

Piesa de prelucrat Evitati lungimile excesive si

nu infasurati cablul in exces

Conducta de detectare la distanta
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DIMENSIUNI RECOMANDATE PENTRU CABLURILE Nota: Caldura excesiva in circuitul de sudare indica prezenta unor

DE LUCRU PENTRU SUDAREA CU ARC ELECTRIC cabluri de dimensiuni prea mici si/sau conexiuni

. . . . , . necorespunzatoare.
Conectati electrodul si cablurile de lucru intre bolturile de iesire P

corespunzatoare ale POWER WAVE®R450 conform urméatoarelor ) L ] ]
linii directoare: * Racordati toate cablurile direct la cablul de alimentare si

alimentatorul de sdrma de sudare, evitati lungimile
& ATENTIE excesive si nu bobinati cablul in exces.Rutati electrodul si
. cablurile de lucru apropiate unul de altul pentru a minimiza

Functionarea polaritatii negative a electrodului FARA zona in bucla si, prin urmare, inductanta circuitului de sudare.

utilizarea unei conducte de detectare a lucrului de la +  Sudati intotdeauna in alta directie fata de conexiunea de
distanta (21) necesita setarea atributului de polaritate lucru (impamantare).
negativa a electrodului. Pentru detalii suplimentare, . I Lo
consultati sectiunea Specificatii privind borna de Tabelul A.1 prezinta dimensiunile cablurilor din cupru recomandate
detectare de la distanti din acest document. pentru diferiti curenti si cicluri de lucru. Lungimile specificate sunt

. e T _ distanta de la aparatul de sudare la lucru si inapoi la aparatul de
Pentru informatii suplimentare privind siguranta referitoare la sudare. Dimensiunile cablurilor sunt crescute pentru lungimi mai
configurarea electrodului si a cablului de lucru, consultati mari, in principal in scopul minimizarii caderii cablurilor.

LINFORMATIILE DE SIGURANTA" standard aflate la inceputul
acestui Manual de instructiuni.

INSTRUCTIUNI GENERALE

+  Selectati cabluri de dimensiuni adecvate, conform
wInstructiunilor privind cablurile de iesire” de mai jos.
Céaderile de tensiune excesive cauzate de cablurile de sudare
de dimensiuni prea mari si conexiunile slabe rezulta adesea
intr-o performanta de sudare nesatisfacatoare. Utilizati
intotdeauna cele mai mari cabluri de sudare (electrod si piesa
de lucru) care sunt practice si asigurati-va c& toate conexiunile
sunt conforme si strénse.

TABELUL A.1 - DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLURILOR - CUPRU ACOPERIT CU CAUCIUC -

VALOARE NOMINALA 167°F (75°C)**

DIMENSIUNI ALE CABLURILOR PENTRU LUNGIMI COMBINATE ALE
AVPER C'ﬁ'}-g:il?E ELECTRODULUI $I CABLURILOR DE LUCRU
0PANA LA |15m PANA LA | 30 m PANA LA | 45 m PANA LA | 60 m PANA LA
PROCENTUAL

15 m. 30 m. 45 m. 60 m. 76 m.
200 100 2 2 2 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
400 100 30 310 300 300 410
450 100 310 310 410 410 2-3/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 410
550 40 2/0 2/0 3/0 3/0 410

** Valorile masurate sunt destinate functionarii la temperaturi ambiante de 104°F (40°C) sau mai mici. Aplicatiile peste 104°F (40°C) pot necesita cabluri
mai mari decat cele recomandate sau cabluri cu o valoare nominald mai mare de 167°F (75°C).
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INDUCTANTA CABLULUI SI EFECTELE ACESTEIA
ASUPRA SUDARII

Inductanta excesivé a cablului va afecta negativ performanta de
sudare. Existd mai multi factori care contribuie la inductanta
generala a sistemului de cablare, inclusiv dimensiunea cablului si
zona buclei. Zona buclei este definita de distanta de separare dintre
electrod si cablurile de lucru, precum si lungimea generala a buclei
de sudare. Lungimea buclei de sudare este definita ca totalul
lungimii cablului electrodului (A) + cablul de lucru (B) + calea de
lucru (C) (consultati figura A.5).

Pentru a minimiza inductanta, utilizati intotdeauna cabluri de
dimensiuni adecvate si, oricand este posibil, rulati electrodul si
cablurile de lucru apropiate unul fatd de celdlalt pentru a minimiza
zona buclei. Deoarece cel mai semnificativ factor in inductanta
cablului este lungimea buclei de sudare, evitati lungimile excesive si
nu bobinati excesul de cablu. Pentru piesele de lucru lungi ar trebui
sa luati in considerare o suprafata glisanta pentru a mentine
lungimea totala a buclei de sudare cat mai scurta.

POWER WAVE®R450 are capacitatea de a detecta automat cand
sunt conectati senzorii de tensiune de la distanta. Cu aceasta
caracteristica nu exista cerinte pentru configurarea aparatului
pentru utilizarea senzorilor de tensiune de la distanta. Aceasta
caracteristica poate fi dezactivata prin intermediul utilitarului Weld
Manager (disponibil la www.powerwavesoftware.com) sau prin
meniul de configurare (daca este instalata o interfata de utilizator in
sursa de alimentare).

/ANATENTIE

in cazul in care caracteristica senzorului automat de
tensiune este dezactivata si detectarea de la distanta a
tensiunii este activata, dar senzorii de tensiune lipsesc
sau sunt conectati necorespunzator, se pot produce
randamente de sudare extrem de mari.

SPECIFICATII PENTRU SENZORII DE TENSIUNE DE
LA DISTANTA

Prezentare generala a senzorilor de tensiune

Cea mai buna performanta a arcului apare atunci cand POWER
WAVE® R450 are date precise despre starea arcurilor.

Tn functie de proces, inductanta din interiorul electrodului si a
cablurilor de lucru poate influenta tensiunea aparenta la stifturile
aparatului de sudare si poate avea un efect dramatic asupra
performantei. Cablurile de detectare a tensiunii de la distanté sunt
utilizate pentru a imbunatati acuratetea informatiilor despre
tensiunea arcului furnizate placii PC de control. Seturile de
conducte de detectare (K940-xx) sunt disponibile in acest scop.

Instructiuni generale pentru Senzorii de detectare a
tensiunii

Senzorii de tensiune trebuie atasati cat mai aproape posibil de
sudare si in afara caii curentului de sudare. In aplicatiile extrem de
sensibile poate fi necesara directionarea cablurilor care contin
senzori de tensiune departe de electrod si cablurile de sudare de
lucru.

Cerintele privind senzori de tensiune se bazeaza pe procesul de
sudare (consultati Tabelul A.2)

TABELUL A.2

Detectarea tensiunii Detectarea tensiunii de
Proces electrodului lucru @
67 conducte 21 conducte
GMAW 67 conducte necesare |21 conducte optionale )
GMAW-P| 67 conducte necesare |21 conducte optionale @)
STT# 67 conducte necesare 21 senzori necesari
FCAW 67 conducte necesare |21 conducte optionale )
GTAW |Detectarea tensiunii la borne| Detectarea tensiunii la
borne

(1) Senzorul de detectare a tensiunii electrodului (67) este activat automat de
procesul de sudare si este integrat in cablul de control ArcLink cu 5 pini (K1543-
XX).

(2) Atunci cand este conectat un senzor de detectare a tensiunii de lucru (21), sursa
de alimentare va comuta automat la utilizarea acestui feedback (daca functia de
detectare automata este activata).

(3) Functionarea procesului semi-automat cu polaritate negativa FARA utilizarea
senzor de tensiune pentru lucrari la distanta (21) necesité setarea atributului de
polaritate negativa a electrodului.

(4) STT necesitd un STT sau un Modul avansat.

FIGURA A.5

FEE=T®

‘\

PIESA DE
LUCRU
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Senzorii de tensiune ai electrozilor

Senzorul de la distanta pentru tensiunea ELECTRODULUI (67)
este incorporat in cablul de control ArcLink si este conectat
intotdeauna la placa pentru alimentarea cu sarma de sudare atunci
cand este prezent un alimentator de sarma. Activarea sau
dezactivarea detectarii tensiunii electrodului este specific aplicatiei
si este configurata automat de modul de sudare activ.

/N\ATENTIE

Daca functia senzorului automat de tensiune este
dezactivata si atributul polaritatii de sudare este
configurat incorect, se pot produce randamente de
sudare extrem de ridicate.

Senzori de tensiune pentru piesa de lucru

In timp ce majoritatea aplicatiilor functioneaza adecvat prin
detectarea tensiunii de lucru direct la borna de iesire, se recomanda
utilizarea unui senzor de detectare de la distanta a tensiunii de
lucrarilor pentru o performanta optima. Senzorul de detectare de la
distanta a LUCRARII (21) poate fi accesat prin conectorul de
detectare a tensiunii cu patru pini, aflat pe panoul de control,
utilizand Setul de senzori de tensiune K940. Acesta trebuie atasat
la piesa de lucru cat mai aproape de sudare, dar nu pe calea
curenta de sudare. Pentru mai multe informatii referitoare la
amplasarea senzorilor de detectare de la distanta a tensiunii de
lucru, consultati sectiunea intitulatd ,Consideratii de detectare a
tensiunii pentru sisteme cu mai multe arcuri”.

Polaritatea negativa a electrodului

POWER WAVE®R450 are capacitatea de a detecta automat
polaritatea conductelor de detectare. Cu aceasta
caracteristica nu exista cerinte de configurare pentru sudarea
cu polaritate negativa a electrodului. Aceasta caracteristica
poate fi dezactivata prin intermediul utilitarului Weld Manager
(disponibil la www.powerwavesoftware.com) sau prin meniul
de configurare (dac este instalata o interfatd de utilizator in
sursa de alimentare).
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CONSIDERATII DE DETECTARE A TENSIUNII
PENTRU SISTEMELE CU MAI MULTE ARCURI

Trebuie sa aveti grija speciald atunci cand mai mult de un arc
sudeaza simultan pe o singura parte. Aplicatiile cu mai multe arcuri
nu impun Tn mod necesar utilizarea senzorilor de detectare a
tensiunii de lucru de la distantd, dar acestea sunt insistent
recomandate.

Dacé NU SUNT utilizati senzori de tensiune:

« Evitati cdile de curent comune. Curentul din arcurile adiacente
poate induce tensiunea in fiecare cale de curent care poate fi
interpretaté gresit de sursele de energie si poate avea drept
rezultat interferenta arcului.

Daca SUNT utilizati senzori de tensiune:

* Amplasati senzorii de tensiune in afara caii curentului de sudare.
Tn special, orice cale de curent comun cu arcurile adiacente.
Curentul din arcurile adiacente poate induce tensiune in caile
curente reciproce care pot fi interpretate gresit de sursele de
alimentare si au ca rezultat interferenta arcului.

+ Tn cazul aplicatiilor longitudinale, conectati toti senzorii pentru
piesa de lucru la un capat al sudurii si toti senzorii de tensiune
pentru piesa de lucru la capatul opus al sudurii. Efectuati
sudarea in directia opus& senzorilor pentru piesa de lucru si
spre senzorii de tensiune.

(Consultati Figura A.6)

FIGURA A.6

DIRECTIA DE
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CONECTATI TOT
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TENSIUNE LA
INCEPUTUL
SUDURIL.
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* Pentru aplicatiile circumferentiale, conectati toate bornele de lucréri
pe o parte a imbinarii de sudare si toti senzorii de tensiune a lucrarii pe
partea opusa, astfel incat sa fie in afara caii curentului.

(Consultati Figura A.7)

FIGURA A.7
SURSA DE
ALIMENTA
L RENR. 1
Piesa de .
lucra nr #1 am’ FLUXUL CURENTULUI DE LA ARCUL

Senzorul nr

SURSA DE
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NR. 1 INFLUENTEAZA SENZORUL NR
#2

FLUXUL CURENTULUI DE LA ARCUL
NR. 2 INFLUENTEAZA SENZORUL NR
#1

NICIUN SENZOR DE TENSIUNE NU
PREIA TENSIUNEA CORECTA DE
LUCRU, DUCAND LA INSTABILITATE
DE PORNIRE $I DE SUDARE

ALIMENTA
RE NR. 2

L1¥

Piesa de
lucru nr #2
Senzorul nr
#2

Piesa de lucru
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o SENZORUL NR. 1 ESTE INFLUENTAT

DOAR DE FLUXUL DE CURENT DE LA
ARCUL NR #1

SENZORUL NR. 2 ESTE INFLUENTAT
DOAR DE FLUXUL DE CURENT DE LA
ARCUL NR. 2

DIN CAUZA SCADERII TENSIUNII DE PE
ARCUL PIESEI DE LUCRU, TENSIUNEA
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Piesa de lucru

ALIMENTA
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Senzorul nr #2

CEL MAI

AMBII SENZORI DE TENSIUNE SUNT
IN AFARA CAILOR DE CURENT

AMBII SENZORI DE TENSIUNE
DETECTEAZA CORECT TENSIUNEA
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ARC $I SENZORUL DE TENSIUNE

CELE MAI BUNE PORNIRI, CELE MAI
BUNE ARCURI, CELE MAI FIABILE
REZULTATE
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CONEXIUNILE CABLULUI DE CONTROL
Instructiuni generale

Trebuie utilizate in permanenta cabluri de control Lincoln originale
(cu exceptia cazului in care se specifica altfel). Cablurile Lincoln
sunt proiectate special pentru nevoile de comunicare si alimentare
ale sistemelor Power Wave®/ Power Feed™. Majoritatea sunt
concepute pentru a fi conectate cap la cap, pentru a facilita
extensia. In general, se recomanda ca lungimea totald s3 nu
depaseasca 100 ft. (30,5 m). Utilizarea cablurilor non-standard, in
special la lungimi mai mari de 25 de picioare (7,5 metri), poate duce
la probleme de comunicare (inchideri ale sistemului), accelerare
slabd a motorului (pornire slaba a arcului) si forta de antrenare a
sérmei scazuta (probleme la alimentarea sarmei). Utilizati
intotdeauna cel mai scurt cablu de control posibil si NU infasurati
cablul in exces.

in ceea ce priveste amplasarea cablurilor, cele mai bune rezultate
vor fi obtinute atunci cand cablurile de control sunt directionate
separat de cablurile de sudare. Acest lucru reduce la minim
posibilitatea de interferente intre curentul de inalta frecventa care
circuld prin cablurile de sudare si semnalele de nivel scazut din
cablurile de control. Aceste recomandari se aplica tuturor cablurilor
de comunicare, inclusiv conexiunilor ArcLink®si Ethernet.

Instructiuni de instalare specifice produsului

Conexiune intre sursa de alimentare si alimentatoarele de sarma
compatibile ArcLink® (K1543, K2683 — Cablul de control ArcLink)

Cablul de control ArcLink cu 5 pini conecteaza sursa de alimentare
la alimentatorul de s&rma. Cablul de control este format din doua
conducte de alimentare, o pereche rasucita pentru comunicare
digitala si o conducta pentru detectarea tensiunii. Conexiunea
ArcLink cu 5 pini de pe Power Wave®R450 se afld pe panoul din
spate (consultati Comenzile din spatele carcasei din sectiunea
Operare). Cablul de control este cu cheie si polarizat pentru a
preveni conectarea necorespunzatoare. Cele mai bune rezultate
vor fi obtinute atunci cand cablurile de control sunt directionate
separat de cablurile de sudare, in special in aplicatiile la distante
lungi. Lungimea combinata recomandata a retelei de cabluri de
control ArcLink nu trebuie s& depaseasca 200 ft. (61,0 m).

Conexiune intre sursa de alimentare si retelele
Ethernet

POWER WAVE®R450 este echipat cu un conector Ethernet RJ-45
conform ODVA IP67, care se afla pe panoul din spate. Toate
echipamentele Ethernet externe (cabluri, comutatoare etc.), asa
cum sunt definite de diagramele de conectare, trebuie furnizate de
client. Este esential ca toate cablurile Ethernet externe fie catre un
canal, fie catre o carcasa sa fie conductor solid, cablu ecranat cat
5e, cu canal de scurgere. Scurgerea trebuie Tmpaméntata la sursa
de transmitere. Pentru cele mai bune rezultate, directionati cablurile
Ethernet departe de cablurile de sudare, cablurile de control ale
unitétii de alimentare cu sarma sau orice alt dispozitiv de transport
de curent care poate crea un cdmp magnetic fluctuant. Pentru
instructiuni suplimentare, consultati ISO/IEC 11801. Nerespectarea
acestor recomandari poate duce la defectarea conexiunii Ethernet
in timpul sudarii.
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OPERARE

OPERARE

PRECAUTII DE SIGURANTA

Cititi integral aceastéa sectiune a instructiunilor de
operare inainte de a utiliza aparatul.

/NAVERTISMENT

ELECTROCUTARILE pot
provoca decesul. \_®
* Nu atingeti piesa sub tensiune

electrica sau electrodul cu pielea

sau hainele ude.

* lzolati-va de lucrare si de pamant.
*  Purtati intotdeauna méanusi izolante uscate.

* Nu utilizati cu capacele, panourile sau dispozitivele
de protectie scoase sau deschise.

SIMBOLURI GRAFICE CARE POT APAREA PE
ACEST APARAT SAU IN ACEST MANUAL

AVERTISMENT SAU
ATENTIE

TENSIUNE
PERICULOASA

IESIRE POZITIVA

IESIRE NEGATIVA

VAPORII $1 GAZELE pot
fi periculoase.
* Tineti capul departe de vapori.

e Utilizati ventilatia sau evacuarea
pentru a indeparta vaporii din zona
de respiratie.

B

o
A

SCANTEILE DE SUDARE pot

provoca incendii sau explozii. ‘Q‘r—'
= . . . . —
»  Pastrati materialul inflamabil la
distanta.

* Nu sudati pe containere care au ca si
continut combustibili.

RAZELE ARCULUI pot provoca
arsuri. /
* Purtati echipament de protectie _ {//

pentru ochi, urechi si corp.

RIDICATA
STARE

iIMPAMANTARE DE
PROTECTIE

DISPOZITIV DE
RACIRE

IESIRE

A
)

_|_
E TEMPERATURA
|

D

T

C

Consultati indrumarile de siguranta detaliate
de lanceputul acestui manual.

MANUAL DE
OPERARE

SECVENTA DE PUNERE SUB TENSIUNE

Atunci cand POWER WAVE®R450 este pornit, poate dura pana la
30 de secunde pentru ca aparatul sa fie pregétit pentru sudare. In
aceasta perioada, interfata cu utilizatorul nu va fi activa.

A= PIESA DE LUCRU

3 o  INTRERUPATOR

CICLUL DE LUCRU

Ciclul de lucru se bazeaza pe un interval de zece minute. Un ciclul
de lucru de 40% reprezinta 4 minute de sudare si 6 minute de
veghe intr-un interval de zece minute. Consultati sectiunea de
specificatii tehnice pentru valorile nominale ale ciclului de lucru al
POWER WAVE® R450.

w EXPLOZIE
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POWER WAVE® R450

OPERARE

DESCRIEREA PRODUSULUI

POWER WAVE®R450 este o sursa de alimentare portabila cu
procese multiple, cu functionalitate de Tnalté calitate, capabild de
sudare cu electrod, c.c. TIG, MIG, cu arc electric cu impuls si Flux-
Cored. Este ideala pentru o gama larga de materiale, inclusiv
aluminiu, otel inoxidabil si nichel — unde performanta arcului
electric este critica.

POWER WAVE®R450 este conceput pentru a fi un sistem de
sudare foarte flexibil. La fel ca unitatile Power Wave® existente,
arhitectura bazata pe software permite upgrade-ul pe viitor. O
schimbare semnificativa fata de gama actuala de unitati Power
Wave®este aceea cé functia de comunicare Ethernet este standard
pe POWER WAVE®R450, ceea ce permite upgrade-uri de software
fara efort prin Powerwavesoftware.com. O optiune Devicenet
permite utilizarea POWER WAVE®R450 intr-o gama larga de
configuratii, iar POWER WAVE® R450 este conceput pentru a fi
compatibil cu module avansate de sudare, precum STT.

LIMITARILE PROCESULUI

Tabelele de sudare bazate pe software ale POWER WAVE®R450
limiteaz& capacitatea procesului in intervalul de iesire si limitele de
siguranta ale aparatului. Tn general, procesele vor fi limitate la
sérme din otel solid de 0,030-0,052, sarme din otel inoxidabil de
0,030 -0,045, sérme cu miez de 0,035 - 1/16 si sarme din aluminiu
de 0,035 - 1/16.

PROCESE S| ECHIPAMENTE RECOMANDATE

POWER WAVE®R450 este recomandat pentru sudarea robotizata
si semiautomata. Power Wave®R450 poate fi configurat intr-o serie
de configuratii, unele necesitdnd echipament optional sau programe
de sudare.

Procese recomandate

POWER WAVE® R450 este o sursa de alimentare de mare viteza,
cu procese multiple, capabila sa regleze curentul, tensiunea sau
puterea arcului de sudare. Cu un interval de iesire de 5 pana la

550 amperi, accepta o serie de procese standard, inclusiv GMAW,
GMAW-P, FCAW, FCAW-SS, SMAW, GTAW si GTAW-P sinergice,
pe diferite materiale, in special otel, aluminiu si otel inoxidabil.

LIMITARILE ECHIPAMENTULUI

Pot fi utilizate numai alimentatoarele de sérma semiautomate
compatibile cu ArcLink si interfetele utilizatorilor. Daca se utilizeaza
alte alimentatoare de sdrma Lincoln sau altele decat cele de sarma
Lincoln, capacitatea si performanta procesului vor fi limitate, iar
caracteristicile vor fi limitate.

Modelele Power Wave R450 nu sunt compatibile cu kitul de
interfata utilizator din seria S.
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POWER WAVE® R450 OPERARE

COMENZILE CARCASEI FRONTALE FIGURA B.1 pentru K3451-1, K3451-2, K3456-1
(Consultati Figura B.1)

1. LED de stare - (Consultai sectiunea Depanare pentru functiile
operationale).

2. LED termic - Indica atunci cand aparatul prezinta o defectiune
termica.

3. LED de stare ALIMENTATOR - Un LED in doua culori care
indica erori de sistem. Power Wave R450 este echipat cu doi
indicatori. Unul este pentru sursa de alimentare a invertorului,
iar celalalt indica starea sistemului de control al alimentatorului.
Functionarea normala este indicata printr-o lumina verde
continud. Pentru mai multe informatii si o lista detaliata,
consultati sectiunea de depanare din acest document sau
Manualul de service pentru acest aparat. (Consultati Sectiunea
Depanare pentru functiile operationale.)

NOTA: La prima pornire a aparatului indicatorul luminos de stare
Power Wave R450 va clipi in verde si, uneori, in rosu si verde,
timp de pana la un minut. Aceasta este o situatie normala pe
masura ce aparatul trece printr-un autotest la pornire.

4. Comutator alimentare - Controleaza alimentarea cu energie a
POWER WAVE® R450.

5. IESIRE NEGATIVA DE SUDARE
6. IESIRE POZITIVA DE SUDARE

7. Conector de detectare a tensiunii - Permite un electrod de la
distanta separat si conducte de detectare a lucrului.

PINI DE DETECTARE A TENSIUNII

Pin Fisa Functie
3 21 Senzor pentru tensiune de lucru
1 67E Senzor pentru tensiunea
electrodului
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OPERARE

COMENZILE DE PE PARTEA DIN SPATE A
CARCASEI

(Consultati Figura B.2)

1.
2.

PRIZE VAC 115 (Kit optional - K2829-1)

PRIZA ALIMENTATOR CU SARMA (14 pini) - Conector
alimentator cu sarma robotizat (pentru 4R220, Power Feed 10
Robotic efc).

CONECTOR DIFERENTIAL I/O - Pentru Modulul avansat
K2902-1 STT sau K2912-1 (optional).

CONECTOR DE IESIRE ArcLink (5 PIN) - Asigura alimentarea
si comunicarea cu perifericele ArcLink (alimentator
semiautomat, Cool Arc 55S etc.).

Kit Devicenet (optional - K2827-2) - Pentru controlul PLC.

6. INTRERUPATOR 40V
7. Ethernet (SHIELDED) - Pentru o conexiune la robot, computer

sau retea activata cu ArcLink XT.

CONECTOR 1/O intern - Regleta de borne pentru realizarea
conexiunilor simple ale semnalului de intrare. (Consultati Figura
B.2A)

Regleta de borne este impartita in trei grupuri:

Grupul nr. 1 - DECLANSATOR

Grupul nr. 2 - ALIMENTARE INAINTE/INAPOI

Grupul nr. 3 - INTRARI DE OPRIRE

Toate intrarile utilizeaza logica ,normal deschis”, cu exceptia
grupului de inchidere. Intrarile de oprire utilizeaza logica
,normal inchis” si sunt intotdeauna activate. Opririle neutilizate
trebuie sa fie legate la sursa de alimentare de +15 V pentru
grupul de inchidere. Aparatele sunt expediate din fabrica cu
elementele de legatura instalate pe ambele iesiri de oprire.

Intrarile de oprire 1 si oprire 2 sunt pentru defectiuni ale
sistemului de sudare si nu trebuie utilizate ca opriri de urgenta
sau de siguranta.

FIGURA B.2A

+15V c.c. - Grupul nr.

Intrare oprire 2
Intrare oprire 1

~

© |+15V c.c. - Grupul nr.
® JPurjare gaz

~ JAlimentare Thapoi

o JAlimentare Tnainte

o |+15V c.c. - Grupul nr.
w JProcedura duala

~ | Declansator

&~ 12/4 Pas

12

[EEY
[EEY
=
o
=
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POWER WAVE® R450

OPERARE

PROCEDURI DE SUDARE COMUNE
Realizarea unei suduri

Buna functionare a unui produs sau a unei structuri care foloseste
programe de sudare intra si trebuie sa intre in responsabilitatea
exclusiva a constructorului / utilizatorului. Multe variabile care
depasesc controlul companiei Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute in aplicarea acestor programe. Aceste variabile includ, fara
limitare, procedura de sudare, chimia si temperatura placii, designul
sudurii, metodele de fabricatie si cerintele de service. Este posibil
ca gama disponibild de programe de sudare sa nu fie adecvata
pentru toate aplicatiile, iar constructorul este si trebuie sa fie
exclusiv responsabil pentru selectarea programului de sudare.

Alegeti materialul electrodului, dimensiunea electrodului, gazul de
protectie si procesul (GMAW, GMAW-P etc.) adecvate pentru
materialul care urmeaza sa fie sudat.

Selectati modul de sudare care se potriveste cel mai bine cu
procesul de sudare dorit. Setul standard de sudare livrat cu
POWER WAVE®R450 cuprinde 0 gama larga de procese comune
care vor satisface majoritatea nevoilor. Daca se doreste un mod
special de sudare, contactati reprezentantul local de vanzari
Lincoln.

Toate reglajele sunt efectuate prin intermediul interfetei
utilizatorului. Din cauza optiunilor diferite de configurare, este
posibil ca sistemul dvs. sa nu prezinte toate reglajele de mai jos.

Consultati sectiunea Accesorii pentru kiturile si optiunile disponibile
pentru utilizarea cu POWER WAVE® R450.

DEFINITIA MODURILOR DE SUDARE
MODURI DE SUDARE NON-SINERGICE

» Un mod de sudare non-sinergic necesita ca toate variabilele
procesului de sudare sa fie configurate de catre operator.

MODURI DE SUDARE SINERGICE

 Un mod de sudare sinergic asigura facilitatea folosirii unui singur
buton de control. Aparatul va selecta tensiunea si amperajul
corecte pe baza vitezei de alimentare a sdrmei (Wire Feed
Speed, WFS) setate de operator.

COMENZI DE SUDARE DE BAZA
Mod de sudare

Selectarea unui mod de sudare determina caracteristicile de iesire
ale sursei de alimentare Power Wave®. Modurile de sudare sunt
dezvoltate cu un anumit material al electrodului, 0 anumita
dimensiune a electrodului si gaz de protectie.

Pentru o descriere mai completd a modurilor de sudare programate
in POWER WAVE®R450 din fabrica, consultati Ghidul de referinta
pentru setul de sudare furnizat impreuna cu aparatul sau disponibil
la www.powerwavesoftware.com.

Viteza de alimentare a sarmei (WFS)

Tn modurile sinergice de sudare (CV sinergic, GMAW-P), WFS este
parametrul de control dominant. Utilizatorul regleaz& WFS in functie
de factori precum dimensiunea sarmei, cerintele de penetrare,
aportul de caldura etc. POWER WAVE®R450 utilizeaza apoi
setarea WFS pentru a regla tensiunea si curentul in conformitate cu
setarile din POWER WAVE®.

Tn modurile non-sinergice, controlul WFS se comporti ca o sursa
de alimentare conventionald, in care WFS si tensiunea sunt reglari
independente. Prin urmare, pentru a mentine caracteristicile
adecvate ale arcului electric, operatorul trebuie sa regleze
tensiunea pentru a compensa orice modificari aduse WFS.

Amperi

Tn modurile cu curent constant, acest control regleaza amperajul de
sudare.

Volti

Tn modurile de tensiune constanta, acest control regleazi tensiunea
de sudare.

Decupare

Tn modurile de sudare sinergic prin impulsuri, setarea Decupare
regleaza lungimea arcului. Decuparea poate fi reglata de la 0,50 la

1,50, 1.00 fiind setarea nominala si un punct de pornire bun pentru
majoritatea conditiilor.

Control UltimArc™
Controlul UltimArc™ permite operatorului sa modifice

caracteristicile arcului. Controlul UltimArc™ poate fi reglat de la -
10,0 la +10,0 cu o setare nominala de 0,0.
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SUDARE SMAW (STICK)

Setérile pentru curentul de sudare si forta arcului pot fi setate printr-
un alimentator de s&rma Power Feed™ 84 sau Power Feed™ 25M.
Alternativ, o interfaté de utilizare optionald Stick / Tig Ul poate fi
instalata in sursa de alimentare pentru a controla aceste setéri la
nivel local.

Intr-un SMAW (mod STICK), forta arcului poate fi reglats. Poate fi
setat la intervalul inferior pentru un caracteristic al arcului moale si
mai putin penetrant (valori numerice negative) sau la intervalul
superior (valori numerice pozitive) pentru un arc mai clar si mai
penetrant. In mod normal, cand sudati cu tipuri de electrozi
celulozici (E6010, E7010, E6011), este necesar un arc electric mai
mare pentru a mentine stabilitatea arcului. Acest lucru este indicat
de obicei atunci cand electrodul se lipeste de piesa de lucru sau
cand arcul devine instabil in timpul tehnicii de manipulare. Pentru
tipurile de electrozi cu continut scézut de hidrogen (E7018, E8018,
E9018 etc.) este de obicei de dorit un arc mai moale, iar capatul
inferior al controlului arcului se potriveste cu aceste tipuri de
electrozi. In oricare dintre cazuri, controlul arcului este disponibil
pentru a creste sau a reduce nivelul de energie livrat catre arc.

SUDAREA GTAW (TIG)

Curentul de sudare poate fi setat printr-un alimentator de sarma
Power Feed™ 84 sau Power Feed™ 25M. Alternativ, o interfata de
utilizare optionala Stick / Tig Ul poate fi instalata in sursa de
alimentare pentru a controla aceste setari la nivel local.

Modul TIG dispune de control continuu de la 5 la 550 amperi prin
utilizarea unui Foot Amptrol optional. POWER WAVE®R450 poate fi
rulat fie in modul Touch Start TIG, fie in modul Scratch start TIG.

CV sinergic

Pentru fiecare viteza de alimentare a sarmei, o tensiune
corespunzatoare este pre-programata in aparat printr-un software
special din fabrica.

Tensiunea nominala pre-programata este cea mai buna tensiune
medie pentru o viteza de alimentare a sarmei data, dar poate fi
reglata in functie de preferinte. Atunci cand viteza de alimentare a
sarmei se modifica, POWER WAVE®R450 regleaza automat nivelul
de tensiune in mod corespunzétor, pentru a mentine caracteristici
similare ale arcului in intreaga gama WFS.

CV non-sinergic

In modurile non-sinergice, controlul WFS se comporta mai mult ca o
sursa de alimentare CV conventionald, unde WFS si tensiunea sunt
reglaje independente. Prin urmare, pentru a mentine caracteristicile
arcului, operatorul trebuie sa regleze tensiunea pentru a compensa
orice modificari aduse WFS.

Toate Modurile CV

Prinderea regleaz inductanta aparentda a formei undei. Functia
,prindere” este invers proportionald cu inductanta.

Prin urmare, cresterea controlului prinderii mai mare de 0,0 are ca
rezultat un arc mai clar (mai multi stropi) in timp ce scaderea
controlului prinderii la mai putin de 0,0 oferd un arc mai moale (mai
putini stropi).

SUDAREA CU TENSIUNE CONSTANTA

SUDAREA CU IMPULSURI

Procedurile de sudare cu impulsuri sunt setate prin controlarea unei
variabile generale ,lungimea arcului electric’. Atunci cand sudati cu
impulsuri, tensiunea arcului depinde foarte mult de forma de unda.
Curentul de varf, curentul posterior la sol, timpul de crestere, timpul
de scadere si frecventa impulsului afecteaza tensiunea. Tensiunea
exacta pentru o anumita viteza de alimentare a sérmei poate fi
prevazuta numai atunci cand sunt cunoscuti toti parametrii formei
de unda pulsatorii. Tensiunea sau Decuparea pot fi reglate.

Decuparea regleaza lungimea arcului si variaza de la 0,50 la 1,50
cu o valoare nominala de 1,00. Valorile de decupare mai mari de
1,00 maresc lungimea arcului, in timp ce valorile mai mici de 1,00
scad lungimea arcului. (Consultati figura B.3)

FIGURA B.3

Decupare 0,50
Lungime arc scurta

Decupare 1,00
Lungime arc medie

Decupare 1,50
Lungime arc lunga
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Maijoritatea programelor de sudare cu impulsuri sunt sinergice. Pe
masura ce viteza de alimentare a sarmei este reglata, POWER
WAVE®R450 va recalcula automat parametrii formei de unda pentru a
mentine proprietati ale arcului similare.

POWER WAVE® R450 utilizeaza ,controlul adaptiv’ pentru a
compensa modificarile la iesirea electrica in timpul sudarii. (lesirea
electricd este distanta de la punctul de contact la piesa de lucru.)
Formele de unda POWER WAVE®R450 sunt optimizate pentru o
iesire de 0,75". Comportamentul adaptiv accepta o gama de iesiri de
la 0,50 la 1,25". La viteze de alimentare foarte scazute sau ridicate,
intervalul adaptiv poate fi mai mic din cauza atingerii limitelor fizice ale
procesului de sudare.

Controlul UltimArc™ regleaza focalizarea sau forma arcului. Controlul
UltimArc™ poate fi reglat de la -10,0 la +10,0 cu o setare nominala de
0,0. Cresterea Controlului UltimArc™ creste frecventa impulsului si
curentul de fundal, scdzand in acelasi timp curentul de varf. Acest
lucru are ca rezultat un arc rigid, strans, utilizat pentru sudarea de
mare viteza a tablei. Scaderea Controlului UltimArc™ scade frecventa
impulsului si curentul de fundal, crescand in acelasi timp curentul de
varf. Acest lucru are ca rezultat un arc moale, bun pentru sudarea in
afara pozitiei. (Consultati Figura B.4)

FIGURA B.4
i\ A U
- = . ~ - =
Controlul arcului -10,0 Controlul arcului OPRIT Controlul arcului +10,0
Frecventa joasa, larga Frecventa si latime medii Frecventa inalta, concentrata
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ACCESORII

OPTIUNI/ACCESORII

Toate optiunile si accesoriile pentru kituri se gésesc pe site-ul web:
(www.lincolnelectric.com)

Extractoare de vapori rezultati din sudare

Lincoln ofera o gama larga de solutii pentru sistemele ecologice de
extractie a vaporilor, variind de la sisteme portabile care pot fi
deplasate cu usurinta intr-un magazin, pana la sisteme centrale la
nivelul unui intreg magazin, care deservesc multe statii de sudare
dedicate.

Solicitati publicatia Lincoln E13.40

(Consultati www.lincolnelectric.com)
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INTRETINERE

INTRETINERE

Precautii de siguranta

/NAVERTISMENT

ELECTROCUTARILE pot provoca ~—, @
decesul.
* Nu operati cu capacele scoase.

e Opriti sursa de alimentare inainte de
instalare sau service.

* Nu atingeti piesele conectate la faza.

* Opriti alimentarea de intrare la sursa de putere de
sudare din cutia de sigurante inainte de a lucra la
regleta de borne.

¢ Numai personal calificat ar trebui sa instaleze, sa
utilizeze sau sa efectueze service asupra acestui
echipament.

Consultati informatiile suplimentare de
avertizare din acest Manual de operare

INTRETINERE DE RUTINA

Intretinerea de rutind consta in curétarea periodica a aparatului,
utilizand un jet de aer cu presiune scazuta pentru a indeparta praful
si murdaria acumulate in orificiile de admisie si de evacuare si in
canalele de racire ale aparatului.

INTRETINERE PERIODICA

Calibrarea POWER WAVE®R450 este critica pentru functionarea
sa. In general, calibrarea nu va necesita ajustari.

Cu toate acestea, este posibil ca aparatele neglijate sau calibrate
incorect s& nu rezulte in suduri de o calitate satisficatoare. in
vederea asigurarii unei performante optime, calibrarea tensiunii de
iesire si a curentului trebuie verificate anual.

SPECIFICATII DE CALIBRARE

Tensiunea de iesire si curentul sunt calibrate din fabrica. in general,
calibrarea aparatului nu va necesita ajustari. Cu toate acestea,
daca performanta sudurii se modificd sau verificarea anuala a
calibrarii releva o problema, utilizati sectiunea de calibrare din
Power Wave Manager pentru a face reglarile corespunzétoare.

Procedura de calibrare in sine necesita utilizarea unei retele si a
unor contoare reale certificate pentru tensiune si curent. Precizia
calibrarii va fi afectata direct de precizia echipamentului de
masurare pe care il utilizati. PROCEDURILE DE VERIFICARE $SI
CALIBRARE SVM251 includ instructiuni detaliate la
www.powerwavesoftware.com.


http://www.powerwavesoftware.com/

POWER WAVE® R450

DEPANARE

DEPANARE

CUM SA UTILIZATI GHIDUL DE DEPANARE

/NAVERTISMENT

Service-ul si reparatiile trebuie efectuate doar de
personalul de fabrica instruit Lincoln Electric. Reparatiile
neautorizate efectuate asupra acestui echipament pot
duce la accidentarea tehnicianului sau a operatorului
aparatului si vor invalida garantia de fabrica. Din motive
de siguranta si pentru a evita electrocutarile, consultati
toate notele de siguranta si precautiile detaliate in acest
manual.

Acest ghid de depanare este furnizat pentru a va ajuta sa localizati
si sa reparati posibile defecte ale aparatului. Urmati procedura in
trei pasi descrisé mai jos.

Pasul 1. LOCALIZATI PROBLEMA (SIMPTOMUL).

Cautati in coloana intitulatd ,PROBLEMA (SIMPTOME)". Aceasté
coloana descrie posibilele simptome pe care le poate manifesta
aparatul. Gasiti randul care descrie cel mai bine simptomul
manifestat de aparat.

Pasul 2. CAUZA POSIBILA.

A doua coloand, intitulatd ,CAUZA POSIBILA” descrie posibilitatile
externe evidente care pot contribui la simptomul aparatului.

Pasul 3. ACTIUNI RECOMANDATE

Aceasta coloand prezinta secventa de actiuni pentru cauza posibila,
in general enunté contactarea unitatii de service locale autorizate
Lincoln.

Daca nu intelegeti sau nu puteti efectua in siguranta actiunile
recomandate, contactati Unitatea de service pe teren locala Lincoln
autorizata.

Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
/A\ Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare nainte sa continuati.
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POWER WAVE® R450 DEPANARE

UTILIZAREA INDICATORULUI DE STARE CU LED
PENTRU DEPANAREA PROBLEMELOR
SISTEMULUI

Nu toate erorile POWER WAVE®R450 vor fi afigate pe interfata
cu utilizatorul (daca este instalatd). Exist& doua indicatoare
luminoase de stare care afiseaza codurile de eroare. Daca apare
o problema, este important s& observati indicatoarele luminoase
de stare. Prin urmare, inainte de a reporni alimentarea cu energie
a sistemului, verificati indicatorul luminos de stare a sursei de
alimentare pentru secventele de eroare specificate mai jos.

Exista un indicator luminos de stare montat extern pe partea
frontald a carcasei aparatului. Acest indicator luminos de stare
corespunde starii panoului de control principal si a panoului de
control de intrare.

In aceasta sectiune sunt incluse informatii despre indicatoarele
luminoase de stare, precum si cateva diagrame de depanare de
baza, atat pentru aparat, cat si pentru performanta de sudare.

Indicatorul luminos de stare pentru panoul de control principal si
panoul de control de intrare consta in LED-uri in doua culori.
Functionarea normala pentru fiecare este indicata cu verde
continuu.

Starile de eroare sunt indicate in urmatorul Tabel diagrama E.1.

TABELUL E.1
Starea Semnificatie
indicatorului luminos Indicatorul luminos de stare al panoului de control principal si al panoului de control de intrare
Verde continuu Sistem OK. Sursa de alimentare functioneaza si comunica normal cu toate echipamentele periferice in stare buna conectate la
reteaua ArcLink.

Verde intermitent ) . M T, «
erae intermiten Apare la pomire sau la resetarea sistemului si indica faptul ca POWER WAVE®R450 mapeaza (identifica) fiecare componenté a

sistemului. In mod normal, in primele 1-10 secunde dupa pornirea alimentarii, sau daca configuratia sistemului este modificata in
timpul functionarii.

Verde intermitent rapid Indica faptul ca maparea automata a esuat

Verde si rosu alternativ Eroare irecuperabild de sistem. Daca indicatoarele luminoase de stare lumineaza intermitent,in orice combinatie de rosu si verde,
sunt prezente erori. Cititi codul (codurile) de eroare inainte de a opri aparatul.

Interpretarea codurilor de eroare prin indicatorul luminos de stare este detaliata in Manualul de service. Cifrele codurilor
individuale sunt afisate intermitent cu rosu, cu o pauza lunga intre cifre. Daca exista mai multe coduri, codurile vor fi separate de o
lumina verde. Numai starile de eroare active vor fi accesibile prin indicatoarele luminoase de stare.

Codurile de eroare pot fi recuperate si cu utilitarul Power Wave Manager disponibil la
www.powerwavesoftware.com. Aceasta este metoda preferata, deoarece poate accesa informatiile istorice incluse in jumalele
de erori.

Pentru a sterge eroarea activa (erorile active), opriti sursa de alimentare si resetati.

Rosu continuu Nu este cazul.
Rosu intermitent Nu este cazul.
LED-ul de stare este stins Nu este cazul.

Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
/A\ Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare nainte sa continuati.
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POWER WAVE® R450 DEPANARE

Respectati toate Instructiunile de siguranta detaliate in acest manual

CODURI DE EROARE PENTRU POWER WAVE® R450
Urmétoarea listé este o lista partiald a codurilor de eroare posibile pentru POWER WAVE® R450. Pentru o lista completd, consultati
utilitarul Power Wave Manager ,Eroare de cautare”.

PANOUL DE CONTROL PRINCIPAL (INDICATORUL LUMINOS DE
"STARE”)

Codul de eroare nr. Indicatie

36 Eroare termica Indica depasirea temperaturii. Insofitd de obicei de ledul Termic. Verificati
functionarea ventilatorului. Asigurati-va ca procesul nu depaseste limita ciclului
de lucru pentru aparat

Limita medie a curentului secundar (de sudare) pe termen lung a fost depasita.
NOTA: Limita medie a curentului secundar pe termen lung este de 325 A (1
faza) sau 575 A (3 faze).

54 Eroare de supracurent secundar (lesire)

Indica faptul cé legatura de comunicare dintre panoul de control principal si
intrerupator prezintd erori. Daca actionarea repetatad a puterii de intrare a
aparatului nu eliming eroarea, contactati Departamentul de service.

56 Eroare de comunicare intrerupator

Revizuiti codul de eroare de la indicatorul luminos de stare al placii de intrare
sau de la semnalul sonor de stare. Cel mai probabil cauzata de o stare de
supraalimentare care a cauzat o tensiune scazuta pe magistrala primara. Daca
actionarea repetata a puterii de intrare a aparatului nu elimina eroarea,
contactati Departamentul de service.

Limita de putere secundara pe termen lung (sudare) a fost depasita.

NOTA: Limita medie de curent secundar pe termen lung este de 25 kW (3 faze),
14 kW (1 faza).

58 Eroare de defectiune primaré

71 Eroare de supraalimentare secundara (iesire)

Altele Codurile de eroare care contin trei sau patru cifre sunt definite ca erori fatale.
Aceste coduri indica in general erori interne la panoul de comanda al sursei de
alimentare. Dacé actionarea repetata a puterii de intrare a aparatului nu eliming
eroarea, contactati Departamentul de service.

Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
/A\ Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare inainte sa continuati.
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POWER WAVE® R450 DEPANARE

Respectati toate Instructiunile de siguranta detaliate in acest manual

PANOUL DE CONTROL DE INTRARE

Codul de eroare nr. Indicatie Tip
Limita curentului de intrare instantaneu a fost depasita. De obicei, indicé o
331 Limita curentului de intrare suprasarcind de putere pe termen scurt. Dacé problema persista, contactati
instantaneu Departamentul de service. Persistenta
Limita curentului de intrare a fost depasita in timpul pornirii aparatului. Daca
334 Eroare de verificare curent de pornire |problema persista, contactati Departamentul de service. Persistenta

Tensiunea de intrare a fost prea ridicata sau prea scazuta in timpul pornirii
335 Eroare de verificare a tensiuniide  |aparatului. Verificati daca tensiunea de intrare se situeaza intre 200V si

pornire 650V. Temporara
Termostatul de pe modulul principal s-a declansat. De obicei cauzata de o

Defectiune termica 336 defectiune a ventilatorului sau de un orificiu de aerisire blocat. Temporara
Tensiunea magistralei c.c. nu a fost incarcata la un anumit nivel la sfarsitul

337 Expirare preincarcare preincércarii. Daca problema persistd, contactati Departamentul de service. | Persistentd
Puterea de intrare absorbita de aparat a depasit un nivel de siguranta. Daca

338 Limita puterii de intrare problema persistd, contactati Departamentul de service. Persistenta
Tensiunea de intrare a fost intreruptd momentan. Verificati conexiunile si

341 Intreruperea tensiunii de intrare calitatea puterii de intrare. Temporara
Curentul transformatorului este prea ridicat. De obicei, indica suprasarcina

346 Supracurent primar al de putere pe termen scurt. Daca problema persista, contactati

transformatorului Departamentul de service. Persistenta

Limita curentului de intrare mediu a fost depasita. De obicei, indica o
suprasarcina de putere pe termen scurt. Daca problema persista, contactati

347 Limita curentului de intrare mediu Departamentul de service. Persistenta
Tensiunea magistralei DC a scazut sub limita permisa. Daca problema
349 Subtensiune magistrala persista, contactati Departamentul de service. Temporara

Erorile persistente necesita actionarea repetatd a alimentarii pentru ca eroarea sa fie eliminata.
Defectiunile temporare vor disparea de la sine daca starea de eroare este eliminata.

MODUL DE DEPLASARE A SARMEI

Indicatie

Codul de eroare nr.

81  Supraincarcare motor Limita medie pe termen lung de curent pentru motor a fost depasita. De obicei
indica supraincarcarea mecanica a sistemului. Daca problema persista, utilizati un
raport de transmisie mai mare pentru cuplu (ecart de viteza mai mic).

82  Supracurent motor Nivelul maxim absolut de curent al motorului a fost depasit. Aceasta este o medie
pe termen scurt pentru protejarea circuitelor unitatii.

83  Oprirea nr. 1 este deschisd 1. Aceasta se referd la conectorul ,verde” de intrarefiesire din partea de jos a
regulatorului.

Daca nu este accesat extern, verificati integritatea conectorului si a
elementului de legatura. Daca este accesat printr-un circuit cu comanda de la

distantd, verificatj integritatea circuitului respectiv.

Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
/A\ Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare inainte sa continuati.
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POWER WAVE® R450

DEPANARE

Respectati toate Instructiunile de siguranté detaliate in acest manual

84  Oprirea nr. 2 este deschisa

regulatorului.

elementului de legatura.

integritatea circuitului respectiv.

1. Aceasta se refera la conectorul ,verde” de intrarefiesire din partea de jos a

Dacé nu este accesat extern, verificati integritatea conectorului si a

Dacé este accesat printr-un circuit cu comanda de la distanta, verificati

PROBLEME
(SIMPTOME)

Sigurantele de intrare sar frecvent

CAUZA_
POSIBILA

Probleme de baza ale aparatului

1.Sigurante de intrare de dimensiuni
neadecvate.

ACTIUNI
RECOMANDATE

1. Asigurati-va c& sigurantele sunt de
dimensiuni adecvate. Pentru
dimensiunile recomandate, consultati
sectiunea dedicatd instalarii din acest
manual.

2.Procedura de sudare necorespunzatoare
care necesita niveluri de iesire peste
valoarea nominala a aparatului.

. Reduceti curentul de iesire, ciclul de
functionare sau ambele.

3.Deteriorarea fizica sau electrica majora
este evidenta atunci cand capacele sunt
indepartate.

3. Contactati Unitatea locald de service pe
teren Lincoln Electric autorizata pentru

asistenta tehnica.

Aparatul nu primeste curent (niciun
indicator luminos)

1.Putere de intrare lipsa

1. Asigurati-va ca decuplarea alimentarii cu
energie a fost ACTIVATA. Verificati
sigurantele de intrare. Asigurati-va ca
intrerupatorul de alimentare (SW1) de pe
sursa de alimentare este in pozitia ,ON”
(pornit).

2.Tensiunea de intrare este prea scazuta
sau prea ridicata.

2. Asigurati-va ca tensiunea de intrare este
corectd, in conformitate cu Placuta de
identificare din partea din spate a
aparatului.

Aparatul nu sudeazd, nu se poate obtine
nicio iesire.

Aceasta problema va fi in mod normal
insotitd de un cod de eroare. Consultati
sectiunea ,Indicatorul luminos de stare” din
acest document pentru  informatii
suplimentare.

1.Tensiunea de intrare este prea scazuta
sau prea ridicata.

1. Asigurati-va ca tensiunea de intrare este
corectd, in conformitate cu Placuta de
identificare situata pe partea din spate a
aparatului.

2.Eroare termica.

2. Consultati sectiunea ,LED-ul termic este
aprins”ﬂ.

3.Limita de curent secundar a fost
depasité (consultati eroarea 54)

3a.Defectiune a panoului de control de
intrare (consultati starea de eroare a
panoului de control de intrare).

3. Posibil scurtcircuit in circuitul de iesire. in
cazul in care starea persista, contactati o
Unitate de service pe teren autorizata
Lincoln Electric.

A
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Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare inainte s continuati.
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POWER WAVE® R450 DEPANARE

Respectati toate Instructiunile de siguranté detaliate in acest manual

PROBLEME CAUZA ACTIUNI
(SIMPTOME) POSIBILA RECOMANDATE

Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
/A\ Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare inainte sa continuati.
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POWER WAVE® R450 DEPANARE
Respectati toate Instructiunile de siguranta detaliate in acest manual
PROBLEME CAUZA_ ACTIUNI
(SIMPTOME) POSIBILA RECOMANDATE

LED-ul termic este aprins

Probleme de baza ale aparatului (continuare)

1.Operare necorespunzatoare a
ventilatorului.

1. Verificati functionarea corecta a
ventilatorului. Ventilatorul trebuie sa
functioneze la viteza mica atunci cand
aparatul este inactiv si s creasca viteza
pe masura ce temperatura aparatului
creste. Verificati daca exista materiale
care blocheaza fantele de admisie sau
evacuare sau daca exista murdarie
excesiva care obstructioneaza canalele
de racire din aparat.

2.Deschideti circuitul termostatului.

2.Verificati dacd nu exista fire rupte,
conexiuni deschise sau termostate
defecte in circuitul termostatului.

,Ceasul in timp real” nu mai functioneaza

Degradarea generald a performantei
sudurii

1.Controlati bateria placii PC-ului.

Probleme de calitate a sudurii i a arcului

1.Problema cu alimentarea sarmei.

1.Inlocuiti bateria (Tip: BS2032)

1.Verificati daca exista probleme de
alimentare.

2.Probleme de cablare.

2. Verificati conexiunile defectuoase,
buclele excesive n cablu etc.

NOTA: Prezenta caldurii in circuitul de
sudare extern indica conexiuni slabe sau
cabluri subdimensionate.

3.Pierderi de sau gaz de protectie
necorespunzator.

3. Verificati dacé fluxul si tipul de gaz sunt
corecte.

4 Verificati daca modul de sudare este
corect pentru proces.

4. Selectati modul de sudare corect pentru
aplicatie.

5.Calibrarea aparatului.

5.Sursa de alimentare poate necesita
calibrare (curent, tensiune, WFS).

A
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Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare inainte s continuati.
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Respectati toate Instructiunile de siguranta detaliate in acest manual
PROBLEME CAUZA ACTIUNI
(SIMPTOME) POSIBILA RECOMANDATE

Sérma arde pana la varf la finalul sudurii.

Probleme de calitate a sudurii si a arcului (continuare)

1.Timp crestere arcuri

1.Reduceti timpul de crestere arcuri inapoi
si/sau punctul de lucru.

lesirea aparatului se opreste in timpul unei
suduri.

1.Limita curentului secundar a fost
depasita, iar aparatul se opreste pentru a
intra in protectie.

1.Reglati procedura sau reduceti sarcina
pentru a scadea curentul absorbit de la
aparat.

2.Defectiune de sistem

2.0 eroare nerecuperabila va intrerupe
sudarea. Aceasta stare va avea ca
rezultat clipirea unui indicator luminos de
stare. Consultati sectiunea Indicator
luminos de stare pentru mai multe
informatii.

Aparatul nu va produce o iesire completa.

1.Tensiunea de intrare poate fi prea
scazuta, limitdnd capacitatea de iesire a
sursei de alimentare.

1.Asigurati-va ca tensiunea de intrare este
corectd, in conformitate cu Placuta de
identificare aflata pe partea din spate a
aparatului.

2.Intrarea poate fi monofazata.

2. Verificati daca sunt prezente toate cele 3
faze.

3.Calibrarea aparatului.

3.Calibrati curentul secundar si tensiunea.

Arc excesiv de lung si neregulat.

1.Problema cu alimentarea sarmei.

1.Verificati daca exista probleme de
alimentare. Asigurati-va cé a fost
selectat raportul de transmisie
corespunzator.

2.Pierderea de gaz sau gaz de protectie
necorespunzator

2. Verificati daca debitul si tipul de gaz sunt
corecte

3.Calibrarea aparatului.

3.Calibrati curentul secundar si tensiunea.

A
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Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare inainte s continuati.
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Respectati toate Instructiunile de siguranta detaliate in acest manual
PROBLEME CAUZA ACTIUNI
(SIMPTOME) POSIBILA RECOMANDATE

Nu se poate conecta

Ethernet

1. Conexiune fizica.

1. Verificati daca se utilizeaza cablul patch
sau cablul cross-over corect (consultati
departamentul IT local pentru asistenta).

1a. Verificati daca sunt introduse complet
cablurile in conectorul capului vrac.

1b. LED-ul de sub conectorul Ethernet al
placii PC va fi aprins atunci cand
aparatul este conectat la un alt dispozitiv
de retea.

2. Informatii despre adresa IP.

2. Utilizati utilitarul PC corespunzator
pentru a verifica dacé au fost introduse
informatiile corecte privind adresa IP.

2a. Verificati daca nu exista adrese IP
duplicate in retea.

3. Viteza Ethernet

3. Verificati daca dispozitivul de retea
conectat la Power Wave este fie un
dispozitiv 10-baseT, fie un dispozitiv
10/100-baseT. Se recomanda 10-baseT

Intreruperi ale conexiunii in timpul sudarii

1. Locatia cablului

1. Verificati daca Cablul de retea nu este
amplasat 1anga conductorii care
transporta curent. Acesta include cabluri
de putere de intrare si cabluri de iesire
pentru sudare.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR

Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti efectua in siguranta testele/reparatiile, contactati
/A\ Unitatea dvs. de service autorizata Lincoln pentru asistenta tehnica in depanare inainte sa continuati.
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DIAGRAME

Coduri POWER WAVE R450 (12644, 12645, 12847, 13386, 13887, 13657, 13658, 13660)
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NOTA: Aceasti diagrama este doar pentru referintd. Este posibil s& nu fie exacta pentru toate aparatele acoperite de acest manual. Diagrama exactd pentru un anumit cod este lipita in interiorul aparatului pe
unul dintre panourile de inchidere. Daca diagrama nu este lizibila, contactati departamentul de service pentru inlocuire. Furnizati numarul de cod al echipamentului.
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POWER WAVE®R450 DIAGRAME

Coduri POWER WAVE R450 CE (12712, 12713, 12848, 13659)
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POWER WAVE®R450 DIAGRAME

Coduri CCC POWER WAVE R450 (12714, 12849)
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® Do not touch electrically live parts or | ® Keep flammable materials away. @ Wear eye, ear and hody protection.
W A R N I N G electrode with skin or wet clothing.
@ Insulate yourself from work and
ground.
Spanish @ No toque las partes o los electrodos | ® Mantenga el material combustible | @ Protéjase los ojos, los oidos y el
AVISO D E bhajo carga con la piel o ropa moja- fuera del area de trabajo. cuerpo.
da.
PRECAUCION @ Aislese del trabajo y de la tierra.
French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- ® Gardez a I'écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI o N avec des pieces sous tension.
® [solez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfilhrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | @ Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WA R N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ [solieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese ® Nao toque partes elétricas e elec- ® Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
~ trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
ATENGAO @ [sole-se da peca e terra.
Ja"a“fse EEHNBABE. NimHice |®BAPTVLOORTOBENER |0 B. BERUSHIEHEELTT
,i =r $ IE IXRhERTHRAENC &, BBRFICLTREVERA, &L,
T B O HIMPT —AH 5 BEFIER &
NTUVBRICLTTFEL,
Chinese
o BN REYY NESSETRUR o B S MY R TIFSA oM, EREMEHRAEBR.
2% 4 e,
= H (R CHBENT 468,
Korean
o MEHL 2HES e &y w= | oAU SFE FZ AFIX oK. | e, FY Bol ESHIE
o| &1 oz ol M&X OHIAIR. HESHIAIL.
"T' = ® ZAfel MX|E HEZX| ohUAIR.
Arabic
& U g gm0 1 aN) uali Y @ | e lSa (B QeI ALY gl pa @ | iy e e ALy pedlay gl g @
o o) peaad) alay g SOV 5 AL g daay
Jﬁm Ll ALY Gl
Jaad) YA dawa e Vil pa @

CITITI SI INTELEGETI INSTRUCTIUNILE PRODUCATORULUI PENTRU ACEST ECHIPAMENT S| CONSUMABILELE CARE
VOR FI UTILIZATE SI URMATI PROCEDURILE DE SIGURANTA ALE ANGAJATORULUL.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.



4
@ Keep your head out of fumes.

@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off before servicing.

e

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@® Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacidn de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

B g Ty duiy e @
EIAU glaal ki Slea ol 4 eedl) Jarivd @
A padini A dBhil) e Gl sag S

Aila G 2L J8 AL g8 LAl plill @

® Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I'entre- | @ N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés. 'rr
de travail. A ENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehause German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom vollig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliftung des Arbeitsplatzes! WA R N U NG
@ Mantenha seu rosto da fumaga. ° gﬁol‘?ﬂefe com as tampas r:m?vidas. ® Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
@ Use ventilagéo e exhaustéo para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratéria. Servigo. . ® Nao opere com os paineis abertos ATE NQAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
OL1—LDPOHERTEICLT @ ALFF LR - H—ERICEYH @ NFNRHAN—ERUNLEEE Japanese
Taw, PERCIR, ETBEXI v F % TRERFELEVTTEL, o =r I
O MATHBIC+AHELTT &L, BFEGP>TTFTEL, / 'E‘
o HHAMER. o HFEMTNER. emEBITMALARL AnFsy | Chinese
© 70 0R I i A3 3 R ok L 2RISR A %®. X H
= =
Korean
o UZTRHE BEIIAE Y2(SHHAIR.| @ E5Ho| MHUS XCHIAAIR. o Edo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥o2RE BY/IAE oRAIR. (@) _-_._I
M| {8l ZHARAZIG I o
E2I|E AIBSHIAIR. I [
Arabic

Lhay) cils 13l a1 Jadi Y @
e Gl 48 gl Lyayaall

L

Judad

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANGCA DO EMPREGADOR.

FEIBBOBHOA-H—DIETEBEL(HES. STERBLTTEV. TLTRHORERELE>TFE L,

A RALEFNERRHONPAUREZEANRESE, ERETRANFEFHRERE.
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POLITICA DE ASISTENTA CLIENTI

Compania The Lincoln Electric Company produce si vinde
echipament de sudare de inalta calitate, sisteme automate de
sudare, consumabile si echipamente de téiere. Provocarea noastra
este sa indeplinim nevoile clientilor nostri, care sunt experti in
domeniile lor, si sa le depésim asteptarile. Ocazional, cumparétorii
pot solicita companiei Lincoln Electric informatii sau informatii
tehnice despre utilizarea produselor noastre. Angajatii nostri
raspund la solicitari cat de bine pot pe baza informatiilor si
specificatiilor furnizate de clienti si a cunostintelor pe care le pot
avea cu privire la aplicatie. Totusi, angajatii nostri nu sunt in masura
sa verifice informatiile furnizate sau sa evalueze cerintele de
inginerie pentru o anumita sudare sau sa ofere consultanta tehnica
in legatura cu o anumita situatie sau aplicatie. In consecint,
Lincoln Electric nu garanteaza si nu isi asuma nicio responsabilitate
cu privire la astfel de informatii sau comunicari. In plus, furnizarea
unor astfel de informatii sau informatii tehnice nu creeaza, nu
extinde sau nu modifica nicio garantie pentru produsele noastre.
Orice garantie expresa sau implicita care ar putea rezulta din
informare sau din informatiile tehnice, inclusiv orice garantie
implicita de vandabilitate sau orice garantie de adecvare pentru un
scop anume al clientilor sau orice altd garantie echivalenta sau
similara, este declinata in mod specific.

Lincoln Electric este un producator receptiv, dar definirea
specificatiilor, precum si selectarea si utilizarea anumitor produse
vandute de Lincoln Electric se afla exclusiv sub controlul clientului
si raman in responsabilitatea exclusiva a clientului. Multe aspecte
care nu pot fi controlate de Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute prin aplicarea acestor tipuri de metode de fabricare si
cerinte de service.

ECHIPAMENT DE CONTROL AL VAPORILOR DE
SUDARE

Operarea echipamentului de control al vaporilor de sudare este
influentata de multi factori, inclusiv utilizarea si pozitionarea adecvata a
echipamentului, intretinerea echipamentului, precum si procedura de
sudare si aplicatia respectiva. Nivelul de expunere al lucratorului trebuie
verificat la instalare si apoi periodic pentru a va asigura ca se
incadreaza in limitele OSHA PEL si ACGIH TLV aplicabile.

ELECTRIC

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue ¢ Cleveland, OH ¢ 44117-1199 « S.U.A.
Telefon: +1.216.481.8100 » www.lincolnelectric.com




