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VA MULTUMIM! Ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

e Varugam sa examinati pachetul si echipamentul pentru daune. Reclamatiile privind materialele deteriorate in timpul
expedierii trebuie sa fie notificate imediat comerciantului.

e Pentru referinfe viitoare, inregistraii in tabelul de mai jos informatiile de identificare a echipamentului
dumneavoastra. Denumirea modelului, codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta cu date tehnice ale
aparatului.

Denumire model:
Cod si numar de serie:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
INVERTEC 300TPX CE K12060-1
INVERTEC 300TPX AUS K12060-2
INVERTEC 300TPX CCC K12060-6
INVERTEC 400TPX CE K12043-1
INVERTEC 400TPX AUS K12043-2
INVERTEC 400TPX CCC K12043-6
INTRARE
Tensiune de intrare Putere de intrare la putere nominala Clasa CEM Frecventa
6,5kW @ 100% Ciclu de functionare
(Electrod)
5,1kW @ 100% Ciclu de functionare (TIG)
300TPX | "9 8kW @ 40% Ciclu de functionare A 50/60 Hz
(Electrod)
400V £+ 15% 8,1kW @ 40% Ciclu de functionare (TIG)
Trifazat 10,8kW @ 100% Ciclu de functionare
(Electrod)
7,6kW @ 100% Ciclu de functionare (TIG)
400TPX | {6 4kW @ 35% Ciclu de functionare A 50/60 Hz
(Electrod)
11,9kW @ 35% Ciclu de funciionare (TIG)
PUTERE NOMINALA LA 40°C
Ciclu de functionare . . -
(Bazat pe o perioada de 10 min.) Curent de iesire Tensiune de iesire
100% (Electrod) 200 A 28.0Vcce
100% (TIG) 220 A 18.8Vce
300TPX
40% (Electrod) 270A 30.8Vcc
40% (TIG) 300 A 22.0Vce
100% (Electrod) 300 A 32.0Vce
100% (TIG) 300 A 22.0Vcc
400TPX
35% (Electrod) 400 A 36.0Vce
35% (TIG) 400 A 26.0Vcc
DOMENIUL DE LUCRU
Interval curent de sudare Tensiune maxima circuit deschis
300 TPX 5 — 270A (Electrod) / 5 — 300A (TIG) 65Vce (model CE)
400 TPX 5-400 A 12Vcc (model AUSTRALIA)
DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE INTRARE S| SIGURANTELOR
Dimengigne siguranta (telm.povrizafé) sau Cablu putere de intrare
disjunctor (caracteristica ,D”)
300 TPX 20 A 4x2,5mm?
400 TPX 30A 4x4 mm?
DIMENSIUNI FIZICE
Tnéltime Latime Lungime Greutate
300 TPX 389mm 247mm 502mm 21kg
400 TPX 455mm 301mm 632mm 35kg
Temperatura de functionare Temperatura de depozitare
Tntre -10 °C si +40 °C Tntre -25°C si +55°C
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Informatii privind designul ECO

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

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de
Index Denumire putere / consumului de putere la Model echivalent
functionare in gol
K12060-1 INVERTEC 300TPX CE 85,7% /23 W Niciun model echivalent
K12060-2 INVERTEC 300TPX AUS 85,7% /23 W Niciun model echivalent
K12060-6 INVERTEC 300TPX CCC 85,7% /23 W Niciun model echivalent
K12043-1 INVERTEC 400TPX CE 86,3% /20 W Niciun model echivalent
K12043-2 INVERTEC 400TPX AUS 86,3% /20 W Niciun model echivalent
K12043-6 INVERTEC 400TPX CCC 86,3% /20 W Niciun model echivalent

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

STARE DE FUNCTIONARE IN GOL
Conditie Prezenta
Mod MIG
Mod TIG X
Mod ELECTROD X
Dupa 30 de minute de nefunctionare X
Ventilator oprit X

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

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

[—F  XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

Code: XXXXX[ XXXXXX-%

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY MM| XXXXX

Unde:
1- Numele si adresa producatorului
2- Numele produsului
3-  Numarul de cod
4- Numarul produsului
5- Numarul de serie
5A- tara de fabricatie
5B- anul de fabricatie
5C- luna de fabricatie
5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat
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Utilizarea tipica a gazului pentru echipament MIG/MAG:

. Sudare pozitiva cu . X
i ) DlaAmetr_uI electrod CC Allmennta[e cu ) Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] Al vl [m/min] [V/min]
Carbon, ofel | g 44 | 95200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Otel inoxidabil N . . Ar 98%, 02 2% / -
austenitic 08+16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+ 16
Aliaj de cupru 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+ 16
Magneziu 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces Tig:

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

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

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

Notificare: Actiunea vantului din lateral sau a unui curent de aer poate intrerupe fluxul gazului de protectie; pentru a

proteja fluxul gazului de protectie, utilizati un ecran pentru a impiedica actiunea fluxului de aer.

Sfarsitul
de viata

duratei

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

01/11
Acest aparat a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicatii (telefon, radio si televizor) sau
alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza aparitia unor probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
incercati sa intelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbatii electromagnetice generate
de acest aparat.

Acest aparat a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Operatorul trebuie sa instaleze si sa utilizeze

acest echipament conform descrierii din acest manual. Daca se detecteaza perturbatii electromagnetice,

operatorul trebuie sa instituie actiuni corective pentru a elimina aceste perturbatii, daca este necesar, solicitand

asistenta din partea Lincoln Electric. Acest echipament nu este Tnh conformitate cu IEC 61000-3-12. Daca este
conectat la un sistem public de joasa tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se
asigure, prin consultarea cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar, ca echipamentul poate fi conectat.

Tnainte de a instala aparatul, operatorul trebuie sa verifice dacé in zona de lucru exista dispozitive care pot functiona

defectuos din cauza perturbatiilor electromagnetice. Luati in considerare prezenta urmatoarelor dispozitive.

e Cabluri de intrare si iesire, cabluri de comanda si cabluri telefonice care se afla in sau in imediata apropiere a zonei

de lucru si a aparatului.

Transmitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator.

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

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in cadrul sau in apropierea zonei de

lucru. Operatorul trebuie sa fie sigur ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

masuri suplimentare de protectie.

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

Luati in considerare urmatoarele instructiuni pentru a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului.

o Conectati aparatul la sursa de alimentare in conformitate cu acest manual. Daca apar perturbatii, este posibil sa fie
necesara luarea unor masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de iesire trebuie sa fie cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate impreuna. Daca este posibil, conectati
piesa de lucru la impamantare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa asigure faptul ca
conexiunea piesei de lucru la impamantare nu cauzeaza probleme sau conditi de functionare nesigure pentru
personal si echipament.

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

& AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este destinat utilizarii in locatii rezidentiale in care puterea electrica este furnizata de sistemul
public de alimentare de joasa tensiune. Pot exista potentiale dificultati in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in
aceste locatji, din cauza perturbarilor conduse, precum si a frecventelor radio.

> /NS
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Siguranta

01/11

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie sa fie utilizat de personal calificat. Asigurafi-va ca toate procedurile de instalare, actionare,
intretinere si reparatii sunt efectuate numai de catre o persoana calificata. Cititi si incercati sa intelegeti acest manual
inainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale
grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Citifi si incercati sa intelegeti urmatoarele explicatji
ale simbolurilor de avertizare. Lincoln Electric nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea incorecta,
intretinerea necorespunzatoare sau actionarea anormala.

AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca trebuie respectate instructiunile pentru a evita vatamari
corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe
dumneavoastra si pe ceilalti de eventuale vatamari grave sau deces.

CITITI SI INCERCATI SA INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si incercati s& intelegeti acest manual
fnainte de utilizarea echipamentului. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor
din acest manual poate provoca vatamari corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea
acestui echipament.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudare genereaza tensiuni inalte. Nu atingeti
electrodul, clestele de lucru sau piesele de lucru conectate cand acest echipament este pornit. 1zolati-
va de electrod, de clestele de lucru si de piesa de lucru conectata.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Tnainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de
intrare utilizdnd ntrerupatorul de la cutia de sigurante. Legati la impaméantare acest echipament in
conformitate cu reglementarile electrice locale.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Verificati periodic cablurile de intrare, electrodul si clestele de
lucru. Daca exista deteriorari ale izolafiei, inlocuiti imediat cablul. Nu asezati suportul electrodului direct
pe masa de sudare sau pe orice alta suprafata in contact cu clestele de lucru pentru a evita riscul
formarii accidentale a arcului.

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin
orice conductor creeaza campuri electrice si magnetice (CEM). Campurile CEM pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii cu stimulator cardiac trebuie sa se consulte cu medicul nhainte de
utilizarea acestui echipament.

CONFORMITATE CE: Acest echipament este in conformitate cu directivele Comunitatji Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Tn conformitate cu cerintele din directiva 2006/25/CE si
standardul EN 12198, echipamentul se incadreaza in categoria 2. Aceasta impune adoptarea
echipamentelor de protectie personala (EPP) care au filtru cu grad de protectie de pana la maximum
15, conform standardului EN169.

FUMUL $I GAZELE POT FI PERICULOASE: sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitati inspirarea acestui fum si a acestor gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul
trebuie sa utilizeze suficienta ventilatie sau evacuare pentru a mentine fumul si gazele departe de zona
de respiratie.

RADIATIILE ARCULUI POATE ARDE: Utilizati o masca cu filtru adecvat si placi de acoperire pentru a
va proteja ochii de scéanteile si de radiatiile arcului cand sudati sau priviti Tn zona de sudare. Utilizati
imbracaminte potrivita, fabricata din material durabil, rezistent la flacara, pentru a va proteja pielea si
pe cea a ajutoarelor dumneavoastra. Protejati alte persoane din apropiere cu o bariera adecvata,
neinflamabila si avertizati-le sa nu priveasca arcul si nici sa nu se expuna la arc.

Romana

5 Romana



>)
A

SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: indepértati pericolele de
incendiu din zona de sudare si puneti la dispozitie un stingator de incendiu. Scanteile de sudura si
materialele fierbin{i din procesul de sudare pot trece cu usurinta prin mici fisuri si deschideri catre
zonele adiacente. Nu sudati pe niciun rezervor, butoi, recipient sau material pana cand nu au fost luate
masurile adecvate pentru a va asigura ca nu vor aparea vapori inflamabili sau toxici. Nu utilizati
niciodata acest echipament atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau combustibili lichizi inflamabili.

MATERIALELE SUDATE POT ARDE: Sudarea genereaza o cantitate mare de caldura. Suprafetele si
materialele fierbinti in zona de lucru pot provoca arsuri grave. Utilizati manusi si clesti atunci cand
atingeti sau mutati materiale Tn zona de lucru.

GREUTATEA ECHIPAMENTULUI DEPASESTE 30kg: Fiti atenti cand deplasati acest echipament si
solicitati ajutorul unei persoane. Ridicarea echipamentului va poate pune in pericol sanatatea.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Utilizati numai butelii de gaz comprimat
care contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoarele de functionare
corespunzatoare pentru gazul si presiunea utilizate. Tineti intotdeauna buteliile intr-o pozitie verticala,
legate cu lant la un suport fix. Nu mutati si nu transportati butelile de gaz cu capacul de protectie scos.
Nu permiteti electrodului, suportului de electrod, clestelui de lucru sau oricarei alte parti sub tensiune sa
atinga o butelie de gaz. Buteliile de gaz trebuie sa fie amplasate departe de zonele unde pot fi supuse
unor deteriorari fizice sau procesului de sudare, inclusiv scantei si surse de caldura.

ATENTIE: Frecventa inalta utilizata pentru aprinderea fara contact in cazul sudarii TIG (GTAW) poate
interfera cu modul de functionare a echipamentelor informatice insuficient ecranate, a centrelor EDP si
a robotilor industriali, provocand chiar defectarea completa a sistemului. Sudarea TIG (GTAW) poate
interfera cu retelele de telefonie electronice si cu receptia radio si TV.

MARCAJE DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu putere in cazul
operatiilor de sudare efectuate intr-un mediu cu pericol sporit de electrocutare.

Romana
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Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi Tntreaga sectiune Tinainte de instalarea sau
utilizarea aparatului.

Locatie si mediu
Acest aparat va functiona in medii dure. Cu toate
acestea, este important sa se urmeze masuri simple de
precautie pentru a asigura o durata de viata indelungata
si o functionare sigura.

o Nu asezatii si nu utilizati acest aparat pe o suprafata
cu o inclinare mai mare de 15° fata de orizontala.

Nu utilizati acest aparat pentru dezghetarea tevilor.
Acest aparat trebuie sa fie amplasat in locuri unde
exista o circulatie libera a aerului curat, fara restrictii
pentru miscarea aerului catre si de la aeratoare. Nu
acoperiti aparatul cu hartie, lavete sau cérpe cand
este pornit.

e Murdaria si praful care pot fi aspirate in aparat
trebuie sa fie reduse la minimum.

e Acest aparat are un grad de protectie IP23.
Mentineti-I uscat cand este posibil si nu il asezati pe
teren umed sau in acumulari de apa.

e Amplasati aparatul departe de masinile cu comanda
radio. Functionarea normalda poate afecta negativ
functionarea masinilor cu comanda radio din
apropiere, ceea ce poate duce la vatamari corporale
sau la deteriorarea echipamentului. Citi{i sectiunea
referitoare la compatibilitatea electromagnetica din
acest manual.

e Nu il utilizati Tn zone cu o temperatura ambianta mai
mare de 40 °C.

Conexiunea la sursa de alimentare de

intrare

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
la acest aparat Tnainte de a-l porni. Tensiunea de intrare
admisa este specificatd in sectiunea cu specificatii
tehnice din acest manual si pe placuta cu date tehnice a
aparatului. Asigurati-va ca aparatul este legat la pamant.

Asigurati-va ca valoarea puterii disponibile de la
conexiunea de intrare este adecvata functionarii normale
a aparatului. Puterea nominala a sigurantelor fuzibile si
dimensiunile cablului sunt indicate in sectiunea
~Specificatii tehnice” din acest manual.

Aparatele sunt proiectate sa functioneze pe baza unor
generatoare antrenate de motor atat timp cat sursa
auxiliara poate furniza tensiune, frecventa si putere
corespunzatoare conform indicatilor din sectiunea
~opecificatii tehnice” din acest manual. De asemenea,
sursa auxiliara a generatorului trebuie sa indeplineasca
urmatoarele conditji:

e Tensiune de varf Vca: sub 670 V
Frecventa Vca: in intervalul de 50 si 60 Hz

Valoarea efectiva (r.m.s.) a tensiunii undei de CA:
400 Vca + 15%

Este important sa verificati aceste conditi deoarece
multe generatoare antrenate de motoare produc varfuri
de tensiune foarte ridicate. Utilizarea acestui aparat cu
generatoare antrenate de motor care nu corespund
acestor conditii nu este recomandata si poate deteriora
aparatul.
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Conexiuni de iegire

Un sistem cu deconectare rapida care utilizeaza

conectori de cablu Twist-Mate™ este utilizat pentru

conexiunile cablului de sudare. Consultati sectiunile

urmatoare pentru informatii suplimentare privind

conectarea aparatului pentru utilizarea sudarii cu

electrod (MMA) sau sudarii TIG (GTAW).

e (+) Deconectare rapida borna pozitiva: Conector de
iesire borna pozitiva pentru circuitul de sudare.

e (-) Deconectare rapida borna negativa: Conector de
iesire borna negativa pentru circuitul de sudare.

Sudarea cu electrod (MMA)

Acest aparat nu include cabluri pentru un set de sudura
MMA, insa acestea pot fi achizitionate separat. Pentru
informatii suplimentare, consultaii sectiunea despre
accesorii.

Mai intéi, stabiliti polaritatea corespunzatoare a
electrodului pentru electrodul care trebuie utilizat. Pentru
aceasta informatie, consultaii datele despre electrod.
Apoi, conectati cablurile de iesire la bornele de iesire ale
aparatului pentru polaritatea selectata. Aici este
prezentata metoda de conectare pentru sudare (+) CC.

Conectati cablul electrodului la borna (+) si clestele de
lucru la borna (-). Introduceti conectorul in borna cu
proeminenta aliniata la sanful bornei si rotiti aproximativ
Ya de tura in sens orar. Nu strangeti excesiv.

Pentru sudarea (-) CC, comutati conexiunile de cabluri la

aparat astfel incat cablul electrodului sa fie conectat la
(-) si clestele de lucru sa fie conectat la (+).
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Sudarea TIG (GTAW)

Acest aparat nu include un pistol TIG necesar pentru
sudare TIG, insa acesta poate fi achizifionat separat.
Pentru informatii suplimentare, consultati sectiunea
despre accesorii.

Majoritatea sudarilor TIG sunt facute cu polaritatea (-)
DC prezentata aici. Daca este necesara polaritatea (+)
CC, comutati conexiunile cablurilor la aparat.

Conectati cablul pistolului la

borna (-) a aparatului si clestele B -
de lucru la borna (+). Introduceti

conectorul in borna cu

proeminentd aliniata la santul A

bornei si rotiti aproximativ %4 de

turd in sens orar. Nu strangeti

excesiv. In final, conectati furtunul de gaz de la pistolul
TIG la racordul de gaz (B) pe partea frontala a
aparatului. Daca este necesar, in pachet este inclus un
racord suplimentar de gaz pentru montare pe partea
frontalda a aparatului. Apoi, conectati stutul de pe partea
posterioara a aparatului la un regulator de gaz pe butelia
de gaz care va fi utilizata. Stuturile necesare sunt incluse
in pachet. Conectati declansatorul pistolului TIG la
conectorul declansatorului (A) de pe partea frontala a
aparatului.

Sudarea TIG cu un pistol racit cu apa

Se poate aplica o unitate de racire la aparat:
e COOLARC-21 pentru 300TPX

e COOLARC-46 pentru 400TPX

Daca o unitate Coolarc mentionata mai sus este
conectata la aparat, acesta va fi pornit si oprit automat
pentru a asigura racirea pistolului. Atunci cand se
utilizeazd modul de sudare cu electrod, racitorul va fi
oprit.

Acest aparat nu include un pistol TIG racit, insa acesta
poate fi achizifionat separat. Pentru informatii
suplimentare, consultati sectiunea despre accesorii.

/N\AVERTISMENT
Aparatul este prevazut cu o conexiune electrica pentru
unitatea Coolarc pe partea din spate. Aceasta mufa este
NUMAI pentru conectarea unitatii Coolarc mentionate mai
sus.

/\AVERTISMENT
fnainte de a conecta unitatea ricitorului la aparat si
inainte de utilizare, cititi si asigurati-va ca ati inteles
manualul de utilizare furnizat impreuna cu unitatea de
racire.
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Conexiune pentru comanda la distanta
Pentru lista de comenzi la distanta,
consultati sectiunea Accesorii. Daca este
utilizata o comanda la distanta, aceasta va fi
conectata la conectorul la distanta pe partea
frontala a aparatului. Aparatul va detecta
automat comanda la distantd, va aprinde
LED-UL DISTANTA si va comuta la modul de comandi la
distanta. Informatii suplimentare despre acest mod de
utilizare se gasesc in sectiunea urmatoare.

Panou posterior

A. Intrerupétor general:
porneste/opreste  alimentarea
cu energie a aparatului.

B. Cablu de intrare: Conectare la
reteaua de alimentare.

C. Ventilator: Nu obstructionati si
nu filtrafi intrarea aerului la
ventilator. Functia ,F.A.N.” (Fan
As Needed - Ventilator fin
functie de necesitatj)
porneste/opreste automat
ventilatorul. Ventilatorul porneste de fiecare data cand
porniti aparatul, numai pe durata porniri (cateva
secunde). Ventilatorul va porni odata cu operatiile de
sudare si va continua sa functioneze ori de cate ori
aparatul sudeaza. Daca aparatul nu sudeaza pentru
mai mult de 72 minute, acesta va functiona in modul
Ecologic.

Modul ecologic

Modul ecologic este o funciie care pune aparatul intr-o
stare de repaus:

o |esirea este dezactivata

e Ventilatorul este OPRIT

¢ Numai LED-ul de pornire raméane aprins.

e O linie rosie In migcare este afigata in afisajele ,V” si ,A”

Astfel se reduce cantitatea de praf care este absorbita Tn
interiorul aparatului, dar si consumul de energie.

Pentru a restabili aparatul, reporniti sudarea sau apasati
declangatorul pistolului TIG sau apasati orice buton de pe
panoul din fata sau rotiti butonul codificatorului.

Modul Ecologic poate fi dezactivat doar pe 300TPX prin
optiunea de mediu 60: ON (PORNIT - setare din fabrica)
activeaza modul Ecologic, OFF (OPRIT) dezactiveaza
modul Ecologic.

NOTA: Stare de durati lungd mod Ecologic: la fiecare 10
minute de mod Ecologic continuu ventilatorul functioneaza
timp de 1 minut.

NOTA: Daca la aparat este conectati o unitate de racire
pistol COOLARC TIG, aceasta va fi pornita/oprita folosind
functia mod Ecologic.

D. Racord de intrare a gazului: Conector pentru gazul de
protectie TIG. Utilizati conectorul din dotare pentru a
conecta aparatul la conducta sursei de gaz. La sursa de
gaz trebuie sa fie instalate un regulator de presiune si
un debitmetru.

E. Priza de alimentare cu energie electrica pentru Coolarc:
Priza de 400 Vca. Conectati aici unitatea de racire
Coolarc.
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Comenzi si caracteristici operationale

Pornirea aparatului:

Cand aparatul este pornit, se executa un autotest: in

timpul acestui test, toate LED-urile se aprind pentru o

clipa; in acelasi timp, afisajele arata ,333” si apoi ,888”.

In timpul pornirii, ventilatorul este activat pentru o

perioada scurta de timp, apoi va reporni cu operatiile de

sudare.

o Aparatul este gata de functionare atunci cand LED-ul
de ,pornire”, LED-ul ,A” (amplasat Tn mijlocul
panoului sinoptic) cu unul dintre LED-urile comenzii
,MODULUI” Sudare sunt aprinse pe panoul de
comanda frontal. Aceasta este condifia minima: in
functie de selectarea sudarii, este posibil sa se
aprinda si alte LED-uri.

TPX

. www.lincolnelectric.com

INVERTEC®

Indicatorii i comenzile panoului frontal

LED de pornire:

>

Acest LED clipeste in timpul pornirii aparatului si
lumineaza constant cand aparatul este gata de
functionare.

Daca se activeaza protectia la supratensiune de intrare,
LED-ul de pornire incepe sa se aprinda intermitent si
apare un cod de eroare pe afisaje. Aparatul reporneste
automat cand tensiunea de intrare revine in intervalul
corect. Pentru detalii, cititi sectiunea Coduri de eroare si
depanare.
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LED distanta:

e

Acest indicator se va aprinde cand este conectata o
comanda la distanta la aparat prin conectorul de comanda
la distanta.

Daca o comanda la distan{a este conectata la aparat,
butonul Curent de iesire functioneaza in doua moduri:
ELECTROD si TIG:

e Modul ELECTROD: cu o comanda la distanta
conectata, iesirea aparatului este activata. Un dispozitiv
Amptrol la distan{a sau o pedala sunt permise
(declansatorul este ignorat).

.I".I:

3

/s

Conectarea comenzii la distanta exclude butonul curentului
de iesire de pe interfata cu utilizatorul a aparatului. Prin
intermediul comenzii la distanta este disponibil intregul
interval al curentului de iesire.

Modul TIG: in modul Local si la distanta, iesirea
aparatului este oprita. Este necesar un declansator
pentru a activa iesirea.

Lol o

/s

Intervalul curentului de iesire selectabil de la comanda
la distanta depinde de butonul curentului de iesire de
pe interfata cu utilizatorul a aparatului. De exemplu: in
cazul in care curentul de iesire este setat la 100 A cu
butonul curentului de iesire de pe interfaia cu
utilizatorul a aparatului, comanda la distanta va regla
curentul de iesire de la curentul minim la maximum
100 A.

Curentul de iesire setat de butonul pentru curentul de
iesire apare timp de 3 secunde ori de cate ori butonul
este miscat. Dupa cele 3 secunde, valoarea care
apare este curentul selectat de comanda la distanta.

Pedala la distanta: Pentru o utilizare corecta, ,optiunea
30" trebuie sa fie activata in meniul Setare:
Secventa in 2 pasi este selectatd automat
e Rampele de crestere/scadere si repornirea sunt
dezactivate.
¢ Functiile Punct de sudura, Doua niveluri si 4 pasi nu
sunt selectabile

(Funciionarea normala este restabilita cand se
deconecteaza comanda Distanta.)

LED termic:

;

Acest indicator se aprinde atunci cand aparatul este
supraincalzit, iar iesirea a fost dezactivata. Fenomenul are
loc, in mod normal, cand ciclul de functionare al aparatului
a fost depasit. Lasati aparatul pornit si asteptaii sa se
raceasca componentele interne. Reluarea normala a
lucrului este posibila din nou odata ce indicatorul se stinge.
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LED-ul functiei VRD (activat numai pe aparatele

Buton SEL:

pentru Australia):

VRDaon

Acest aparat este dotat cu functia VRD (Dispozitiv de
reducere a tensiunii): aceasta reduce tensiunea din
conductoarele de iesire.

Functia VRD este activata implicit din fabrica numai
pe aparatele care respecta standardele australiene AS
1674.2. (sigla C-Tick ,&” de pe/langa placuta cu date
tehnice aplicata pe aparat).

LED-ul functiei VRD este aprins atunci cand tensiunea
de iesire este sub 12 V si aparatul functioneaza in gol
(fara timp de sudura).

In cazul celorlalte aparate, aceastd functie este
dezactivata (LED-ul este intotdeauna stins).

Buton Mod:

Acest buton modifica modurile de sudare ale aparatului:
e Electrod (SMAW)

e Amorsare arc la atingere TIG

e IFTIG (GTAW)

e Punctdesudura TIG (GTAW)
Functia TIG Punct de sudura este selectabila numai
daca ,optiunea 10” este activata anterior in meniul de
configurare. Consultati sectiunea ,Meniu de configurare”
pentru activarea / dezactivarea optiunilor.

(GTAW)

Buton mod Declansare:
2sis 1L [ )

Fiecare mod de sudare este detaliat in sectiunea
1
254 @
s, @

Instructiuni de utilizare.
AtA2 = @

Acest buton modificd secventa de declansare in modul

de sudare TIG:

e 2 pasi/ 4 pasi cu repornire Aceasta optiune nu poate
fi selectata cu butonul de declansare si, daca este
activata, functioneaza cu modul 2 sau 4 pasi:

2sias _{_ @

Acest indicator se va aprinde daca optiunea de repornire
este activatd pentru modul curent de declansare TIG.
Repornirea poate fi activata separat pentru modurile in 2
si 4 pasi din meniul de configurare. Mai multe informatii

despre repornire sunt disponibile Tn sectiunea
Instructiuni de utilizare.

e 2pasi

e 4 pasi

e Doua niveluri

Fiecare mod de declansare este detaliat in sectiunea
Instructiuni de utilizare.
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Butonul SELECTARE este utilizat pentru derularea
parametrilor de sudare TIG. La fiecare apasare led-ul
relevant este pornit si afisajele arata valoarea curenta a
parametrului. Daca un parametru este dezactivat pentru
modul curent de lucru, acesta va fi omis. Utilizatorul
poate modifica aceasta valoare rotind butonul Curent de
iesire. Daca nu se efectueaza nicio modificare dupa un
timp de (4s), afisajele si LED-urile vor reveni la starea
implicita, unde butonul curent de iesire afiseaza curentul
de iesire.

Butoane Memorare:
//”\\ S
o|o]e(o)
butoane
reaccesarea (M->)

inregistrari de memorie
disponibile pentru utilizator.

Aceste permit memorarea (>M) sau
programelor de sudare TIG. 9

(P01 pana la P09) sunt

Pentru a memora [sau a reapela] o inregistrare:
Memorare (- M) Reaccesare (M)

°(a) o(e]

A" A
[
[UJU]{UJUJ

01 & 10

Memorare (M) Reaccesare (M)
o[o] o(c]
Tineti apasat timp de 4s

Butoanele de memorare sunt dezactivate Tn timpul
sudarii.

Consultati sectiunea ,Lista parametrilor si programele

memorate in fabrica” de mai jos pentru o listd completa
a programelor memorate in fabrica.

Buton Mod cu impulsuri:
JUL

/o
PULSE | ( D )
e |

In modurile de sudare TIG, acest buton porneste functia
cu impulsuri. Cand este activa, LED-ul de langa buton
este pornit. in modul Sudare cu electrod, aceasta
comanda este dezactivata.

Cand functia cu impulsuri este activa, este posibil sa
setati parametrii Ciclu de functionare (%), Frecventa
(Hz) si Fundal (%). In timpul sudérii TIG nu este posibila
pornirea sau oprirea comenzii cu impulsuri: daca este
pornita, Tn timpul sudarii, este posibil sa functioneze pe
valorile curentului de sarcina, de frecventa si de fundal.
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Buton Curent de iesire:

Se utilizeaza pentru a seta curentul de iesire utilizat n
timpul sudarii.

Acest buton este totodatéa o comanda multifunctionala:
pentru o descriere a modului de utilizare a acestui

parametru pentru selectarea parametrilor, consultati
Jinstructiunile de utilizare”.
Afisaj V & A:
v A
D
LI/ Ly
Contorul din dreapta afiseaza curentul de sudare

presetat (A) Thainte de sudare si curentul de sudare real
fn timpul sudarii, iar contorul din stanga afiseaza
tensiunea (V) la conductoarele de iesire.

Un punct intermitent pe afisaj indica faptul ca valoarea
citita este valoarea medie a timpului de sudare anterior.
Aceasta functie prezintd valoarea medie timp de 5
secunde dupa fiecare interval de sudare.

Daca este conectatd o comanda la distanta (LED-ul
Distanta este aprins), contorul din stdnga (A) indica
curentul de sudura presetat si real dupa instructiunea
explicata in descrierea de mai sus a LED-ului Distanta.

Afisajul din stadnga (V) poate afisa si urmatorul set de
caractere:

\V
LIl

LiLILl

PrE

PRE-CURGERE

S5'R

CURENT DE PORNIRE

LPS Ac

CRESTERE DOUA NIVELURI
dl ir
FrE UL
FRECVENTA CICLY DE
FUNCTIONARE
b Hl‘ ri
L Ly
FUNDAL DESCRESTERE
r mn
LrA PUS
CRATER POST-CURGERE

SPO Err

SUDARE IN PUNCTE EROARE

rm El'

) rCLu
MEMORARE REACCESARE

mn r_

SUF L

MOALE TARE

PROGRAM

Romana

11

Afisajul din dreapta (A) poate afisa si urmatorul set de
caractere:

01, .....110 Pentru |nreg|strgr||e
programului
01, .....99 Pentru coduri de eroare

Consultati sectiunea ,Instructiuni de utilizare” pentru o
descriere detaliata a functiilor descrise de aceste indicatii.

Instructiuni de utilizare

Sudare cu electrod (SMAW)
Pentru a selecta sudarea cu electrod:

veoeoeeo.Actiune 1. Vizualizare
uons@ . E

Apasati in mod repetat pe MODE (MOD) pana cand LED-
ul de sus se aprinde

Cand este selectata pozifia de sudare cu electrod, se

activeaza urmatoarele funciji de sudare:

e Pornire la cald: Este vorba despre o crestere
temporara a curentului de iegsire la demararea
procesului de sudare cu electrod. Contribuie la
aprinderea rapida si fiabila a arcului.

o Anti-lipire: aceasta functie reduce curentul de iesire al
aparatului pana la o valoare foarte mica atunci cand
operatorul greseste lipind electrodul de piesa de lucru.
Aceasta reducere a curentului ii permite operatorului
sa scoata electrodul din suport fara a se crea scantei
mari care ar putea deteriora suportul electrodului.

e Dinamica autoadaptiva a arcului: aceasta functie
mareste temporar curentul de iesire, pentru a elimina
scurtcircuitarile care au loc intre electrod si baia de
metal topit Tn timpul sudarii cu electrod.

Este o functie de control activ care garanteaza cea mai
buna dispunere intre stabilitatea arcului si improscare. In
locul unei reglari fixe sau manuale, functia ,Dinamica
autoadaptiva a arcului” prezinta o setare automata si pe
mai multe niveluri: intensitatea acesteia depinde de
tensiunea de iesire si este calculata in timp real de catre
microprocesorul unde sunt proiectate, de asemenea,
nivelurile de forta a arcului. Functia de control masoara in
fiecare instanta tensiunea de iesire si stabileste valoarea
de varf a curentului de aplicat; valoarea respectiva este
suficienta pentru a descompune picatura de metal care
este transferata de la electrod la piesa de lucru astfel
incat sa garanteze stabilitatea arcului, Thsa nu prea mare
pentru a se evita stropii in jurul baii de metal topit. Ceea
ce inseamna:

e Prevenirea lipirii electrodului/piesei de lucru, chiar si la

valori scazute ale curentului.

e Reducerea stropilor.

Operatiile de sudura sunt simplificate, iar asamblarile prin
sudura arata mai bine, chiar si daca nu sunt periate dupa
sudura.

n modul Electrod, sunt disponibile doud setari diferite:

e SOFT Stick (Electrod moale): Pentru sudare cu
stropire redusa.

e CRISP Stick (Electrod dur) (implicitd din fabrica):
Pentru o sudare agresivda, cu o mare stabilitate a
arcului.
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Pentru a comuta intre Moale si Tare:

| Patfa
: Ly
,,,,,,,,,,, Aciune | Vigualizare
La functionare in gol, Tensiune
,,,,,, inaintedesudare . 7T
Apasati SEL N 'u
SEL L r' 9 SUF
””””” Apasati SEL | A g
SEL SUF 9 Lr'
~ Asteptati 4s sau incepeti | ,- o , """""""""""
sudarea pentru a memora L1 5 Tensiune

modificarile

TIG
fnainte de a incepe o sudare TIG, se recomanda o
purjare a circuitului de gaz.

Pentru a purja circuitul de gaz si pistolul:

; v
! 1l
i Loy

___________ Actiune | Vigualizare
La functionare in gol, Tensiune

inainte de sudare

Apasati si mentineti apasat : Functia purjare este activa;

butonul SEL gazul continua sa curga
- © péana cand butonul SEL
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, . esteeliberat.
Eliberati SEL P E .
iberali S : r => Tensiune

Amorsare arc la atingere TIG (sudare GTAW)
Pentru a selecta sudarea cu amorsare arc la atingere

TIG:
Actiune i Vizualizare

_____________________________ g

Apasati in mod repetat pe MODE (MOD) pana cand
LED-ul de sus se aprinde

Cand butonul de mod este in pozitia amorsare arc la
atingere TIG, functile de sudare cu electrozi sunt
dezactivate si aparatul este pregatit pentru sudarea cu
amorsare arc la atingere TIG. Amorsare arc la atingere
TIG este o metoda de a incepe sudarea TIG prin
apasarea electrodului pistolului TIG pe piesa de lucru
pentru a crea un scurtcircuit de curent scazut. Dupa
aceea, electrodul este ridicat de pe piesa de lucru pentru
a obtine arcul TIG.
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IF TIG (sudare GTAW)
Pentru a selecta sudarea IF TIG:
Actiune Vizualizare

. o
Apasati in mod repetat pe MODE (MOD) pana cand
LED-ul de sus se aprinde

Cand butonul de mod este in pozitia IF TIG, functiile de
sudare cu electrozi sunt dezactivate si aparatul este
pregatit pentru sudarea IF TIG. In modul IF TIG, arcul
TIG este amorsat prin frecventa Tnalta fara apasarea
electrodului pe piesa de lucru. Frecventa Tnalta utilizata
pentru amorsarea arcului TIG va raméane activata timp
de 3 secunde; daca arcul nu se formeaza in acest
interval de timp, se va apasa din nou declangatorul.

Puterea de pornire a arcului IF poate fi reglatd din
meniul de configurare prin schimbarea valorii optiunii 40.
Sunt disponibile sase puteri de pornire a arcului, variind
de la 1 (slaba, adecvata pentru electrozi subtiri) la 6
(puternica, adecvata pentru electrozi grosi). Valoarea
implicita pentru aceasta optiune este 3.

Punct de sudura TIG (sudare GTAW)

Functia TIG Punct de sudurd este selectabila numai
daca ,optiunea 10” este activata anterior Tn meniul de
configurare.

Pentru a selecta sudarea in puncte TIG:
Actiune | Vizualizare

LED-ul de sus se aprinde

Acest mod de sudare este utilizat Tn special pentru
prinderea sau sudarea materialelor subtiri. Utilizeaza
amorsarea cu frecventa inalta si asigura imediat curentul
setat fara nicio crestere/descrestere. Timpul de sudare
poate fi fie legat de declangator, fie setat cu controlul
timpului punctului de sudura.

Daca timpul punctului de sudurd (,optiunea 11” din
meniul de configurare) este activat din meniul de
configurare, pentru a modifica timpul punctului de

sudura:
| \"
| It
E Ly
_ Actiune R Vizualizare
La functionare in gol, Tensiune

inainte de sudare

Tn acest moment, timpul punctului de sudurd poate fi
reglat prin rotirea butonului curentului de iesire. Setarea
timpului punctului de sudura la 0 va dezactiva functia de
timp fixat, iar timpul de sudare va fi legat de
declansatorul pistolului TIG.

NOTA: Puterea de pornire la IF este reglatd prin
optiunea de setare 40, asa cum este descris n
sectiunea IF TIG de mai sus.

Consultati sectiunea ,Meniu de configurare” pentru
activarea / dezactivarea optiunilor.
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Secvente de sudare Tig

La fiecare apdsare a butonului SEL
SEL

LED-urile se aprind in ordinea

urmatoare:
A
—.—
s
S O/O O/O
% % o ﬁ
i3 o>
Hz
= NS g s
1 S
2 %
3 S
4 A
4a %
4b Hz
4d %
5 S
6 %
7 S

=N

PRE-CURGERE

In modurile de sudare TIG, aceastad functie
comanda timpul de pre-curgere a gazului de
protectie. In cazul modului de sudare cu electrod,
acesta nu este utilizat.

2 |CURENT DE PORNIRE

Aceasta functie comanda curentul initial atunci cand
se porneste o sudare TIG. Pentru o explicatie a
operatiei de Pornire, consultati secventele de
declansare explicate mai jos.

3 |CRESTERE

In modurile de sudare TIG, aceastda functie
comanda cresterea liniara a curentului de la pornire
la curentul setat. Consultati sectiunea de secventa
de declansare de mai jos pentru a intelege modul in
care se activeaza cresterea. In cazul modului de
sudare cu electrod, acesta nu este utilizat.

4 | SETARE CURENT
Aceasta functie este utilizata pentru a seta curentul
de iegire utilizat in timpul sudarii.

4a |CICLU DE FUNCTIONARE (CU IMPULSURI LA
TIMP)
Céand functia impuls este pornitd, aceasta functie
comanda impulsurile la timp. In timpul perioadei de
functionare, curentul de iesire este egal cu curentul
setat.

4b |FRECVENTA

Atunci cand functia de impuls este pornita, aceasta
functie comanda frecventa de impuls, care este
unda patrata reprezentata in schema de mai sus
(Hz).

4d | FUNDAL

Cand functia impuls este pornita, aceasta functie
comanda curentul de fundal cu impulsuri. Acesta
este curentul in timpul portiunii joase a formei de
unda a impulsului.

5 |DESCRESTERE

In modurile de sudare TIG, aceasta functie
comanda scaderea liniara a curentului de la curentul
setat la curentul de crater. Consultati sectiunea
secventei de declansare de mai jos pentru a
intelege modul in care se activeaza descresterea. In
cazul modului de sudare cu electrod, acesta nu este
utilizat.
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6 |CRATER

Aceasta functie comanda valoarea curentului final
dupa descrestere. Pentru o explicatie a operatiei de
crater, consulta{i secventele de declansare explicate
mai jos.

7 |POST-CURGERE

In modurile de sudare TIG, aceastd functie
comanda timpul de post-curgere a gazului de
protectie. In cazul modului de sudare cu electrod,
acesta nu este utilizat.

In timpul sudérii, butonul Sel este activat pentru

urmatoarele funciii:

e Curent de iesire

e Numai daca functia impulsuri este activa: se poate
actiona asupra valorilor de ciclu (%), frecventa (Hz)
si curent de fundal (A).

Noua valoare a parametrului este salvata automat.
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Secventele declansatorului TIG
Sudarea TIG se poate efectua Th modul cu 2 pasi sau cu
4 pasi. Mai jos sunt explicate secventele specifice de
functionare pentru modurile declansatorului.

Legenda simbolurilor utilizate:

gfl Buton pistol

@ Curent de iesire
“4{7 Pre-curgere gaz

ﬂ Gaz

ﬁz Post-curgere gaz

Secventa declansator in 2 pasi
Pentru a selecta secventa Tn 2 pasi:

___________ Actiune i ______Vizualizare
: 5.1 @
Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus se

aprinde

Daca este selectat modul de declansare in 2 pasi si un
mod de sudare TIG, va aparea urmatoarea secventa de
sudare.

]
T }

©

~

Y

I L

1. Apasati si mentineti apasat declangatorul pistolului
TIG pentru a porni secventa. Aparatul va deschide
vana de gaz pentru a permite curgerea gazului de
protectie. Dupa timpul de pre-curgere, pentru a
purja aerul din furtunul pistolului, este activat
circuitul de sudare. In acest moment arcul este
amorsat in conformitate cu modul de sudare
selectat. Dupa amorsarea arcului, curentul de iesire
va creste pe o panta controlatd, sau timp de
crestere, pana cand se ajunge la curentul de
sudare.

Daca eliberati declansatorul pistolului pe parcursul
timpului de crestere, arcul se va opri imediat, iar
circuitul de sudare al aparatului este dezactivat.

2. Eliberati declansatorul pistolului TIG pentru a opri
sudura. Acum aparatul va reduce curentul de iesire
pe o panta controlata, sau timpul de scadere, pana
cand se ajunge la curentul de crater, iar circuitul de
sudare al aparatului este dezactivat.

Dupa stingerea arcului, vana de gaz va ramane

deschisa permitdnd curgerea gazului de protectie
peste electrodul fierbinte si piesa de lucru.
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Dupa cum s-a aratat mai sus, este posibil sa apasati si
sa mentineti apasat declansatorul pistolului TIG pentru a
doua oara n perioada de descrestere a curentului
pentru a opri functia de descrestere si a mentine
curentul de iesire la curentul de crater. La eliberarea
declangatorului pistolului TIG, circuitul de sudare este
dezactivat si incepe timpul de post-curgere. Aceasta
secventa de functionare, 2 pasi cu repornire dezactivata,
este setarea implicita din fabrica.

Secventa declansatorului in 2 pasi cu optiune de
repornire
Pentru a selecta secventa in 2 pasi cu repornire:

Actiune : Vizualizare

e .___.@POL_
: 25,1 @
Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus se
aprinde

Daca este activata optiunea de repornire in 2 pasi din
meniul de configurare, va aparea urmatoarea secventa:

3 (2

Bl

;&

I L

1. Apasati si mentineti apasat declangatorul pistolului
TIG pentru a porni secventa conform descrierii de
mai sus.

©
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2. Eliberati declangatorul pistolului TIG pentru a porni
descresterea. Tn acest interval, apasati si mentineti
apasat declansatorul pistolului TIG pentru a reporni
sudura. Curentul de iesire va creste din nou pe o
panta controlata pana cand se ajunge la curentul de
sudare. Aceasta secventa se poate repeta ori de
cate ori este necesar. Cand ati terminat de sudat,
eliberati declangatorul pistolului TIG. Cand se
ajunge la curentul de crater, circuitul de sudare este
dezactivat.

Secventa declansator in 4 pasi
Pentru a selecta secventa in 4 pasi:
Actiune i Vizualizare

Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus se
aprinde

Daca este selectat modul de declansare Tn 4 pasi si un
mod de sudare TIG, va aparea urmatoarea secventa de
sudare.

1. Apasati si mentineti apasat declansatorul pistolului
TIG pentru a porni secventa. Aparatul va deschide
vana de gaz pentru a permite curgerea gazului de
protectie. Dupa timpul de pre-curgere, pentru a
purja aerul din furtunul pistolului, este activat
circuitul de sudare. In acest moment arcul este
amorsat in conformitate cu modul de sudare
selectat. Dupa amorsarea arcului, curentul de iesire
va fi la curentul de pornire. Aceasta stare poate fi
mentinuta atat cat este necesar.

n cazul in care curentul de pornire nu este necesar,
nu ftineti declansatorul pistolului TIG conform
descrierii de la inceputul acestui pas. In aceasta
stare, aparatul va trece de la pasul 1 la pasul 2 cand
arcul este amorsat.

2. Eliberarea declansatorului pistolului lanseaza
functia de crestere. Curentul de iesire va creste pe o
panta controlata, sau timp de crestere, pana cand
se ajunge la curentul de sudare. Daca apasati
declansatorul pistolului pe parcursul timpului de
crestere, arcul se va opri imediat, iar circuitul de
sudare al aparatului este dezactivat.

3. Apasati si mentineti apasat declansatorul pistolului
TIG dupa ce a fost realizatd etapa principalda a
sudarii. Acum aparatul va reduce curentul de iesire
la o valoare controlata, sau timpul de scadere, pana
cand se ajunge la curentul de crater.

4. Acest curent de crater poate fi mentinut atat cat este
necesar. La eliberarea declansatorului pistolului
TIG, circuitul de sudare al aparatului este dezactivat
si Tncepe timpul de post-curgere.

Romana
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Dupa cum se arata
aici, dupa ce
declansatorul pistolului
TIG este apasat si
eliberat rapid de la
pasul 3A, este posibil
sa apasati si  sa
mentineti apasat
declansatorul pistolului
TIG inca o data pentru
a incheia faza de
descrestere a D
curentului si a mentine
curentul de iesire la curentul de crater. La eliberarea
declansatorului pistolului TIG, circuitul de sudare este
dezactivat.

Aceasta secventd de functionare, 4 pasi cu repornire
dezactivata, este setarea implicita din fabrica.

Secventa declansatorului in 4 pasi cu optiune de

repornire

Pentru a selecta secventa in 4 pasi cu repornire:
Actiune E Vizualizare

_______________________________________________ o
45 1L, @

Apasati in mod repetat péhé cand LED-ul de sus se
aprinde

Daca este activata repornirea in 4 pasi din meniul de
configurare, va aparea urmatoarea secventa pentru pasii
3 si 4 (pasii 1 si 2 nu sunt modificati de optiunea de
repornire):

@ ®3) 4) (38)

IR IR T

(C g
v 4

—

I L

3. Apasati si mentineti apasat declansatorul pistolului
TIG. Acum aparatul va reduce curentul de iesire la o
valoare controlata, sau timpul de scadere, pana
cand se ajunge la curentul de crater.

4. Eliberati declangatorul pistolului TIG. Curentul de
iesire va creste din nou pana la curentul de sudare,
la fel ca la pasul 2, pentru a continua sudarea.

Daca ati terminat complet de sudat, folositi secventa
urmatoare in locul pasului 3 descris mai sus.

3 A. Apasati si eliberati rapid declansatorul pistolului
TIG. Acum aparatul va reduce curentul de iesire pe o
panta controlata, sau timpul de scadere, pana cand se
ajunge la curentul de crater, iar circuitul de sudare al
aparatului este dezactivat. Dupa stingerea arcului va
incepe timpul de post-curgere.
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Dupa cum se arata ) @) @
aici, dupa ce
declansatorul pistolului
TIG este apasat si
eliberat rapid de la f

pasul 3A, este posibil
sa apasati si  sa @
mentineti apasat

declansatorul pistolului
TIG inca o data pentru
a incheia faza de
descrestere a
curentului si a mentine
curentul de iesire la
curentul de crater. La eliberarea declansatorului
pistolului TIG, curentul de iesire va creste din nou pana
la curentul de sudare, la fel ca la pasul 4, pentru a
continua sudarea. Dupa ce a fost realizatda etapa
principala a sudarii, treceti la pasul 3.

Dupa cum se arata aici, @
si de aceasta data dupa (=
ce declangatorul
pistolului TIG este
apasat si eliberat rapid h
de la pasul 3A, este @
posibil sa apasati si sa

eliberati rapid

declangatorul pistolului [:Z,
TIG a doua oara pentru «—‘

a Incheia faza de ﬂ ‘

descrestere a
curentului si a opri
sudura.

Secventa declansator cu doua niveluri (A1/A2)
Functia de doua niveluri este selectabila numai daca
Loptiunea 20" este activata anterior in meniul de
configurare.

Pentru a selecta secventa cu doua niveluri:
Actiune | Vizualizare

(o]

Apasati in mod repetat pana cand LED-ul de sus se
aprinde

Cu aceasta secventa, arcul este amorsat ca la secventa
4S (4 pasi), ceea ce inseamna ca pasii 1 si 2 sunt
identici.

3. Apasati si eliberati rapid declangatorul pistolului
TIG. Aparatul va comuta nivelul de curent de la A1
la A2 (curent de fundal). De fiecare data cand se
repeta aceasta actiune a declansatorului, nivelul de
curent va comuta intre cele doua niveluri.

3 A. Apasati si mentineli apasat declansatorul pistolului

TIG dupa ce a fost realizatd etapa principala a sudarii.

Acum aparatul va reduce curentul de iesire la o valoare

controlata, sau timpul de scadere, pana cand se ajunge

la curentul de crater. Acest curent de crater poate fi
mentinut atat cat este necesar.

NOTA: Optiunea Repornire si functia Impulsuri nu sunt

disponibile pentru secventa declansatorului pe doua
niveluri.
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Functiile de comanda a pistolului
SUS/JOS (UP/DOWN)

Functile de comanda a lampii sunt disponibile daca

modulul sus/jos al lampii este montat pe lampa, iar

,Option 50” (Optiunea 50) este activata in meniul de

configurare. Sunt disponibile doua funciii:

Optiunea 50 ,Cur” (Curent) pentru modificarea

valorii setate a curentului:

Sunt identificate trei moduri de operare, care corespund

diferitelor stari ale aparatului:

o Tnaintea sudarii: prin ap&sarea tastei SUS sau JOS,
se schimba valoarea curentului setat

o In timpul sudarii: prin apasarea tastei SUS sau JOS,
se schimba valoarea curentului setat in timpul tuturor
fazelor procesului de sudare, cu exceptia perioadei
din timpul funciilor de pornire, cand functia SUS/JOS
este mascata.

e Pre/post-curgere: prin apasarea tastei SUS sau JOS,
se schimba valoarea curentului setat.

Schimbarea se va realiza in doua moduri, in functie de
durata apasarii butonului:
e Functia pas
Apasarea butonului SUS/JOS minimum 200 ms si
eliberarea acestuia determina cresterea/scaderea
curentului setat cu 1 A.
e Functia rampa
Daca apasati butonul SUS/JOS mai mult de 1 sec.,
curentul setat incepe sa creascd/descreasca in
rampa de 5 A/s. Daca apasati mai mult de 5 sec., se
produce o crestere/descrestere in rampa de 10 A/s.
Rampa curentului va inceta atunci cand butonul
SUS/JOS apasat anterior este eliberat.
Atunci cand este prezent un dispozitiv la distanta
(pedala sau recipient cu comanda radio), in functie de
procesul de sudare selectat, comportamentul SUS/JOS
este diferit.

SMAW:

Tn modul de sudare SMAW, dispozitivul la distants a
stabilit setarea de amperaj in intregul interval, ocolind
butonul de comanda principal din interfata frontala cu
utilizatorul. n respectivul caz, semnalele care vin de la
tasta SUS/JOS sunt ignorate.

GTAW:
In modul de sudare GTAW, dispozitivul la distantd a
setat procentul setului principal furnizat de aparat.
Regland amperajul principal, tasta SUS/JOS cu
dispozitiv la distanta va functiona conform descrierii de
mai sus.

Optiunea 50 ,Job” (Operatie) pentru modificarea
memoriei:

Apasand pe butoanele lampii, utilizatorul va putea
modifica setarile stocate in locatile de memorie de la 1
la 9. Funciia nu este disponibila in timpul sudarii.
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Meniu de configurare

Meniul de configurare contine mai mulii parametri care
sunt ascunsi din functionarea panoului de comanda
principal.

Pentru a intra in meniul de configurare:
Apasati si mentineti apasate butoanele ,SEL” si ,MOD”

SEL MODE|

+

Mentineti apasat ,SEL” + ,MOD” pana cand afisajele
arata ,SET UP” (CONFIGURARE)
Vv A

]

/)]

SEl

acum este afisat numar
optiune ,,00”

Selectati optiunea dorita: pe afigajul din stanga este
afigat numarul optiunii

apoi apasati ,SEL” pentru a confirma

o

SEL

" (o]

11l

LIy
PORNIT/OPRIT

PORNIT / OPRIT (sau numai 1/2 /3 /4 pentru optiunea
40)

Acum activati, dezactivati sau modificati valoarea
optiunii: pe afisajul din dreapta este afisata starea
optiunii

Salvati optiunea dorita apasand butonul ,SEL”

O

SEL

@

Pentru a iesi din meniul de configurare, selectati
optiunea 00 si mentineti apasat butonul SEL timp de 5
secunde pana cand functionarea normala este reluata.

SEL

@
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Lista optiuni meniu

Optiuni Valoare optiuni
00 |Punctiesire -
01 |[Repornire in 2 pasi Pornit/Oprit
02 |Repornire in 4 pasi Pornit/Oprit
10 |Sudare in puncte Pornit/Oprit
11 | Timp fixat punct de sudura | Pornit/Oprit
20 |Doua niveluri Pornit/Oprit
30 |Pedala de picior Pornit/Oprit
40 |Putere pornire arc 1/2/3/4/5/6
50 El::rc):i;iie de comanda a gzrent) /jooé) rit)/Cur

(Operatie)

51* | Limita curent max. Off (Oprit)/[Amper]
52* | Limita curent min. Off (Oprit)/[Amper]
60* | Modul ecologic PORNIT/OPRIT
99 Reslet:enre la implicit din

fabrica

Pentru a modifica o setare, apasati butonul SEL, apoi
rotiti codificatorul (butonul curent de iesire) pentru a
modifica setarea si apasati din nou SEL pentru a
confirma noua valoare.
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Coduri de eroare si depanare.

Daca apare o eroare, opriti aparatul, asteptati cateva
secunde, apoi reporniti-l. Daca eroarea persista, este
necesara intretinerea. Contactati cel mai apropiat centru
tehnic de service sau Lincoln Electric si raportati codul

Tabelul codurilor de eroare

de eroare afigat pe contorul panoului din fata.
E rr
Intrare in afara intervalului
© LED-ul se aprinde intermitent
01 Indica faptul ca este activata o protectie la
depasirea tensiunii de intrare; aparatul

reporneste automat cand tensiunea de
intrare revine in intervalul corect.

Blocaj tensiune invertor

Cs £ LED-urile se aprind alternativ.
Indica o defectiune privind tensiunea interna
auxiliara.

06
Pentru a restabili aparatul:
o Deconectati si reconectati comutatorul

de alimentare de la retea pentru a

reporni aparatul.

Defectiune ventilator
Ventilatorul de racire este blocat sau defect.

Pentru a restabili aparatul:

e Opriti comutatorul de alimentare de la
retea si apoi verificati daca ventilatorul
este blocat de ceva care opreste
paletele.

/N\AVERTISMENT

e NU DESCHIDETI APARATUL! Efectuati
verificarea prin fantele de admisie a

10 aerului amplasate in partea din spate a
aparatului.

e NU INTRODUCETI OBIECTE IN
INTERIORUL FANTELOR! Pericol de
electrocutare.

e Porniti intrerupatorul de alimentare
pentru a reporni aparatul si executati o
sudare scurtd, pentru a verifica daca
ventilatorul a repornit.

Daca ventilatorul raméane inactiv, este

necesara o intretinere de la un service.

Defectiune la racitorul de apa
Lichidul racitorului nu curge corect prin

11 pistol. Pentru detalii, consultati manualul de

utilizare a racitorului de apa.
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Intretinere
/! AVERTISMENT

Pentru orice operatie de intretinere sau reparare, se
recomanda sa contactati cel mai apropiat centru tehnic de
service al Lincoln Electric. Operatile de intretinere sau
reparatiile efectuate de centre de service sau persoane
neautorizate atrag anularea garantiei oferite de
producator.

Frecventa operatiilor de intretinere poate varia in functie
de mediul de lucru. Orice deteriorare vizibila trebuie
raportata imediat.

o Verificati integritatea cablurilor si conexiunilor.
Inlocuiti, daca este necesar.

e Mentineti curat aparatul. Indepértati praful de pe
carcasa exterioara utilizand o laveta moale si uscata,
acordand o atenfie deosebitd fantelor de
admisie/evacuare a aerului.

/\AVERTISMENT
Nu deschideti aparatul si nu introduceti niciun obiect Tn
fantele acestuia. Alimentarea cu energie electrica trebuie
deconectata de la aparat Tnainte de a realiza orice
operatie de Tintretinere si de service. Dupa fiecare
reparatie, efectuafi teste adecvate pentru a garanta
utilizarea in siguranta.

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

Sub rezerva modificarii — Aceste informatji sunt exacte
pe baza celor mai bune cunostinie disponibile ale
noastre Th momentul tiparirii. V& rugdm sa consultati
adresa de internet www.lincolnelectric.com pentru orice
informatie actualizata.
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Lista de parametri si programe stocate din fabrica

Lista parametrilor si programul de configurare din fabrica:

. Denumire
Interval de valori Valoare
selectabil param etru afigata
p Configurare din fabrica afigat A
arametru v p———
(P99) [y LI
Valoare
Pre-curgere 0,1s 0-5s(pas0,15s) P'-E selectata a
curentului (s)
___Amorsare arc |a atingere TIG 2 pasi: 22 A |~ Nereglabil Valoarea
c . . o selectata a
urent de Amorsare arc la atingere TIG 4 pasi: 100% i - 1o
i i . 0 5000 S, H curentului (%
pornire IFTIG 2 pasi: 1000/0 5-200% din curentul
IF TIG 4 pasi: 100% reglat)
Y Valoare
Crestere 0,5s 0-5s(pas 0,1s) UPS selectata a
curentului (s)
5-270 A (Electrod) Tensiune la Valoare
Curent 5A (300TPX) bornele de selectata a
reglat’ 5-300 A (TIG) (300TPX) iesire curentului (A)
5 - 400 A (400TPX) s
10 - 90% (pas 5%)
(f>300Hz
. Functionare=50% Valoare
fugft'i‘c‘)::re 50% 300TPX) d;_,'[ selectats a
(fF>200Hz curentului (%)
Functionare=50%
400TPX)
0,1 - 10 Hz (pas 0,1 Hz) Valoare
« selectata a
Frecventa (f) 0.1Hz 10 - 300 Hz (pas 1 Hz) F‘-E curentului
300 - 500 Hz (pas 10 Hz)
(Hz)
Valoarea
't selectata a
Fundal 30% 10 - 90% (pas 1%) bHL curentului (%
din curentul
reglat)
alX Valoare
Descrestere Os 0-20s (pas 0,15s) duu selectata a
curentului (s)
Valoarea
- selectata a
Crater 30% 5-100% L ,-H curentului (%
din curentul
reglat)
u| Valoare
Post-curgere 10s 0 - 30s (pas 1s) PUS selectata a

curentului (s)

1Este posibila schimbarea curentului selectabil maxim si minim cu ,Option 51” (Optiunea 51) si ,Option 52” (Optiunea 52)
din meniul de configurare. Daca este [Off] (Oprit), curentul reglat este ,implicit din fabrica”, in caz contrar este posibila
setarea unui alt curent.

Sudare cu electrozi: Programe Moale si Tare

Interval de valori Denumire Valoare

. parametru e

selectabil afigat afisata

Parametru Descrieri v — A
1l

Ly
Electrod Pornirea la cald, anti-prinderea si forta arcului Setare curent Sl'l sgfeal:?:{ga

moale sunt reglate automat de aparat Cu electrodul MOALE / (M| curentului (A)

TARE, acesta este Valoare

Electrod tare Pornirea la cald, anti-prinderea si forta arcului | parametrul unic reglabil de r [] selectats a

sunt reglate automat de aparat

catre utilizator.

curentului (A)
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SUDARE iN PUNCTE TIG (pentru a activa anterior cu optiunea 10 din meniul de configurare)
. Denumire
Interval de valori Valoare
. parametru e
selectabil afigat afisata
Parametru Descrieri Vi — i —
1zl ,'-’,'-I,'-’
Iwinu Ly
Declansator = 2 pasi
Nu este activata nicio functie de repornire Tensiune la Valoare
Curent punct Timp de pre-curgere = 0s 5-300 A (300TPX) bornele de selectats a
de sudura Timp de crestere = Os 5-400 A (400TPX) L .
iesire curentului (A)

Timp de descrestere= Os
Timp de post-curgere = 0s

TIMP FIXAT PUNCT DE SUDURA TIG (pentru a activa anterior cu optiunea 11 din meniul de configurare)
. Denumire
Interval de valori Valoare
. parametru P
selectabil afigat afisata
Parametru Descrieri Vi — i —
1zl LI
Iwinu LIy
Timp punct B S (H] Timp de
de sudura 0 (declangator manual) 0-5s(pas0,1s) PL’ sudare (s)
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DEEE

07/06

Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obignuite!
S Tn conformitate cu Directiva Europeana 2012/19/CE privind Deseurile de Echipamente Electrice si Electronice
(DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric care a ajuns la
K sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o instalatie de reciclare in conditii ecologice.
Tn calitate de proprietar al echipamentului, trebuie s& primiti informatji despre sistemele de colectare aprobate
f—de la reprezentantul nostru local.
Prin aplicarea acestei Directive Europene veli proteja mediul si sanatatea oamenilor!

Roman

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

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

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

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

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

REACh

1119

Comunicat in conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) Nr 1907/2006 — REACh.
Unele parti din componenta acestui produs contin:

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7

Cadmiu, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9

Plumb, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Plumb, 4-nonil, ramificat, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in peste 0,1% g/g In material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor candidate care prezinta
motive de ingrijorare deosebita pentru autorizare” a REACh.

Produsul dumneavoastra specific poate contine una sau mai multe din substantele enumerate.
Instructiuni pentru utilizare sigura:

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

e nu lasati produsul la indeméana copiilor, nu introduceti in gura,

¢ eliminati produsul in conformitate cu reglementarile locale.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16

e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata de Lincoln (LASF) pentru orice defectiune
reclamata in perioada de garantie oferita de Lincoln.

e Contactati reprezentantul dumneavoastra local de vanzari Lincoln pentru a va ajuta sa localizati o LASF sau
accesati www.lincolnelectric.com/en-gb/Asistenta/Locator.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” livrat impreuna cu aparatul.
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Accesorii recomandate

W6100316R 300TPX/400TPX |Conectorul declangatorului (5 pini).

W6100317R 300TPX /400TPX | Conectorul la distanta (6 pini).

W8800072R 300TPX/400TPX |Stut tata pentru gaz cu conectare rapida.

K14147-1 300TPX/400TPX |Comanda la distanta 15 m

K870 300TPX /400TPX |intrerupator Amptrol de picior.

KIT-250A-25-3M 300TPX Set cablu 250 A, 25 mm?, 3 m

KIT-250A-35-5M 300TPX Set cablu 250 A, 35 mm?, 5 m

KIT-300A-50-5M 300TPX Set cablu 300 A, 50 mm?, 5 m

KIT-400A-70-5M 400TPX Set cablu 400 A, 70 mm?, 5 m

GRD-300A-50-5M 300TPX Cablu impamantare 300 A, 50 mm?2, 5 m

GRD-300A-50-10M 300TPX Cablu impamantare 300 A, 50 mm?2, 10 m

GRD-400A-70-5M 400TPX Cablu impamantare 400 A, 70 mm?, 5 m

GRD-400A-70-10M 400TPX Cablu impamantare 400 A, 70 mm?, 10 m
GRD-400A-70-15M 400TPX Cablu impamantare 400 A, 70 mm?, 15 m

K10529-26-4 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26G 4 M Ergo, 180 A
K10529-26-8 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26G 8 M Ergo, 180 A
K10529-26-12 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26G 12 M Ergo, 180 A
K10529-26-4X 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26G géat flexibil 4 M Ergo, 180 A
K10529-26-8X 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26G gat flexibil 8 M Ergo, 180 A
K10529-26-8F 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26G 8 M maneta franceza, 180 A
K10529-26-4V 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26GV 4 M Conn 35-50, 180 A
K10529-26-8V 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP26GV 8 M Conn 35-50, 180 A
K10529-20-4 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP20W 4 M Ergo, 220 A
K10529-20-8 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP20W 8 M Ergo, 220 A
K10529-20-8F 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP20W 8 M maneta franceza, 220 A
K10529-18-4 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP18W 4 M Ergo, 320 A
K10529-18-8 300TPX/400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP18W 8 M Ergo, 320 A
K10529-18-8F 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP18W 8 M maneta franceza, 320 A
K10529-18-4X 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP18W gat flexibil 4 M Ergo, 320 A
K10529-18-8X 300TPX /400TPX |Pistolet Tig racit cu aer LTP18W gat flexibil 8 M Ergo, 320 A
K10529-18SC-8 400TPX Pistolet Tig racit cu aer LTP18WSC 8 M Ergo, 400 A
KP10529-2 300TPX/400TPX |Modul intrerupdtor cu 1 buton pentru LTP

KP10529-1 300TPX / 400TPX E/I_F)gul intrerupator cu 1 buton + modul Poti 10KQ + priza cu 6 pini pentru
KP10529-3 300TPX /400TPX |Modul intrerupator cu 3 butoane pentru LTP

K14103-1 300TPX Racitor apa COOLARC-21

K14105-1 400TPX Racitor apa COOLARC-46

K10420-1 CA-21 /-46 Lichid de racire ACOROX (2x5I)

K14148-1 300TPX/400TPX | Cablu prelungitor 15 M
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