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VA MULTUMIM pentru ca ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

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

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

Denumirea modelului:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
PF44 K14108-1
PF46 K14109-1
PUTERE ABSORBITA
Tensiune de intrare U1 Amperi de intrare |1 Clasa EMC
40Vdc 4A A
PUTERE PRODUSA
Ciclu dg Iucry 40°C . Curent de iesire
(pentru o perioada de 10 min.) ;

100% 385A

60% 500A

INTERVAL DE IESIRE
Interval de curent de sudare Tensiune maxima n circuit deschis
5+ 500A 113 V c.c. sau V c.a. maxim
DIMENSIUNE
Greutate Tnaltime Latime Lungime
18,5 kg 460 mm 300 mm 640 mm
INTERVAL DE VITEZA DE AVANS A SARMEI/DIAMETRU AL SARMEI
Interval WFS Role de antrenare Diametru al rolei Sarme masive Sérmg Qin Sarme tub
de antrenare aluminiu
1+ 22 m/min 4 37 0.8+1.6 mm 1,0+ 1,6 mm 0.9+1.6mm
ALTELE
Clasa de protectie Presiune maxima a gazului | Temperatura de functionare | Temperatura de depozitare
IP23 0,5 MPa (5 bari) ntre -10°C si +40°C intre -25°C si 55°C
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Compatibilitate electromagnetica (EMC)

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

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

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

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

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

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

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

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

acesteia sau a aparatului.

Statii de emisie-receptie radio si/sau de televiziune. Computere sau echipamente computerizate.

Echipamentele de siguranté si control pentru procese industriale. Echipamentele pentru calibrare si méasurare.

Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in zona de lucru sau in aproprierea

acesteia. Operatorul trebuie sa se asigure ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

masuri de protectie suplimentare.

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

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

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

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

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

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

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

> AN
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Siguranta

01/11

& AVERTISMENT

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

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

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

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

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

JH
o

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

I:%‘

CAMPURILE ELECTROMAGNETICE POT FI PERICULOASE: curentul electric care circuld prin orice
conductor creeaza campuri electromagnetice (EMF). Campurile EMF pot interfera cu unele stimulatoare
cardiace, iar sudorii care au implantat un stimulator cardiac trebuie sa isi consulte medicul inainte de
operarea acestui echipament.

Mm

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

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

VAPORII SI GAZELE POT FI PERICULOASE: sudarea poate produce vapori si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitati inhalarea acestor vapori si gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie sa
asigure o ventilatie sau o evacuare suficienta, pentru a nu permite prezenta vaporilor si gazelor in zona in
care se respira.

Dy

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

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

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

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

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

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

Producétorul Tsi rezerva dreptul de a modifica si/sau de a imbunatati proiectul, fara a actualiza in acelasi timp manualul

de utilizare.

Romana
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Introducere

PF44 si PF46 sunt alimentatoare digitale de sarma care
au fost proiectate pentru a functiona cu toate sursele de
alimentare Lincoln Electric, folosind protocolul ArcLink®
pentru comunicare.

Alimentatoarele digitale de sarma permit sudarea:

¢ GMAW (MIG/MAG)

o FCAW-GS/FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

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

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

Instalare si instructiuni pentru operator

Cititi in totalitate aceastad sectiune Tnainte de instalarea
sau de utilizarea masinii.

Locatie si mediu

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

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

e Nu utilizati aceastd masina pentru dezghetarea
conductelor.

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

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

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

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

¢ Nu utilizati masina in zone cu o temperaturd ambianta
mai mare de 40 °C.

Romana

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

Exemplu: ciclu de lucru 60%

TN N
—>

Sudare timp de 6 minute.  Pauza timp de 4 minute.
Prelungirea excesiva a ciclului de lucru va determina
activarea circuitului de protectie termica.

[-®-&f-8-%

Minute sau reduceti
ciclul de lucru

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

Romana



Comenzi si caracteristici operationale
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Figura 2.

——-, 1. Conectorul EURQ: pentru conectarea unui
pistolet de sudare (pentru procesul
GMAW/FCAW-SS).

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

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

& AVERTISMENT
Presiunea maxima a aerului este de 5,0 bari.

'f': 4. Conectorul de iesire pentru circuitul de
o sudare: pentru conectarea unui portelectrod
S— la cablu.

Romana

5. Fisa conectorului pentru telecomanda

/ (optional, numai PF44): pentru montarea

setului de telecomenzii. Acesta poate fi

achizitionat separat. Consultati capitolul
LJAccesoriile”.

6. Priza telecomenzii (numai PF46): pentru
conectarea telecomenzii sau pistolului cu
comutator transversal.

7. Buton stanga:
e Anulare

¢ Tnapoi.

8. Afisare: Sunt afisati parametrii procesului de sudare.

9. Comanda stanga: Valoarea parametrului din partea
stanga sus a afisajului [8] este ajustata.

10. Comanda dreapta: Valoarea parametrului din partea
dreapta sus a afisajului [8] este ajustata.

11.Comanda de setare: Tipul procedurii de sudare si
setarile de sudare sunt modificate de aceasta
comanda.

12. Buton dreapta: Confirmati modificarea.

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

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

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

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

A\
)

o
@
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Figura 3.
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-@ Conector de curent: Conectare la alimentare.

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

16.Cuplajul de conectare rapida: intrarea
-@ agentului de racire (furnizeaza agent de
racire rece de la racitor catre masinile de

sudare).

& AVERTISMENT
Presiunea maxima a aerului este de 5,0 bari.

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

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

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

19. Comutator lumini.

20. Priza USB: Pentru conectarea memoriei USB.

PF 44
(18] [19][20]

Figura 4.
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PF 46
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Figura 5.

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

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

22. Sarma bobinata: masina nu include o sarma bobinata.

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

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

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

Descrierea pe scurt a interfetei cu utilizatorul in capitolul ,Ghid rapid”. Consultati ,Piese de schimb”.

Tabelul 1. Descrierea simbolurilor

de sudare

%
.
oo

Proces SMAW-Crisp

Selectare a procesului Soft Memorie
) de sudare | |Proces SMAW-Soft (numai PF46)
4 ) Cris Salvare in memoria
_I 23 Selectare a programul p = Utilizatorului

(numai PF46)

ES

Programe non-sinergice

Proces SMAW-Pipe

Evocare din memoria
utilizatorului
(numai PF46)

MODE

éa' Programe sinergice Craituire Forta a arcului
Syner
.ﬁ Proces GMAW Selectati tipul sarmei- Pornire la cald
S (MIG/MAG) electrod
POWER | | Procesul GMAW — Selectare dimensiune Setari de frecventa
POWER MODE® (diametru) sarma (GTAW-PULSE)

Proces FCAW

Selectare gaz

Frecventa
(GTAW-PULSE)

FCAW-S %

Proces FCAW-SS

Setari utilizator

Setari de fond
(GTAW-PULSE)

Curent de fond

LY 5/ e T M3,

Pulse®

FCANG i Proces FCAW-GS Compri
roces - omprimare (GTAW-PULSE)
Selectare a functiei
L declansatorului Curent de fond
pig | |Proces GMAW-P pistoletului (STT®)
- (2 pasi/4 pasi)
H Proces GMAW-P 2 vasi Curent maxim
€< pia| | Program RapidArc® pas (STT®)
W | |Proces GMAW-P W 40 TailOut
M 2| | Program RapidX® — pas (STT®)
5 ) | Proces GMAW-P — ~Z )
H Program Precision t1 ﬁ Durata pregaz UltimArc™
@ [ ™
= =) |Pulse S
Y] Proces GMAW-P Meniu de setare si
nin Program Pulse-On- ﬁ t2 | | Durata postgaz configurare ;
]

Limite de memorie

: N P E =R E R 9de

Sudare GTAW-PULSE

Contor de puncte

STT

_L/ﬂk Proces STT® et Durata Burnback (numai PF46)

Proces GTAW - : Setari de configurare a
_|£= (TIG) Olog | [RuninwFs o | | afisajului
<. ‘e Meniu Contoare mari
_/_\_ Sudare GTAW Ssrt_::;;ale sudril prin : c (valoare implicita din
P fabrica)
B |

Meniu standard

Program GTAW

Procedura de incepere

Meniu Weld Score™

Program GTAW-PULSE

Procedura Crater

Meniu True Energy™

Proces SMAW
(MMA)

>

82 5]

Procedura A/B
(numai PF46)

0B

Functie de atribuire pe
Butonul din dreapta

Romana
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Restabilire a setarilor din

Dezactivat & o i Trim
fabrica
— Vizualizare a informatilor | )
Marcaj de selectare despre versiunea kW Putere Tn kW

hardware si software

Marcaj de renuntare

Meniu de configurare

O

Avans la rece

Comenzile Wave

Deconectare tensiune de
iesire
Numai MMA/TIG)

Purjare gaz

Porniti tensiunea de

Setare parola

Tensiunea de sudare

Buton de confirmare

Nivel al luminozitétii |I] %. iesire @ Eroare
L= ) | (numai MMA/TIG) —
Memorie USB
H—O Blocare/deblocare A Curentul de sudare (numai PF46)
Q) m Viteza de avans a Memoria USB
a Blocat min sarmei o-%» este conectata
__—— J [in[m/min] L) | (numai PF46)
- Viteza de avans a
d.\ Deblocat n sarmei 1 ) I(BrgtnounntEa?eC;ape
L — __min_j i, [in/min]  — ’
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Descrierea interfetei

Tabel 2. Componentele si functiile interfetei

25 26

9 ||| 1 o
[5 >ArCcO2
12
Steel

27

7 11 12
Figura 6.

Functiile componentelor interfetei

7. Anulare/inapoi.

9. Modificarea valorii parametrului [25].

10. Modificarea valorii parametrului [26].

11. Selectarea si modificarea setarilor
de sudare.

12. Confirmarea modificarii.

25. Valoarea parametrului din partea
stanga sus a afisajului.

26. Valoarea parametrului din partea
dreapta sus a afisajului.

27. Bara parametrilor de sudare.

28. Program de sudare.

Roméana 10
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Bara parametrilor de sudare

Bara parametrilor de sudare permite:

¢ Modificarea programului de sudare.

¢ Modificarea valorii de control Wave.

e Modificarea functiei declansatorului pistolului (numai
GMAW,GMAW-P, FCAW, STT, GTAW).

e Adaugarea sau ascunderea functiilor si parametrilor
de sudare — setarile utilizatorului

Tabelul 3. Bara parametrilor de sudare SMAW -
valoare implicita din fabrica
Alegerea procesului de sudare

Forta a arcului

Pornire la cald
(numai SMAW Soft si SMAW Crisp)

Setari utilizator

be 7|

Tabelul 4. Bara parametrilor de sudare craituire —
valoare implicita din fabrica
Alegerea procesului de sudare

Setari utilizator

bell

Tabelul 5. Bara parametrilor de sudare GTAW -
valoare implicita din fabrica
Alegerea procesului de sudare

Pornire la cald

Modificarea functiei declansatorului
pistoletului

Setari utilizator

o VT|U
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Tabelul 6. Bara parametrilor de sudare GTAW-P -
valoare implicita din fabrica
Alegerea procesului de sudare

Setari de frecventa

Setari de fond

Pornire la cald

Modificarea functiei declansatorului
pistoletului

Setari utilizator

bel Y ==L

Tabelul 7. Bara parametrilor de sudare GMAW si
FCAW - valoare implicita din fabrica
Alegerea procesului de sudare

Comprimare *

Pornire la cald

Modificarea functiei declansatorului
pistoletului

Setari utilizator

o YT 5 |U

Tabelul 8. Bara parametrilor de sudare GMAW-P —
valoare implicita din fabrica
Alegerea procesului de sudare

Frecventa
(numai Pulse-On-Pulse®)

UltimArc™
(cu exceptia Pulse-On-Pulse®)

Modificarea functiei declansatorului
pistoletului

Setari utilizator

SEEEN
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Tabelul 9. STT ®non-sinergic Bara parametrilor de
sudare — setari din fabrica
Alegerea procesului de sudare

Curent maxim

Curent de fond

TailOut

Pornire la cald

Modificarea functiei declansatorului
pistoletului

Setari utilizator

bel Y| |||

Tabelul 10. STT® Bara parametrilor de sudare — setéri
din fabrica

Alegerea procesului de sudare

UltimArc™

Pornire la cald

Modificarea functiei declansatorului
pistoletului

Setari utilizator

S EEE

Romana

Alegerea programului de sudare
Pentru a selecta programul de sudare:

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de alegere a procesului de sudare.

9.91 = 33.0 '

[ ) ArCO2

Figura 7.

e Apasati comanda de setare [11] — Meniul de alegere a
programului de sudare este prezentat pe afisa;.

Figura 8.

e Utilizati comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de alegere a procesului de sudare. —
Figura 8.

e Apasati comanda de setare [11].

Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
numarul programului de sudare.

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa
de alimentare.

GMAW CV

Figura 9.

e Confirmati
dreapta [12].

selectia — apasati pe butonul din

12 Romana



Daca un utilizator nu cunoaste numarul programului de

sudare, acesta poate si fie cautat. Tn acest caz, exista

urmatorii pasi:

e Procesul de
sudare

e Proces sinergic/
Non-sinergic

e Tipul sérmei-

electrod
Steainless
Aluminum
Cored Wire
e Diametrul

sarmei-electrod

e Gazulde
protectie

Setari utilizator
Pentru a accesa Setarile utilizatorului, marcati pictograma
Setarile utilizatorului [11], apasati si mentineti apasat timp
de 1 secunda Butonul din dreapta [12].

5.51 =

2512
[z2) Steel
21

Figura 11.

Meniul de setare a utilizatorului va permite s adaugati
functie si/sau parametri suplimentare pentru bara
parametnlor de sudare [27]: In functie de alimentatorul de
sarma, se pot adduga:

Pictograma Parametru PF44 | PF46
t1 b Pregaz V
b t2 | | Postgaz
..D..t Durata Burnback
Sudare prin puncte
000

OIO‘ Run-in WFS

Procedura de incepere

Tn consecintd, este primit Programul de sudare definit.

551 29:1 V.

@ CO2

Figura 10

Romana

Procedura Crater

D N NG I U NG NG NG B N

D N NG I NG NG D N D NN

Procedura A/B -

©uP|>)

Memorie utilizator - V

Nota: Pentru a modifica parametrii sau valoarea functiilor,
pictogramele acestora trebuie sa fie adaugate la bara
parametrilor de sudare [27].

Romana




Pentru a adauga parametrul
parametrilor de sudare [27]:
Accesati setarile utilizatorului (consultati figura 11).
Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma parametrului sau a functiei care va fi
adaugata la bara parametrilor de sudare [27], de
exemplu run-in WFS.

sau functia la bara

Figura 12.

Apasati pe butonul de setare [11]. Pictograma run-in
WEFS va fi eliminata.

Figura 13.

Nota: Pentru a elimina pictograma, apasati inca o
data pe comanda de setare [11].

Nota: Pentru a anula modificarea si pentru a iesi din
meniul de setare a utilizatorului — apasati pe butonul
din stanga [7].

Confirmati selectia — Apasati Butonul din dreapta [12].
Meniul de setari utilizator este inchis. Parametrii
selectati sau functia selectatd se adauga la bara

parametrilor de sudare [27].
[11]
o +

[& ) ArCO2
1.2
ez )

Figura 14.

Romana
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Pentru a elimina parametrul sau functia selectata din bara
parametrilor de sudare [27]:

Accesati setarile utilizatorului.

Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma parametrului sau functiei selectate, care a
fost adaugata la bara parametrilor de sudare [27].

Figura 15.

Apasati pe comanda de setare [11] — pictograma
selectata va disparea din partea de jos a afisajului.

Figura 16.

Confirmati selectia — Apasati Butonul din dreapta [12].
Meniul de setari utilizator este inchis. Parametrii
selectati sau functia selectatd s-au eliminat din bara

parametrilor de sudare [27]
[11]
9.91 = 28.6v
L +

@Arcoz

Figura 17.
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Durata pregaz regleaza momentul in care
gazul de protectie curge dupa ce
declansatorul este tras si inainte de avans.

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

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

Figura 18.

Durata postgaz regleaza momentul in care
gazul de protectie curge dupa ce puterea de
sudare se opreste.

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

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

(2]

Figura 19.

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

strdnga si pregateste capatul sarmei pentru inceperea

urmatorului arc.

e Valoare implicitda din fabricd, Durata Burnback este
setata la 0,07 secunde.

e Intervalul de ajustare: de la OPRIT la 0,25de
secunde.
Romana 15

0.07s

Figura 20.

Contorul de puncte — ajusteaza timpul
ﬁ pentru care sudarea va continua chiar daca
declansatorul este actionat. Aceastd optiune
nu afecteaza modul declansatorului in 4 pasi.
e Valoare implicita din fabrica, Contorul de puncte este
OPRIT.
e Intervalul de ajustare: de la 0 secunde (OPRIT) la
120 de secunde.
Nota: Contorul de puncte nu are niciun efect in modul
declansatorului n 4 pasi

Figura 21.

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

o Valoare implicita din fabrica, Run-in este oprit.
e Intervalul de ajustare: de la WFS minim la WFS
maxim.

Figura 22.

Romana



Procedura de incepere controleaza WFS si
voltii (sau trim) pentru o perioada specificata
la Tnceputul sudarii. In timpul pornirii, aparatul

va accelera sau va decelera de la procedura de incepere

la procedura de sudare presetata.

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

Figura 23.

10.00=.

«»

316v

»»

Figura 24.

Romana
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Procedura Crater controleaza WFS (sau
valoarea amperilor) si voltii (sau trim) pentru o
perioada specificata la sfarsitul sudarii dupa
ce declansatorul este eliberat. Tn perioada Crater, aparatul
va accelera sau va decelera de la procedura de sudare la
procedura Crater.
e Intervalul de ajustare: de la 0secunde (OPRIT) la
10 de secunde.

10.00 =

316v

»»
1.5s

AN

BTN FY

Figura 26.

Procedura A/B (numai PF46) permite
A/B > schimbarea rapida a procedurii de sudare.
Pot aparea schimbari de secventd intre:
e Doua programe diferite de sudare.
o Diferite setari pentru acelasi program.

Romana



Memoria utilizatorului (numai PF46)

permite:
e Stocarea programelor de sudare intr-una
dintre cele noua memoirii ale utilizatorului.

e Evocarea programelor stocate din
memoria utilizatorului

Pentru a stoca programul de sudare in memoria

utilizatorului:

e Adaugati pictograma de memorie a utilizatorilor la
bara parametrilor de sudare [27].

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia

pictograma de memorie a utilizatorului.

5515 286V

[& ) ArCO2

Figura 27.

¢ Apasati comanda de setare [11] — Meniul de memorie
a utilizatorului este prezentat pe afisaj.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia

pictograma de salvare ih memorie.

Figura 28.

Apésati comanda de setare [11].
Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
numarul de memorie unde programul va fi stocat.

e Confirmati selectia — apasati pe butonul din
dreapta [12].

Romana

Pentru a evoca programul de sudare din memoria

utilizatorului:

Nota: inainte de folosire, programul de sudare trebuie sa

fie alocat memoriei utilizatorului

e Adaugati pictograma de memorie a utilizatorilor la
bara parametrilor de sudare [27].

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de memorie a utilizatorului.

e Apasati comanda de setare [11] — Meniul de memorie
a utilizatorului este prezentat pe afisaj.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia

pictograma de evocare din memorie.

Figura 29.

Apasati comanda de setare [11].
Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
numarul de memorie din care programul de sudare va
fi evocat.

e Confirmati selectia — apasati pe butonul din
dreapta [12].

e Apasati si mentineti apasat timp de 1 secunda
comanda de setare [11].

Nota: Daca parametrii salvati in memoria programului
sunt evidentiati cu rosu (figura 30), aceasta inseamna ca
unitatea punctului de lucru si/sau trim din meniul de
configurare nu este aceeasi cu unitatea acestor parametri
salvati in memoria programului. Tn acest caz, dupa
evocarea programului de sudare, parametrii marcati cu
rosu vor fi modificati.

Pentru a restabili conformitatea unitatilor, intrati in meniul
de configurare si setati parametrii P.28 si/sau P.20 in
consecinta.

2] 3 M 5/6]718) 9

[ ) ArCO2
0.8 (€3
Steel

Figura 30
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‘ In plus, Meniul de setare si configurare
f poate fi introdus si din Meniul cu setari de
utilizator. Descrierea completa a Meniului de
setare si configurare din Sectiunea 3.10.

Nota: Pictograma Meniului de setare si configurare nu
poate fi adaugata la bara parametrilor de sudare [27].

Pentru a accesa Meniului de setare si configurare din
Meniul setari utilizator:

o Accesati Meniul de setari ale utilizatorului.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma Meniului de setare si configurare.

Figura 31.

Figura 32.

e Meniul de setare si configurare este prezentat pe
afisaj.

ol fa [ B
&

Figura 33.

Romana

Meniul de setari si configurare

Doua modalitdti de a accesa Meniul de setari si

configurare:

e Din Meniul setari utilizator (consultati sectiunea
dedicata)

¢ Apasati simultan butoanele Stanga [7] si Dreapta [12]

In functie de alimentatorul de sarm&, Meniul setari si
configurare permite:

Pictograma Descriere PF44 | PF46

I« »I \n?;e;t;rgﬁelimitelor de ) V

Setarea configuratiei
afisajului

Functie de atribuire pe

oOm Butonul din dreapta
_\"",_ Setarea nivelului de
e luminozitate

'lll—O Blocare/deblocare

& Restabilire a setarilor din
fabrica

Vizualizare a informatilor
despre versiunea
hardware si software.

D N N NG N B NG NG N
D N B N N B NG NG N

% Accesarea meniului de
configurare

@ Limite memorie (numai PF46)

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

Limitele pot sa fie setate pentru:
Curentul de sudare

Viteza de avans a sarmei, WFS
Tensiunea de sudare
Comenzile Wave

Romana




. Configurarea afisajului e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de configurare, de exemplu Weld Score.

u]

Oo

Sunt disponibile patru configuratii ale afisajului:
Meniu True Energy™

Meniu Weld Score™

Meniu Contoare mari (valoare implicita din
fabrica)

T

Meniu standard

Pentru a seta configuratia afisajului:
o Accesati meniul de setéri si configurare.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de configuratie a afisajului.

Figura 36.

e Apasati comanda de setare [11] pentru a selecta
configuratia afisajului. Marcajul de selectare Tsi va
schimba, de asemenea, pozitia.

Figura 34.
e Apasati pe comanda de setare [11]. Meniul de Figura 37.
configurare a afisajului apare pe afisa;. ) . . . .
. / e Confirmati selectia — apasati pe butonul din

dreapta [12].
« Reveniti la nivelul principal al interfetei. In loc de bara
de parametri de sudare, este vizibila bara Weld Score.

5.91 . 28.6 '

[ &) ArCO2
1.2
Steel

Figura 35.

ory [l

Figura 38.

Nota: Daca este apasata comanda de setare [11], bara
de parametri de sudare va fi vizibila timp de 5 secunde.
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Functie de atribuire pe Butonul din e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
Q dreapta functia care va fi atribuita la butonul din dreapta [12],

de exemplu Procedura Crater.

La butonul din dreapta [12] se pot atribui:

Pictograma Descriere PF44 | PF46

Dezactivat - OPRIT
(implicit din fabrica) \/ \/

Procedura Crater

>

v
O|og | |Rub-in WFs v
v

Comenzile Wave

Evocati programul
stocat in memoria -
utilizatorului

@@

_ — _ —_ Figura 41.
Nota: Pentru a utiliza functiile atribuite:
¢ Evocati programul stocat in memoria utilizatorului o Apasati comanda de setare [11] pentru a selecta
* Procedura Crater functia atribuita butonului din dreapta [12]. Marcajul de

* Run-in WFS } S selectare isi va schimba, de asemenea, pozitia.
pictogramele acestor functii trebuie adaugate la bara

parametrilor de sudare [27].

Pentru a atribui functia pe Butonul din dreapta [12]:
o Accesati meniul de setéri si configurare.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de functie atribuita la buton dreapta.

v ]
N N C(ed(ed

Figura 42.

e Confirmati selectia — apasati pe butonul din
dreapta [12].

e Reveniti la nivelul principal al interfetei. Daca este
apasat butonul dreapta [12], pe ecran vor fi afisate

setarile interfetei craterului.
Figura 39.

e Apasati pe comanda de setare [11]. Meniul functie
atribuita apare pe afisa;.

Figura 40.
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NP Nivelul de luminozitate

Activeaza nivelul de luminozitate.
e Interval de ajustare: de la 0 la +10.

Blocare/deblocare
EaJ

Poate bloca/debloca:

Ay
7N

Pictograma Descriere PF44 | PF46
] ® | | Toate componentele
o= interfetei « «

) |:] @ | | Comanda Stanga [9]
ooo si/sau Dreapta [10]

Bara parametrilor de
sudare [27]

Butonul comanda de
setare [11] si stanga [7]
si dreapta [12]

OQO

D N U I

A
Meniul de configurare

@ Memorie utilizator -

IR < <

Pentru a seta blocarea:
¢ Accesati meniul de setéri si configurare.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia

pictograma de blocare/deblocare.

Figura 43.

e Apasati pe comanda de setare [11]. Meniul blocare
apare pe afisaj.

Figura 44.

Romana

e Utilizati comanda de setare [11] pentru a evidentia
elementul care va fi blocat, de exemplu Toate
componentele interfetei - consultati Figura 44.

Apésati comanda de setare [11].
Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de blocare.

e Apasati comanda de setare [11] pentru a selecta

Blocare. Marcajul de selectare isi va schimba, de

asemenea, pozitia.

Figura 45.

e Confirmati selectia — apasati pe butonul din
dreapta [12].

Pentru a debloca functiile, apasati si mentineti apasat
butonul din stanga [7] timp de patru secunde si alegeti
elementele blocate.

5.51 2 286V

[B)ArC02
2

Figura 46.

Pentru a preveni modificarile accidentale, se
poate configura un cod de acces pentru
utilizator. Codul de acces pentru utilizator

blocheaza accesul la meniul Blocare. In acest caz, pentru
a modifica setérile de blocare, trebuie sa setati codul de
acces pentru utilizator.

Codul implicit de acces este 0000. Acesta permite accesul
gratuit la meniul Blocare.

Romana



Restaurarea setarilor din fabrica
Nota: dupa restaurarea setarilor din
fabrica, setarile stocate in memoria

utilizatorului sunt sterse.

Pentru a restaura setarile din fabrica:

¢ Accesati meniul de setari si configurare.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de restaurare a setarilor din fabrica.

Figura 47.

e Apasati comanda de setare [11]. Meniul de restaurare
a setarilor din fabrica apare pe afisa;.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia

marcajul de selectare.

Figura 48.

e Confirmati selectarea — apasati pe butonul din

dreapta [12]. Setarile din fabrica sunt restaurate.

—, | Informatii de diagnosticare

Informatiile disponibile:

Versiunea software

Versiunea hardware

Aplicatia software de sudare
Adresa IP Ethernet

Protocolul sursei de alimentare
Jurnalele de evenimente
Jurnalele fatale.

Configurare (Meniul de configuratie)
Permite accesul la parametrii de configurare
ai dispozitivului.

Romana 22

Pentru a seta parametrii de configurare ai dispozitivului:

¢ Accesati meniul de setari si configurare.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de restaurare a setarilor din fabrica.

Figura 49.

e Apasati pe comanda de setare [11]. Meniul de
configurare apare pe afisaj.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
numarul parametrului care va fi schimbat, de exemplu
P.1 - permite schimbarea unitatilor WFS, implicit din
fabrica: ,Metric” = m/min.

Wire Feed Speed Units
P N

P5 Metric

P4
P.2

]
P.0

Figura 50.

Apasati comanda de setare [11].
e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
.Englezesc” = in/min.

Wire Feed Speed Units

P

P.5
P4
P2

Metric

Metric

IETIN
P.0

Figura 51.

e Confirmati pe butonul din

dreapta [12].

selectia — apasati
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Tabelul 11. Parametrii de configurare

P.0

lesire din meniu

Permite iesirea din meniu

P.1

Unitatile vitezei de avans a
sarmei (WFS)

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

P.4

Evocarea memoriei cu
declansatorul
(numai PF46)

Aceasta optiune permite evocarea unei memorii prin tragerea si eliberarea

rapida a declansatorului pistoletului:

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

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

P.5

Metoda de schimbare
a procedurii
(numai PF46)

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

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

e ,Declansatorul rapid” = permite trecerea de la procedura A sa procedura
B in timpul sudarii, la sudarea cu modul 2 curse: este necesar pistoletul
cu comutator sau comanda la distanta. Pentru operare:

+ Selectati ,Vitezd sarmal/proced. A-B” din P.25 pentru a seta
parametrii pentru procedurile A si B.

. incepeti procedura prin tragerea declansatorului pistoletului.
Sistemul va suda cu procedura A.

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

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

e Integral Trig Proc” = permite trecerea de la procedura A la procedura B
in timpul sudarii cu modul cu 4 curse. La pasul 2, sistemul opereaza la
fel ca la selectia comutatorului extern. Pentru a opera cu 4 pasi:

¢ Selectati ,Vitezd sarma/proced. A-B” din P.25 pentru a seta
parametrii pentru procedurile A si B.

. incepet,i procedura prin tragerea declansatorului pistoletului.
Sistemul va suda cu procedura A.

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

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

P.7

Reglarea decalajului pistoletului

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

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

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

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

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

5. Trageti declansatorul pistoletului impingere-tragere.

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

e Intervalul de calibrare este intre -30 si +30, 0 fiind valoarea implicita.

Romana

23 Romana



P.8

Control gaz TIG

Aceasta optiune permite controlul asupra caruia actioneaza electrosupapa

gaz n timpul sudarii TIG.

e ,Supapa (manual)” = Nicio electrosupapa MIG nu va actiona in timpul
sudarii TIG, debitul de gaz este controlat manual de o supapa externa.

e Electrosupapa alimentator” = Electrosupapa MIG interna (alimentator)
va porni si se va opri automat in timpul sudarii TIG.

e ,Sursa de alimentare electrosupapa” = Orice electrosupapa gaz
conectata la sursa de alimentare va porni si se va opri automat in timpul
sudarii TIG. Aceasta selectie nu va aparea in listd daca sursa de
alimentare nu accepta o electrosupapa gaz.

Note: Pregazul nu este disponibil in timpul sudarii TIG. Postgazul este
disponibil - acelasi timp Postgaz va fi utilizat in MIG si in TIG. Céand
pornirea/oprirea masinii este controlata prin intermediul comenzii din dreapta
sus [10], fluxul de gaz nu va incepe pana cand tungstenul nu va atinge
lucrarea. Debitul de gaz va continua cand arcul este intrerupt, pana expira
timpul de postgaz. Cand pornirea/oprirea masinii este controlata printr-un
comutator de pornire a arcului sau printr Amptrol de picior, gazul va incepe
sa curga atunci cand iesirea este pornita si va continua sa curga pana cand
iesirea este oprita si expira timpul de postgaz.

P.9

intarzierea Crater

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

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

P.14

Resetati greutatea consumabila

Utilizati aceasta optiune pentru a reseta greutatea initiala a pachetului
consumabil.

e ,No” = Anularea resetarii greutatii.

e ,Yes” = Acceptarea resetarii greutatii.

Tn plus, araté greutatea curenta a sarmei.

Note: Aceastd optiune va aparea numai cu sistemele care utilizeaza
Monitorizarea productiei.

P.16

Comportament de control al
Pistolului de impingere-tragere

Aceasta optiune determina modul in care se va comporta potentiometrul de

pe arzatorul impingere/tragere.

o Pot. pistol activat” (implicit) = Viteza de avans a sarmei de sudura este
intotdeauna controlata de potentiometrul de pe pistolului de impingere-
tragere. Comanda din stanga [9] este utilizatd numai pentru a regla
viteza de avans a sarmei de pornire si a craterului.

o Pot. pistol dezactivat” = Viteza de avans a sarmei este intotdeauna
controlatd de comanda din stanga [9]. Aceasta setare este utila atunci
cand operatorul doreste ca setarile de viteza de avans a sarmei sa fie
evocate din memorii Si ca potentiometrul sa nu ,suprascrie” setarea.

o Pot pistol Proc A” = Cand se afla in procedura A, viteza de avans a
sarmei de sudura este controlatd de potentiometrul de pe pistolul de
impingere-tragere. Cand se afla in procedura B, viteza de alimentare cu
carma de sudura este controlatd de comanda din stanga [9]. Aceasta
setare permite selectarea unei viteze fixe de avans a sarmei in
procedura B si nu pune potentiometrul sa ,suprascrie” setarea atunci
cand procedura se schimba.
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P.17

Tipul controlului la distanta

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

o Pistoletul impingere-tragere” = utilizati aceasta setare in timpul sudarii
MIG cu un pistolet impingere-tragere care foloseste un potentiometru
pentru controlul vitezei de avans a sarmei (aceastd setare este
compatibila Tnapoi cu ,Selectia pistoletului P.17” = impingere-tragere).

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

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

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

o Joystick pist. MIG” (implicit pentru Europa) = folositi aceasta setare in
timpul sudarii MIG cu un pistolet MIG push cu 0 comanda prin joystick.
Curentul de sudare cu electrod, TIG si craituire sunt setate din interfata
cu utilizatorul.

Nota: Pe masini care nu au un conector cu 12 pini, nu vor aparea
setarile ,Pistol MIG joystick”.

P.20

Afisarea trim ca optiune de volti

Determina cum este afisat trim

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

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

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

Sursa de alimentare trebuie sa fie compatibila cu aceasta functionalitate sau

aceasta optiune nu va aparea in meniu.

P.22

Moment eroare de
pornire/pierdere a arcului

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

Nota: acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu electrod, TIG sau
craituirii.
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P.25

Configurarea joystickului

Aceasta optiune poate sa fie folositd pentru a schimba comportamentul

pozitiilor joystickului din stanga si dreapta:

o ,Dezactivare a joystickului” - joystickul nu functioneaza.

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

o ,Viteza sarma/job” (memorie) = pozitiile joystickului din stéanga si dreapta:

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

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

Nota: in toate configuratiile in afara de ,Dezactivare a joystickului”, pozitiile

in sus si in jos ale joystickului vor regla viteza de avans a sarmei, atunci

cand se sudeaza si atunci cand nu se sudeaza.

P.28 |Afisarea workpoint ca optiune de | Determina cum este afisat workpoint:
amperi e Nu” (implicit din fabrica) = workpoint este afisat in formatul definit la
setarea sudarii.

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

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

Sursa de alimentare trebuie sa fie compatibila cu aceasta functionalitate sau

aceasta optiune nu va aparea in meniu

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

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

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

P.81 Polaritatea electrodului Folosit in locul comutatoarelor DIP pentru configurarea conductorilor de
lucru si de detectare ai electrodului
e Pozitiv’ (implicit) = cele mai multe proceduri de sudare GMAW folosesc

sudarea cu electrod pozitiv.

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

P.82 |Afisaj de detectare a tensiunii Permite vizualizarea selectérii cablului de detectare a tensiunii, pentru a
contribui la depanare. Configuratia este afisata ca un sir de text pe afisaj, ori
de cate ori iesirea este activata. Acest parametru nu este salvat pe un ciclu
de alimentare, ci va fi resetat la False.

P.84 |Selectarea sursei de alimentare |Selectare sursei de alimentare - aceasta optiune este doar pentru interfata
LADI. Selecteaza sursa analogica de alimentare care este conectata

P.95 |Tipul interfetei cu utilizatorul Determina modul in care functioneaza interfata cu utilizatorul:
¢ ,Alimentator” (implicit din fabrica) - U functioneaza ca alimentator.

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

e Paralel” - IU functioneaza ca o telecomanda. Paralel poate fi utilizat
numai in paralel cu panoul principal, care poate fi setat la
LALIMENTATOR” sau la ,STICK/TIG”.

Nota: Selectarea tipului de IU conduce la repornirea sistemului.

Nota: Tnapoi la setarile din fabrica forteaza tipul alimentatorului.

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

e Nu” (implicit din fabrica) = oprit;

o ,Da” = permite selectarea modurilor de testare.

Nota: dupa ce dispozitivul a fost restartat, P.99 este ,Nu”.
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Tabel 12. Lista parametrilor securizati accesibili numai prin Power Wave Manager

P.003

Optiunile de afisare

Permite selectarea a una pana la patru configuratii de afisare:

e ,True Energy” = Energia este afisata, impreuna cu timpul in format
HH:MM:SS.

e ,Weld Score” = Rezultatul scorului de sudura acumulat este afisat.

e ,Contoare mari” (implicit din fabricd) = Dupa 5 secunde de inactivitate,
pe ecran sunt afisate numai curentul si tensiunea de sudura, bara de
parametri de sudura [27] fiind invizibila. Pentru a activa bara de
parametri de sudare [27], apasati comanda de setare [11].

e ,Standard” = Pe afisaj sunt afisate informatiile presetate in timpul sudarii
si dupa sudare.

P.501

Blocare codor

Blocheaza una sau ambele comenzi superioare ([9] si [10]), impiedicand

operatorul sa schimbe viteza de avans a sarmei, amperii, voltii sau trimul.

Functia fiecarui control superior depinde de modul de sudare selectat.

¢ ,Ambele codificatoare deblocate” (implicit din fabrica) = Controlul stanga
[9] si controlul dreapta sunt deblocate.

e ,Ambele codificatoare blocate” = Controlul stanga [9] si controlul
dreapta sunt blocate.

o ,Codificator dreapta blocat” = Controlul dreapta [10] este blocat.

e ,Caodificator stanga blocat” = Controlul stanga [9] este blocat.

Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizand software-ul

PowerWave Manager.

P.502

Blocare schimbare memorie
(numai PF46)

Stabileste daca memoriile pot fi suprascrise cu continut nou.

e _Nu” (implicit din fabricd) = Memoriile pot fi salvate si limitele pot fi
configurate.

e ,Da” = Memoriile nu pot fi modificate - salvarea este interzisa si limitele
nu pot fi reconfigurate.

Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizand software-ul

PowerWave Manager.

P.503

Buton de memorie Dezactivat
(numai PF46)

Dezactiveaza butonul(oanele) de memorie specificat(e). Atunci cand o
memorie este dezactivata, procedurile de sudare nu pot fi restaurate sau
salvate In memoria respectiva. Daca se Tncearca salvarea sau restabilirea
unei memorii dezactivate, pe afisajul inferior va fi afisat un mesaj care
indica faptul c& numarul memoriei este dezactivat. Tn sistemele cu mai
multe capete, acest parametru dezactiveaza aceleasi butoane de memorie
de pe ambele capete de alimentare.

Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizdnd software-ul
PowerWave Manager.

P.504

Blocare Panou de selectare mod

Selecteaza intre mai multe preferinte de blocare a Panoului de selectare

mod. Cand o selectie a Panoului de selectare a modului este blocata si se

incearca modificarea acelui parametru, un mesaj va fi prezentat pe afisaj,
indicand faptul ca parametrul este blocat.

e ,Toate optiunile MSP deblocate” (implicit din fabrica) = Toti parametrii
reglabili de pe Panoul de selectare a modului sunt deblocati.

e ,Toate optiunile MSP blocate” = Toate comenzile si butoanele de pe
Panoul de selectare a modului sunt deblocate.

e ,Optiuni de pornire si de oprire blocate” = Parametrii de pornire si de
oprire de pe Panoul de selectare mod sunt blocati, toti ceilalti sunt
deblocati.

e ,Optiune mod de sudare blocatd” = Modul de sudare nu poate fi
schimbat din panoul de selectare a modului, toate celelalte setari ale
panoului de selectare a modului sunt deblocate.

e ,Optiuni de control unda blocate” = Parametrii de control unda de pe
panoul de selectare a modului sunt blocati, toti ceilalti sunt deblocati.

e ,Optiuni de pornire, oprire si de unda blocate” = Parametrii de pornire,
oprire si de control unda panoul de selectare a modului sunt blocati, toti
ceilalti sunt deblocati.

e ,Optiuni de pornire, oprire si de mod blocate” = Parametrii de pornire,
oprire si de mod de sudare de pe Panoul de selectare mod sunt blocati,
toti ceilalti sunt deblocati.

Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizand software-ul

PowerWave Manager.

Romana

27 Romana



P.505

Blocare Meniu de configurare

Stabileste daca parametrii de configurare pot fi modificati de operator fara a

introduce un cod de acces.

o _Nu” (implicit din fabrica) = Operatorul poate modifica orice parametru de
meniu setat, fara a introduce mai intai codul de acces, chiar daca codul
de acces este diferit de zero (0000).

e ,Da” = Operatorul trebuie sa introduca codul de acces (daca codul de
acces este diferit de zero), pentru a modifica orice parametri ai meniului
de configurare.

Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizidnd software-ul

PowerWave Manager.

P.506 |Setare cod de acces interfata cu | Previne modificarile neautorizate ale echipamentului. Codul implicit de acces
utilizatorul este 0000, care permite accesul complet. Un cod de acces diferit de zero va
impiedica urmatoarele actiuni neautorizate:
Modificari ale limitelor de memorie, salvare in memorie (daca P.502 = Da).
Modificari ale parametrilor de configurare (daca P.505 = Da).
Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizand software-ul
PowerWave Manager.
P.507 |Stergere toate memoriile Permite operatorului sa seteze rapid toate memoriile la modul implicit de
sudare si la parametrii impliciti de sudare.
e Nu” (implicit din fabrica)
o ,Da” = Setati toate memoriile la modul implicit de sudare si la parametrii
impliciti de sudare.
Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizand software-ul
PowerWave Manager.
P.509 |Blocare IU Master Blocheaza toate comenzile interfetei cu utilizatorul, impiedicand operatorul
sa efectueze vreo modificare.
Nota: Acest parametru poate fi accesat numai utilizand software-ul
PowerWave Manager.
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Memorie USB (numai PF46) e Apasati pe butonul din dreapta [12] pentru a confirma
Cand stickul USB de memorie este conectat la priza USB salvarea pe un stick USB de memorie.

[21], pe ecran apare meniul USB. e Creati sau alegeti un fisier In care vor fi salvate copiile
datelor. Marcajul ,+++” iInseamna un fisier nou.

Figura 52. -
Figura 55.
Urmétoarele date pot fi salvate pe un stick USB de ) 5 ) )
memorie sau incircate de pe un stick USB de memorie: * Afisajul aratd meniul Salvare date pe un stick USB de
Pictograma Descriere memorie. In acest caz, o copie a datelor va fi salvata

in fisierul LEB1.WMB.

M il /LEB1.WMB
Meniul de configurare (setare)

Toate programele de sudare stocate in
memoria utilizatorului

Unul dintre programele de sudare

M9

Pentru a salva datele pe un stick USB de memorie: Figura 56.
e Conectati un stick USB de memorie la priza USB [21].
e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia

pictograma marcajului de selectare.

pictograma datelor care vor fi salvate pe un stick de
memorie USB. De exemplu: pictograma meniului de

configurare.
/LEB1.WMB

H

=
(N9}

Figura 53.

e Apasati pe butonul din dreapta [12] pentru a confirma
selectia stickului USB de memorie.

e Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia

pictograma de salvare.

HHHHE ~[E

7|
|
X
™

Figura 57.

Figura 54.
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Apasati comanda de setare [11].

/LEB1.WMB

Figura 58.

Pentru a confirma si a salva datele pe un stick USB de
memorie, evidentiati pictograma marcaj de selectare si
apoi apasati pe butonul din dreapta [12].

/LEB1.WMB

HEENN N
<

Figura 59.

Meniul de configurare este salvat pe un stick USB de
memorie in fisierul ,LEB1.WMB”.

Pentru a iesi din meniul USB — apasati pe butonul din
stanga [7] sau deconectati stickul de memorie USB de
la intrarea USB [21].

Pentru a incarca datele din stickul USB de memorie:

Conectati stickul USB de memorie la priza USB [21].
Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma marcajului de selectare. Consultati
Figura 53.

Apasati pe butonul din dreapta [12] pentru a confirma
selectia memoriei USB.

Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma de incarcare date de pe stickul USB de
memorie.

Figura 60.

Romana

Selectati denumirea fisierului cu datele de incéarcat in
interfatéa. Evidentiati pictograma fisierului — folositi
comanda de setare [11].

<& LEB1.WMB
LEB2.WMB

Figura 61.

Apasati pe butonul din dreapta [12] pentru a confirma
selectia fisierului.

Afisajul indicd meniul de incarcare a datelor dintr-un
stick de memorie USB in interfata cu utilizatorul.
Folositi comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma datelor care vor fi incarcate.

/LEB1.WMB

Figura 62.

Apasati pe butonul din dreapta [12] pentru a confirma
selectia datelor.

Pentru a confirma si incarca datele pe un stick de
memorie USB, evidentiati pictograma marcaj de
selectare si apoi apasati pe butonul din dreapta [12].

/LEB1.WMB

Figura 63.

Pentru a iesi din meniul USB — apasati pe butonul din
stanga [7] sau deconectati stickul de memorie USB de
la intrarea USB [21].
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Proces de sudare SMAW (MMA)

Tabelul 13. Programe de sudare SMAW

Procedeu Program
SMAW Soft 1
SMAW Crisp 2
SMAW Pipe 4

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare.

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

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

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

 In functie de polaritatea electrodului folosit, conectati
cablul de lucru si portelectrodul cu conductorul la
conectoarele de iesire si blocati-le. Consultati
tabelul 14.

Tabel 14
Conectorul de iesire

Portelectrod cu 4] =
__| conductor cétre SMAW i
X | Cablu de conectare la Sursé de e

5 8 alimentare alimentare
':1 Cablu de lucru Sursa de —

= alimentare

14

j Portelec}rod cu 4] ...‘f.'.=
ol conductor catre SMAW Ol

Q. | <—| Cablu de conectare la Sursé de
8 alimentare alimentare —
Cablu de lucru Sursa de +

alimentare

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

¢ Montati electrodul adecvat in portelectrod.

e PORNITI puterea de intrare.

e Setati programul de sudare SMAW (1, 2 sau 4).

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de

alimentare.

o Setati parametrii de sudare.

¢ Masina de sudare este acum gata de sudat.

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

Pentru programul 1 sau 2, pot sa fie setate:

e Curentul de sudare [9]

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [10]

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

Pentru programul 4, se pot seta:

e Curentul de sudare [9]

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [10]

e Comanda Wave:
e FORTA A ARCULUI
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FORTA ARC - Curentul de iesire este marit temporar,

pentru a elimina conexiunile de scurtcircuit intre electrod

si piesa de lucru.

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

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

-10.0

Figura 64.

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

Interval de ajustare: de la 0 la +10.

Figura 65.
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Craituire

Tabelul 15. Programul de sudare - craituire
Procedeu Program

Craituire 9
Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare.

Pentru programul 9, se pot seta:
e Curent de craituire [9]
e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul

e]

de iesire [10]

237 A

G

©-

Figura 66.

Proces de sudare GTAW/GTAW-PULSE

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

Tabel 16. Programele de sudare

Procedeu Program
GTAW 3
GTAW-PULSE 8

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de

alimentare.

Procedura de Tincepere a procesului de sudare

GTAW/GTAW-PULSE:

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

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

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

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

e Montati electrodul adecvat de tungsten in arzatorul
GTAW.

e PORNITI puterea de intrare.

e Setati programul de sudare GTAW sau GTAW-
PULSE.

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de

alimentare.

e Setati parametrii de sudare.

e Masina de sudare este acum gata de sudat.
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Nota: Aprinderea arcului se realizeaza atingand piesa de

prelucrat cu electrodul si ridicdndu-l cu cativa milimetri -

aprindere la contact si aprindere cu amorsarea arcului la

atingere.

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

Pentru programul 3, se pot seta:

e Curentul de sudare [9]

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [10]

Nota: Nu functioneaza in modul in 4 pasi.

e Durata postgaz

o 2 trepte/4 trepte

e Crater [27]

o Comanda Wave [27]:
e PORNIRE LA CALD

Pentru programul 8, se pot seta:
e Curentul de sudare [9]
e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire [10]
Nota: Nu functioneaza in modul in 4 pasi.
o Durata postgaz
o 2 trepte/4 trepte
e Crater
e Comanda Wave
e Frecventa
e Curent de fond
e PORNIRE LA CALD

Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

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

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

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

puncte.

Figura 67.
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PORNIRE LA CALD - valoare in procente din valoarea
nominalda a curentului de sudare in timpul curentului de
pornire a arcului. Controlul este utilizat pentru a seta cu
usurintd nivelul curentului crescut, si al curentului de
pornire a arcului.

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

Figura 68.

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

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

Reduce cantitatea de caldura introdusa in sudura.
Reduce distorsiunile.

o Creste viteza de sudare.

Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de
alimentare.

Figura 69.

Curent de fond - valoare in procente din valoarea
nominala a curentului de sudare. Regleaza puterea totala
de caldura introdusa in

sudura. Schimbarea curentului de fond modifica

forma cordonului de sudura din spate.
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Figura 70.

Proces de sudare GMAW, FCAW-GS si
FCAW-SS in modul non-sinergic

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

Tabelul 17. Programe de sudare non-sinergice GMAW
si FCAW

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

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de
alimentare.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW,

FCAW-GS sau FCAW-SS:

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

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

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

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

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

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema

de lucru.

Montati o sarma adecvata.

Montati o rola de antrenare adecvata.

Tmpinget,i manual sérma in captuseala pistolului.

Asigurati-va ca daca este necesara (procesul GMAW,

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

PORNITI puterea de intrare.

¢ Introduceti sdrma Tn pistolul de sudura.
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& AVERTISMENT
Pastrati cablul pistoletului atat de drept cat este posibil la
incarcarea electrodului prin cablu.

& AVERTISMENT
Nu folositi niciodata un pistolet defect.

o Verificati debitul de gaz cu comutatorul de purjare a
gazului [19] - proces GMAW si FCAW-GS.

« Inchideti usa mecanismului de antrenare a sarmei.
Inchideti carcasa bobinei de sarma.

e Selectati programul corect de sudare. Programele
non-sinergice sunt descrise Th Tabelul 17.

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de

alimentare.

o Setati parametrii de sudare.

¢ Masina de sudare este acum gata de sudat.

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

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

@ AVERTISMENT
Nu indoiti sau trageti cablul peste muchii ascultite.

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

Pentru 5, 6 si 7, programul poate seta:
Viteza de avans a sarmei, WFS [9]
Tensiunea de sudare [10]

Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Crater

Comanda Wave

e Comprimare

Pentru programul 40, se pot seta:
Viteza de avans a sarmei, WFS [9]
Puterea in kW [10]

Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Crater

Comanda Wave

o Comprimare
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Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

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

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

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

puncte.

Figura 71.

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

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

o Implicit din fabric&, Comprimarea este OPRITA.

-10.0 OFF

.|||III|||||||IIIIIIII||||
OFF

Figura 72.
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Procesul de sudare GMAW si FCAW-GS in modul sinergic CV

in modul sinergic, tensiunea de sudare nu este setata de
utilizator.Tensiunea de sudare corecta va fi setata cu
aplicatia software a aparatului.

Aceasta valoare va fi evocata in baza datelor (date de
intrare) care au fost incarcate:
o Viteza de avans a sarmei, WFS [9].

Tabel 18. Exemplificarea programelor sinergice GMAW si FCAW-GS

Material sarma Gaz Diametrul sarmel

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

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de alimentare.

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate sa fie
ajustata prin comanda din dreapta [10]. Atunci cand
comanda din dreapta este rotita, afisajul va indica o bara
pozitiva sau negativa care aratd daca tensiunea este
peste sau sub tensiunea ideala.

e Tensiunea presetata

peste tensiunea ideala

e Tensiunea presetata
la tensiunea ideala

e Tensiunea presetata
sub tensiunea ideala

27.8v
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Suplimentar, se pot seta manual:
Post-arderea

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Crater

Comanda Wave

e Comprimare

Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

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

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

Figura 73.

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

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

Implicit din fabric&, Comprimarea este OPRITA.

-10.0 OFF

OFF

Figura 74.
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Procesul de sudare GMAW-P in modul sinergic

Tabel 19. Exemplificarea programelor GMAW-P

. Diametrul sarmei
Material sarma Gaz

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

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de alimentare.

Sudarea sinergica GMAW-P (MIG cu impulsuri) este
ideala pentru cantitate redusa de stropi, in afara pozitiei.
Tn timpul sud&rii cu impulsuri, curentul de sudare trece
continuu de la un nivel scazut la un nivel ridicat si apoi din
nou. Fiecare impuls trimite o picatura mica de metal topit
de la s&rma la zona de sudura.

Viteza de avans a sarmei [9] este principalul parametru de
control. Pe masura ce viteza de alimentare cu sarma este
reglata, sursa de alimentare regleaza parametrii formei de
unda, pentru a mentine caracteristici bune de sudare.

Trim [10] este utilizat ca control secundar - valoarea
parametrului din partea dreaptd sus a afisajului [26].
Setarea Trim ajusteaza lungimea arcului. Taierea este
ajustabil de la 0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este setarea
nominala.

Cresterea valorii Trim mareste lungimea arcului.
Scaderea valorii Trim scade lungimea arcului.

H H I
| | | || |

Figura 75.

Cand Trim este ajustatd, sursa de alimentare
recalculeazd automat tensiunea, curentul si timpul
fiecarei parti a formei de undd a impulsului, pentru
rezultate optime.
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Suplimentar, se pot seta manual:
Post-arderea

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Crater

Comanda Wave

o UltimArc™

Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

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

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

Nota: Modul in 4 pasi nu functioneaza in timpul sudarii

in puncte.

Figura 76.
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UltimArc™ - pentru sudarea prin impulsuri regleaza
focalizarea sau forma arcului. Ca urmare a cresterii valorii
de control UltimArc ™, arcul este strans, rigid pentru
sudarea de tabla metalica de mare viteza.

—_

Interval de ajustare: de la-10 la +10
Implicit din fabrica, UltimArc™ este OPRIT.

-10.0 OFF

OFF

Figura 77.
| | l | | { | I {
=——— \ |
1 2 3
LML JuUut Juuut
Figura 78.

Control UltimArc™ ,-10,0”: Frecventa joasa, larga.
Control UltimArc™ OPRIT: Frecventa medie si latime.
Control UltimArc™ ,+10,0” De fnaltd frecventa,
focalizat.
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Proces sudare aluminiu GMAW-PP in modul sinergic

Tabel 20. Exemplificarea programelor sinergice GMAW-PP

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

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa de alimenta

Procesul GMAW-PP (Pulse-On-Pulse®) este utilizat
pentru sudarea aluminiului. Folositi-l pentru a realiza
suduri cu aspect de ,monede stivuite”, similar cu sudurile
GTAW (a se vedea Figura 79).

Figura 79.

Viteza de avans a sarmei [9] este principalul parametru de
control. Pe masura ce viteza de alimentare cu sarma este
reglata, sursa de alimentare regleaza parametrii formei de
unda, pentru a mentine caracteristici bune de sudare.
Fiecare impuls trimite o picatura mica de metal topit de la
sarma la zona de sudura.

Trim [10] este utilizat ca control secundar - valoarea
parametrului din partea dreaptd sus a afisajului [26].
Setarea Trim ajusteaza lungimea arcului. Taierea este
ajustabil de la 0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este setarea
nominala.

Cresterea valorii Trim mareste lungimea arcului.
Scaderea valorii Trim scade lungimea arcului.

50 i

el +

0.50 2

Figura 80.

Cand Trim este ajustatdq, sursa de alimentare
recalculeaza automat tensiunea, curentul si timpul fiecarei
parti a formei de unda a impulsului, pentru rezultate
optime.

Suplimentar, se pot seta manual:
Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Polaritatea

Crater

Comanda Wave:

Frecventa
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Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului
pistoletului.

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

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

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

Figura 81
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Frecventa influenteaza latimea arcului si cantitatea de
caldurd introdusad in sudurd. Daca frecventa este mai
mare:

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

Reduce cantitatea de caldura introdusa in sudura.
Reduce distorsiunile.

Creste viteza de sudare.

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

Frecventa controleaza distanta dintre undele din sudura:

e Frecventa mai mica de 0,0 - Sudare larga si distantare
mare Tntre unde, viteza de deplasare lenta. Figura 82
prezinta distantarea sudarii cand frecventa este ,-10".

((((

Seae”

Figura 82

e Frecventd mai mare de 0,0 - Sudare ingusta si
distantare mica intre unde, viteza de deplasare rapida.
Figura 83 prezinta distantarea sudarii cand frecventa
este ,+10”".

N’

(@@

-10.0 10.0

Je0 0 OFF 100,

10.0

T

Figura 83
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Procesul de sudare STT®

Tabel 21. Exemplificarea programelor non-sinergice STT®

Diametrul sarmei

Material sairma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Otel CO2 - 304 306 308 - -
Otel ArMIX - 305 307 309 - -
Inoxidabil HeArCO2 - 345 347 349 - -
Inoxidabil ArMIX - 344 346 348 - -
Tabel 22. Exemplificarea programelor sinergice STT®
Material sdirma Gaz Diametrul sarme
0.8 0.9 1.0 1.2 1.4 1.6
Otel CO2 - 324 326 328 - -
Otel ArMIX - 325 327 329 - -
Inoxidabil HeArCO2 - 365 367 369 - -
Inoxidabil ArMIX - 364 366 368 - -

Nota: Retineti ca STT® ieste disponibil numai cu surse de alimentare Power Wave special echipate, cum ar fi Power Wave

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

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

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

STT® este, de asemenea, ideal pentru:

e Sudare cu radacina deschisa

¢ Sudare pe materiale subtiri

e Sudarea pieselor cu montare precara.

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

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

o Viteza de avans a sarmei, WFS [9]
Durata Burnback

Run-in WFS

Durata pregaz/durata postgaz
Durata Spot

2 trepte/4 trepte

Crater

Comenzile Wave:

e Curent maxim

e Curent de fond

e TailOut

¢ PORNIRE LA CALD
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n timpul sudarii STT® in modul non-sinergic, controlul
tensiunii este dezactivat.

EY

Figura 84.

Sudarea STT® in modul sinergic

Tn modul sinergic, parametrii de sudare sunt setati in mod
optim la viteza de avans a sarmei [9].

Viteza de avans a sarmeicontroleaza rata de depunere.

Trim [10] este utilizat ca control secundar - valoarea
parametrului din partea dreapta sus a afisajului [26].
Setarea Trim ajusteaza lungimea arcului. Taierea este
ajustabil de la 0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este setarea
nominala.

Suplimentar, se pot seta manual:
e Durata Burnback

e Run-in WFS

e Durata pregaz/durata postgaz
o Durata Spot

o 2 trepte/4 trepte

e Crater

e Comenzile Wave:

e UltimArc™

e PORNIRE LA CALD.
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Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

¢ Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare se realizeazd céand este tras
declansatorul pistoletului.

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

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

puncte.

Figura 85

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

Interval de ajustare: de la 0 la +10.

Figura 86

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

e Interval de ajustare: de la 0 la +10.
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Figura 87

Curentul de fond ajusteaza aportul total de caldura in
sudurd. Schimbarea curentului de fond modifica forma
cordonului din spate. 100% CO:2 necesitd un curent de
fond mai mic decat atunci cand se sudeaza cu gaze de
protectie amestecate.

Nota: Intervalul depinde de sursa de alimentare.

Figura 88

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

Nota: Intervalul depinde de sursa de alimentare.

Figura 89
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UltimArc™ - pentru sudarea prin impulsuri regleaza
focalizarea sau forma arcului. Ca urmare a cresterii valorii
de control UltimArc ™, arcul este strans, rigid pentru
sudarea de tabla metalica de mare viteza.

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

o Implicit din fabrica, UltimArc™ este OPRIT.

-10.0 OFF

OFF

Figura 90.
| | l | | { | I {
=——— | |
1 2 3
B I R B I
Figura 91.

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

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

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

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

Bobina de sarma tip S200, B300 sau Readi-Reel® poate fi
instalata, dar trebuie achizitionat adaptorul corespunzator.
Adaptorul corespunzator poate fi achizitionat separat
(consultati capitolul ,Accesorii”).

incércare bobina tip S300 si BS300

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

Figura 92.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [28] si scoateti-o din ax [30].
Asezati bobina de tip S300 sau BS300 [29] pe ax [30],
asigurandu-va ca stiftul de frana al axului [31] este
introdus in orificiul din spatele bobinei de tip S300 sau
SB300.

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

¢ Reinstalati contrapiulita [28]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.
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incércare bobini tip S200

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

incércare bobina tip B300

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

Figura 93.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [28] si scoateti-o din ax [30].
Asezati adaptorul bobinei tip S200 [32] pe ax [30]
asigurandu-va ca stiftul de frand al axului [31] este
introdus n orificiul din spatele adaptorului [32].
Adaptorul bobinei tip S200 poate fi achizitionat separat
(consultati capitolul ,Accesorii”).

e Asezati bobina de tip S200 [34] pe ax [30],
asigurandu-va ca stiftul de frana al adaptorului [33]
este introdus 1n orificiul din partea din spate a bobinei.

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

¢ Reinstalati contrapiulita [28]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.
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Figura 94.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [28] si scoateti-o din ax [30].
Asezati adaptorul bobinei tip B300 [35] pe ax [30],
Asigurati-va ca stiftul de frana al axului [31] este
introdus n orificiul din spatele adaptorului [35].
Adaptorul bobinei tip B300 poate fi achizitionat separat
(consultati capitolul ,Accesorii”).

Reinstalati contrapiulita [28]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.

Figura 95.

¢ Rotiti axul si adaptorul, astfel incat arcul de fixare [36]
sa fie In pozitia orei 12.

e Asezati bobina tip B300 [38] pe adaptor [35]. Setati
una dintre sarmele B300 din interiorul custii [39] pe
fanta [37] din clema arcului de fixare [36] si glisati
bobina pe adaptor.

@ AVERTISMENT
Pozitionati bobina de tip B300 astfel incat sa se roteasca
intr-o directie cand se alimenteaza, astfel incat sa fie
derulata de la partea de jos a bobinei.
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Figura 96.

incarcare bobinia de sarma tip Readi-Reel®

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

Figura 97.

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita [28] si scoateti-o din ax [30].

Asezati adaptorul bobinei tip Readi-Reel® [40] pe ax

[30], Asigurati-va ca stiftul de frana al axului [31] este

introdus n orificiul din spatele adaptorului [40].

Adaptorul bobinei tip Readi-Reel® poate fi achizitionat

separat (consultati capitolul ,Accesorii”).

e Reinstalati contrapiulita [28]. Asigurati-va ca piulita de
blocare este stransa.

¢ Rotiti axul si adaptorul, astfel incat arcul de fixare [41]
sé fie in pozitia orei 12.

e Asezati bobina de tip Readi-Reel® [43] pe adaptor

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

interiorul custii [39] pe fanta [42] din clema arcului de

fixare [41].

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

Opriti puterea de intrare.

Deschideti carcasa bobinei de sarma.

Desurubati contrapiulita de pe manson.

Incarcati sarma bobinatd pe manson, astfel incat

bobina sa se roteasca in sens orar la introducerea

cablului in alimentatorul de s&rma.

e Asigurati-va ca stiftul de frana al axului [38] intrd in
orificiul de montaj de pe bobina.
Tnsurubati contrapiulita de pe manson.

¢ Deschideti usa mecanismului de antrenare a sarmei.
Montati rola de s&rma utilizdnd canalul corespunzator
corect al diametrului cablului.

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

& AVERTISMENT
Capatul ascutit al sirmei poate provoca leziuni.

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

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

Reglaje ale cuplului de franare al

mansonului

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

Reglarea se efectueaza prin rotirea surubului M10,
amplasat la interiorul cadrului mansonului, dupa
desurubarea contrapiulitei mansonului.

Figura 98.

28. Contrapiulita.
44. Surub de reglaj M10.
45. Arc de presiune.

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

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

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

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

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

& AVERTISMENT

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

Introducerea sarmei-electrod in pistolul

de sudare

¢ Opiriti puterea de intrare.

e In functie de procesul de sudare, conectati pistoletul
adecvat la conectorul Euro; parametrii nominali ai
pistoletului si ai masinii de sudare trebuie sa se
potriveasca.

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

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

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

¢ PORNITI puterea de intrare.

e Apasati declansatorul pistolului, pentru a introduce
sarma prin captuseala pistolului pana cand sarma iese
din capatul filetat. Sau poate fi utilizat comutatorul
avans lent la rece/purjare a gazului [19] - pastrati-l in
pozitia ,Avans lent la rece” pana cand sarma iese din
capatul filetat.

¢ Atunci cand declansatorul sau comutatorul avans lent

la rece/purjare a gazului [19] este eliberat, bobina de

sarma nu ar trebui sa se desfasoare.

Reglati corespunzator frAna bobinei de sarma.

Opriti masina de sudare.

Instalati un varf de contact adecvat.

Tn functie de procesul de sudare si de tipul pistoletului,

montati duza (procesul GMAW, procesul FCAW-GS)

sau capacul de protectie (procesul FCAW-SS).

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

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

PF44 si PF46 sunt prevazute cu o rola de antrenare
V1.0/V1.2 pentru cablu de otel.

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

¢ Opiriti puterea de intrare.

Eliberati manetele rolei de presiune [46].

Desurubati capacele de prindere [47].

Deschideti capacul de protectie [48].

Tnlocuit,i rolele de antrenare [49] cu rolele compatibile
corespunzatoare sarmei utilizate.

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

/!\AVERTISMENT
Pentru sarme cu diametru mai mare de 1,6 mm, vor fi
inlocuite urmatoarele componente:
e Tubul de ghidare al consolei de alimentare [50] si [51].
e Tubul de ghidare a conectorului Euro [52].

Montati la loc si strangeti capacul de protectie [48] pe
rolele de antrenare.

Tn$urubat,i capacele de prindere [47].

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

Blocati manetele rolei de presiune [46].

Figura 99.
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Racordul de gaz

& AVERTISMENT

e CILINDRU poate exploda daca este

deteriorat.

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

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

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

¢ Nu ridicati instalatia de sudura cu cilindrul
montat.

e Nu permiteti contactul dintre cilindru si
electrodul de sudura.

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

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

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

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

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

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

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

e Celalalt capat al furtunului de gaz se conecteaza la
conectorul de gaz [13] amplasat pe panoul posterior al
masinii.

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

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

e \Verificati debitul de gaz cu comutatorul Purjare
gaz [19].

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

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

Orice daune constatate trebuie raportate si remediate
imediat.

intreginere de rutina (zilnica)

o Verificati starea izolatiei si a conexiunilor cablurilor de
lucru, precum si izolatia cablului de alimentare. Daca
exista deteriorari ale izolatiei, Tnlocuiti imediat cablul.

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

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

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

intretinere periodica (la fiecare 200 de ore de

functionare, dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinere de rutina si, de asemenea:

e Pastrati masina curata. Utilizand un flux de aer uscat
(si de joasa presiune), eliminati praful din carcasa
exterioara si din cea interioara.

e Daca este necesar, curatati si
terminalele de sudare.

strangeti toate

Frecventa operatiunilor de fintretinere poate varia in
functie de mediul de lucru in care este plasata masina.

& AVERTISMENT
Nu atingeti piesele aflate sub tensiune electrica.

/!\ AVERTISMENT
fnainte de demontarea carcasei masinii, aceasta trebuie
oprita si cablul de alimentare trebuie deconectat de la
sursa.

& AVERTISMENT
Reteaua de alimentare trebuie deconectata de la masina
inainte de fiecare interventie de intretinere si de service.
Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate, pentru a
asigura siguranta.
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Mesaj de eroare

Tabel 23. Componentelor interfetei

Descrierea interfetei

53. Cod de eroare
54. Descrierea erorii.

DESCRIPTION:

Thermal Overload

Figura 100.

Urmatoarea este o lista partiala a posibilelor coduri de eroare. Pentru o listare completa, contactati Departamentul Lincoln
local autorizat pentru service pe teren.

Tabel 24. Coduri de eroare exemplificate.

Cod de Simptome Cauzi posibila Proceduri recomandata

6 Sursa de alimentare nu | Interfata cu utilizatorul nu pare sa|e Verificati conexiunile prin cablu intre sursa
este conectata. comunice cu sursa de alimentare. de alimentare si interfata cu utilizatorul.

36 Masina s-a oprit Sistemul a detectat un nivel de|e Asigurati-vd c3d procesul nu depaseste
deoarece s-a temperatura peste limita normala limita ciclului de lucru al masinii.
supraincalzit. de functionare a sistemului. e Verificati configurarea, pentru un flux

adecvat de aer in jurul sistemului si prin
acesta.

o Verificati daca sistemul a fost intretinut
corespunzator, inclusiv  indepartarea
prafului si a murdariei acumulate din
fantele de admisie si de iesire.

81 Supraincarcarea Motorul de actionare a sarmeis-a |e Indepértati coturile stranse de pe pistol si
motorului, pe termen |supraincalzit. Verificati daca de pe cablu.
lung. electrodul aluneca usor prin pistol | e Verificati daca frana axului nu este prea
si prin cablu. stransa.

o \Verificati adecvarea electrodului pentru
procesul de sudare.

o \Verificati utilizarea unui electrod de inalta
calitate.

o Verificati alinierea rolelor de antrenare si
angrenajele.

o Asteptati resetarea erorii si racirea
motorului (aproximativ 1 minut).

& AVERTISMENT
Daca, din orice motiv, nu intelegeti procedurile de incercare sau nu puteti efectua in siguranta incercarile/reparatiile,
inainte de a continua, contactati Unitatea locala Lincoln autorizatd de service pentru asistentd in vederea remedierii
defectiunilor tehnice.
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Politica privind asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este reprezentata
de productia si comercializarea de echipamente de
sudura, consumabile si echipamente de taiere de inalta
calitate. Obiectivul nostru este satisfacerea nevoilor
clientilor nostri si depasirea asteptarilor acestora. Uneori,
cumparatorii pot solicita consultantd sau informatii de la
compania Lincoln Electric referitoare la utilizarea
produselor noastre. Noi raspundem clientilor nostri in
functie de cele mai bune informatii pe care le detinem in
momentul respectiv. Lincoln Electric nu poate garanta o
astfel de consultanta si nu isi asuma nicio raspundere in
ceea ce priveste informatile sau consultanta respectiva.
Declinam in mod explicit orice garantie de orice fel,
inclusiv orice garantie privind conformitatea cu orice scop
specific al clientului, in ceea ce priveste informatiile sau
consultanta respectiva. Din consideratii practice, nu ne
putem asuma nici responsabilitatea pentru actualizarea
sau corectarea informatiilor sau consultantei respective
dupa acordarea acesteia, iar oferirea de informatii sau
consultantd nu creeaza, nu extinde si nu modificd nicio
garantie in ceea ce priveste comercializarea produselor
noastre

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

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

07/06

Nu eliminati la deseuri echipamentele electrice alaturi de reziduurile normale!

Conform Directivei Europene nr. 2012/19/CE cu privire la deseurile de echipamente electrice si electronice

(DEEE) si implementarii acesteia in conformitate cu legislatia nationald, echipamentele electrice care au

atins sfarsitul perioadei de viata trebuie colectate separat si returnate la o unitate de reciclare ecologica. Tn

calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti informatii privind sistemele de colectare
. corespunzatoare de la reprezentantul dvs. local.

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

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

¢ Nu utilizati aceasta listd de piese pentru o masind dacd numérul de cod al acesteia nu este mentionat. Contactati
departamentul de service al companiei Lincoln Electric pentru orice numar de cod care nu este indicat.

e Utilizati ilustratia din pagina de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a determina locatia piesei pentru masina cu
codul dvs.

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

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

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16
e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata Lincoln (LASF) pentru orice defect reclamat in
perioada de garantie Lincoln.
e Contactati reprezentantul de vanzari Lincoln local pentru asistenta la localizarea unui LASF sau accesati
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu masina.
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Accesoriile sugerate

K14125-1 Kit - Telecomanda pentru PF44 (12PIN).

K10095-1-15M Telecomanda (tensiune de sudare si viteza de avans a sarmei WFS).
K14091-1 MIG la distanta

K870 Amptrol de picior

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

K14111-1 Set - Regulator debit gaz.

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

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

K14135-1 Set conector de alimentare ArcLink® ,T”

K2909-1 Adaptor 6 PINI/12 PINL.

K14132-1 Adaptor 5 PINI/12 PINL.

K14128-1 Set - Ureche de ridicare.

K14042-1 Adaptor pentru tipul de bobina S200.

K10158-1 Adaptor pentru tipul de bobina B300.

K363P Adaptor pentru tipul de bobind Readi-Reel®.

K10349-PG-xxM

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

K10349-PGW-xxM

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

K10348-PG-xxM

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

K10348-PGW-xxM

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

KP10519-8 Adaptor TIG — Euro.
K10315-26-4 Arzator TIG.
FL060583010 Arzator FLAIR 600 de craituire cu cablu montat de 2,5 m.

E/H-400A-70-5M

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

Role de antrenare la 4 role conduse

Sarme masive:

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

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

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

LINC GUN™

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