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Interfata de utilizare globala
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Introducere

Interfata de utilizare globala este utilizatd pentru
comunicarea intre dispozitiv si utilizator. Contine afisaj
TFT de 5 inchi, doua comenzi cu buton activ si buton
de validare central care permit utilizatorului sa controleze
eficient si rapid toate functiile si parametrii.

N AVERTISMENT
Conform referintelor, unele optiuni sau caracteristici
nu pot fi disponibile.

Interfata de utilizare

Aceasta interfata este sau poate fi utilizata pe scara larga
in echipamentele avansate ca:

Seria INVERTEC TP

Seria INVERTEC S

Seria PRESTO

Seria CITOARC

Seria PRESTOTIG

Seria CITOTIG

Descrierea interfetei

Figura 1

1. Afisaj 5": Afisajul TFT de 5” afiseaza parametrii
procesului de sudare.

2. Buton sténga: Anuleazd selectia. Revine la meniul
anterior.

3. Buton dreapta: Acces la diverse functii.

4. Butonul central: Navigati si confirmati/validati
selectia.

5. Cheie USB: Exportati datele de sudura si actualizati
software-ul.

Meniu principal

Main Menu

e =

GTAW

Turn & push to select

Figura 2

Dupa pornirea sursei de alimentare, utilizatorul are acces
la configuratia procesului si a sursei de alimentare:
o GTAW

¢ SMAW

e Craituire

¢ Optiuni de sistem
Romana

Descrierea meniului de pornire

Figura 3

1. Tn zona ,Setdri primare’, tipul de proces
si informatiile corespunzatoare vor fi indicate
precum tipul de lovire a arcului pentru TIG si tipul
modului MMA (Soft, Cris).p etc...)

Daca este selectat ,Mod de configurare ghidata”,
toate intrarile vor fi afisate Tn sectiune.

2. ,Bara de stare” ofera informatii suplimentare,
cum ar fi selectia Trigger Interlock (Interblocare
declansator), starea telecomenzii.

3. ,Preset Current” (Curent prestabilit) indica valoarea
curentd configuratd de sudor si, in timpul sudarii,
valoarea curentului de sudare.

4. ,Tensiune”: Indicarea tensiunii de sudare.

5. ,Setari secundare” permit utilizatorului sa vada valorile
curente ale parametrilor secventei de sudare.

6. ,Butoane contextuale / Etichete codificatoare”,

informeaza utilizatorul despre caracteristicile
asociate comutatorului si butoanelor

Romana



Settings Memories

Figura 4

1. Accesul ,Meniul principal”: apasati acest buton
pentru a reveni pentru a schimba procesul sau
a merge la Optiuni de sistem.

2. Apasati butonul pentru a configura toti parametrii
procesului curent.
Rotiti comutatorul pentru a regla valoarea curentului
de sudare.

3. Acces ,Memorii”. Consultati subcapitolul ,Memorii”.

GTAW

Main Menu

E= =

GTAW

Turn & push to select

Figura 5

Pentru a selecta procesarea modului TIG, selectati
pictograma GTAW si apasati butonul comutatorului.

f’agini de setari
In meniul Acasa, apasati butonul pentru a selecta ,Setari”.

Select

Figura 6
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Selectarea modului de pornire:
Pictograma Descriere

-

JL TS Atingeti Pornire creare arc

Crearea unui arc de inalta frecventa

in modul HF, o tensiune inalta va permite declansarea
arcului.

n Touch Start, utilizatorul trebuie sa atingé piesa de sudura
cu electrodul si sa ridice torta pentru a crea un arc.

Secventa sudare:

Weld Sequence

/N n

Select

Figura 7

Tn aceasta sectiune, utilizatorul va configura toti parametrii
ciclului TIG:

Durata pre-debit

Curent de inceput

Timp de accelerare

Valoarea curenta

Timp de descrestere

Curent de finisare

Durata post-debit

Daca modul puls este activat, vor fi disponibili parametri
suplimentari:

e Frecventa

e Ciclu de lucru

e Curent de fond

Weld Sequence

Finishing
T Amperage 10 0/0

Figura 8
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Activarea modului Puls:

1T T T R PN

Select

Figura 9

Cand impulsul TIG este activat, apar trei pictograme
noi pentru a configura frecventa, ciclul de lucru si curentul
de fundal.

Trigger mode

2-STEP

Figura 11

Pictograma | Pictograma

LS < Descriere
principala | secundara

Principal | Secundar

Pictograma | Pictograma Descriere

Activati modul de functionare
a tortei in 2 pasi.

Activati modul de functionare
a tortei in 4 pasi.

Activati modul de functionare
a totei in 2 pasi
cu Repornire.

Activarea sau dezactivarea
modului puls.

Activati modul de functionare
a tortei Tn 4 pasi
cu Repornire.

Frecventa puls.

Tn Configurati Curent

. de fundal care este
un procent  din  curentul
de sudare.

Activati modul de functionare
a tortei in 4 pasi pe doua

A1/A2 niveluri.
" . =
Pictograma secundara
permite  setarea  valorii

curentului de fundal.

Ciclu de lucru puls.

==

Activati modul de functionare
a tortei la Punct.

Pictograma secundara
permite setarea Orei locale.

B O DEEE

Modul de declansare:
In functie de selectia modului de declansare, pictograma
dedicata va fi afisata in ,Bara de stare”.

Settings

Figura 10
Utilizati  butonul pentru a accesa pictograma

,Modul de declansare” si apasati butonul butonului
pentru a intra Tn selectia meniului ,Modul de declansare”.

Romana

Activati modul de functionare
a tortei Traseu fin.
Pictograma secundara
permite setarea Timpului
de traseu.

Pentru mai multe detalii despre secventa de declansare,
consultati sectiunea dedicatda din capitolul Secvente
de declansare TIG.

Control la distanta:
Cand este activat controlul la distanta, pictograma dedicata
este afisata in ,,Bara de stare”.

Settings Memories

Figura 12
Folositi  butonul pentru a accesa pictograma
,<control la distantd” si  apasati  butonul  pentru

a intra in selectia meniului Control la distanta.

Romana




Remote Control

M~ o=~ B

Select

Figura 13

Principal Secundar

Pictograma | Pictograma Descriere

Cand este selectata
o telecomanda (cu exceptia
Sus si Jos).

Pictograma secundara
permite configurarea
intervalului curent.

Control la distantd manual:
e Accesibil cu controlul la distantd manual si torta
cu potentiometru.

Utilizatorul  configureaza valoarea curentd numai
cu potentiometru. Butonul de pe Ul nu are niciun
efect asupra configuratiei curentului de sudare.

Valoarea intervalului curent este definitd in pictograma

secundara. in exemplul de mai jos, intervalul de curent
vafidela15Ala270A.

Remote Control Range

15 - 270

Select

Figura 14
Pentru a schimba valoarea intervalului, apasati butonul

si configurati limitele inferioare si superioare ale intervalului
de curent.
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Remote Control Range

Turn and push to set MINIMUM for Remote Control

- 300.

Remote Control Range

Turn and push to set MAXIMUM for Remote Control

60. - 180A

3004
Select

Figura 15

Remote Control Range

60.-180.

Figura 16

Pedala de picior:
¢ Accesibil numai cu control la distanta cu pedala.

Utilizatorul configureaza curentul minim atunci cand
pedala este apasata abia si curentul maxim cand pedala
este apasata complet.

Afisarea valorii curente din meniul Acasa corespunde
curentului in functie de pozitia pedalei.

Potentiometru torta:
¢ Accesibil numai cu potentiometrul tortei.

Functioneaza ca controlul la distanta cu pedala, dar efectul
pedalei se realizeaza cu potentiometrul tortei.

Torta SUS-JOS:
e Utilizabil numai cu torta SUS&JOS.

Tn timpul sudérii, apasarea butonului SUS va creste usor

valoarea curentd, iar apasarea butonului JOS va scadea
usor valoarea curenta.

Romana



SMAW

Main Menu

SMAW
Turn & push to select

Figura 17

Pentru a selecta procesarea modului MMA, selectati
pictograma SMAW si apasati butonul comutatorului.

Pagini de setari
In meniul Acasa, apasati butonul pentru a selecta ,Setari”.

Caracteristicile arcului:

sy Nie Nz

Select

Figura 18
Pictograma Descriere
T coft Comportamentele arcului moale. Pornirea
EE la cald si Forta arcului nu pot fi configurate.
T Cris Comportamente arc transparent. Pornirea
g P

la cald si Forta arcului nu pot fi configurate.

In modul manual, utilizatorul are acces
complet la valorile Pornirii la cald si Fortei
arcului.

f Manual

= Arcul va fi pulsat cu frecventa,
v Pulse ;

sarcina si curentul de fond.

Aparatul permite utilizatorului sa utilizeze modul tip bara 4:

e Usor: Pentru o suduré cu o prezenta scazutéa a stropilor.

e Dur: Pentru o sudura agresiva, cu o stabilitate sporita
a arcului Aceste setari sunt destinate in principal
electrozilor celulozici.

e Manual: utilizatorul are control deplin asupra
parametrilor Arc Force si Hot start.

o Puls: utilizatorul poate defini
sarcina si curentul de sudare.

frecventa,

A @ AVERTISMENT
In Moale si Fierbinte, Pornirea la cald si Forta arcului
nu pot fi modificate.
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Pornire la cald:
Aceasta este o crestere temporard a curentului initial
de sudare. Astfel, arcul se aprinde rapid si fiabil.

=

Hot Start

40 %

oL i A

Select

Figura 19

Selectati ,Hot Start”, apasati butonul, schimbati valoarea
si apasati din nou pentru a valida.

Unitatea este in procente. In acest exemplu, curentul
initial va fi egal cu curentul de sudare cu 40% din curentul
de sudare adaugat.

Exemplu: daca curentul de sudare este de 100 A,
curentul de pornire la cald va fi de 140%

Forta a arcului:

Aceasta este o crestere temporara a curentului de iesire
in timpul sudarii normale. Aceastd crestere temporara
acurentului de iesire este utilizatd pentru a curata
conexiunile intermitente dintre electrod si balta de sudura
care apar in timpul sudarii normale.

= £

Arc Force

504

s M~ A

Select

Figura 20

Antilipire
Aceasta caracteristica nu poate fi modificata de catre
utilizator.

Aceasta este o functie care reduce curentul de iesire
al masinii la un nivel scazut atunci cand operatorul comite
o eroare si lipeste electrodul pe piesa. Aceasta scadere
a curentului 1i permite operatorului sa scoata electrodul
din suportul electrodului fara a crea scantei mari care pot
deteriora suportul electrodului.

Romana



Comanda la distanta

Remote Control

OFF

. s
Select
Figura 21
In modul SMAW, pot fi selectate doua tipuri de comand&
la distanta:
e Comanda manuala la distanta

e Comanda pedala la distanta.

Pentru ambele, comportamentul este identic cu GTAW.
Consultati sectiunea dedicata din capitolul GTAW.

Craituire

Main Menu

E =2 @

GOUGING
Turn & push to select

Figura 22

Pentru a selecta, procesul de mod Bagheta,
selectati pictograma SMAW si apasati butonul.

200.  20.0.

Settings Memories

Figura 23

Romana

Memorii

in meniul Acas3, utilizatorul poate salva configuratia
curentd de sudare in slotul dedicat apasand butonul
,Memorii”. Procesul de sudare si toti parametrii ciclului
sunt salvati si pot fi rechemati.

¢ b ow

160,

Settings Memories

Figura 24

Salvare in memorie

Selectati un slot si tineti apasat ,in asteptarea inlocuirii”
pentru a salva sudarea curenta. Va aparea o tastatura
care sa permita utilizatorului sa denumeasca memoria.

Current Settings

4w

1Empty Slot

2Empty Slot
3Empty Slot

4Empty Slot

5 Empty Slot

6 Empty Slot
Select Hold To Replace )
Save Memory

Memory slot\
1 2 3 45 6 7 8 90
q we o r tyuionp
a s d f g h j k |
z x ¢ vb nm

t . < > Done

Select

Figura 25

Romana



Apelarea memoriei

In meniul Acasd, apasati butonul Memorii. Navigati
cu butonul la memoria dorita de Tncarcat si apasati butonul.
O pictograma cu numarul slotului va aparea in dreapta sus.

1TIG STEEL

HF

2Empty Slot

3Empty Slot

Select Hold To Replace

Settings Memories

Figura 26

Cand parcurgeti slotul de memorie, marginea slotului
de memorie curent selectat este afisatda n verde.
In caz contrar, chenarul va fi rosu.

Current Settings

&£ b HF

1 Memory slot1
150 »
$

2 Memory slot2

3 Empty Slot

Hnseleét Hold To Replace
Figura 27

Cand se utlizeaza o memorie, utilizatorul poate,
de asemenea, sa debifeze memoria. Aceasta actiune este
necesara atunci cand Limitele si Blocarile sunt setate
pe slotul de memorie si utilizatorul are nevoie de control
deplin. Consultati sectiunea Limite si blocari.

Current Settings

HF

1 Memory slot1
150 »

& bW

2 Memory slot2

3 Empty Slot

[ unselect | _HoldToReplce

Figura 28

Romana

Stergere memorie
Memoriile pot fi sterse. Selectati ,Optiuni de sistem”,
,Gestionare memorii” si, in final, ,Editare memorii”.

Selectati memoriile pe care doriti sa le stergeti si apasati
butonul.

Current Settings

=]

=

1 Empty Slot

2 Memory slot2

180 »

3 Empty Slot

Press button to remove memory

Figura 29

Export / Import memorii

Pentru a exporta pe memoriile pe chei USB, conectati
cheia USB, apoi selectati cheia USB in meniul Optiuni
sistem. In cele din urm3, selectati ,Realizare backup
pentru toate setarile si memoriile”.

USB Key

Back Up All Settings & Memories
Load Only Memories
Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Figura 30

Pentru a incarca din memoriile de pe cheile USB salvate
anterior, selectati Incarcare numai memorii.

Memorii si setari PIN

Cand se creeaza un cod de supervizor, memoriile
pot fi blocate. Consultati sectiunea dedicata
Limitelor si blocarilor.

Romana



Limite si blocari

Limitele si blocarile permit utilizatorului sa limiteze sau
sa blocheze unii parametri de sudare, cum ar fi timpul
de preflux, panta de urcare etc...

Aceasta functie este stréns legata de setarile Memoriilor
si PIN-ului. Limitele si blocarile pot fi definite numai intr-un
slot de memorie. Utilizatorul trebuie sa incarce o memorie
cu parametri limitati pentru a utiliza functiile de limitare.

Pentru a selecta si a seta limite si blocari, selectati
Gestionare memorie din meniul Optiuni sistem.

Daca nu exista setari PIN utilizate pe aparat,
linia Supervizor nu poate fi accesata.

Un supervizor (cand este creat numarul PIN)
poate accesa toate memorile blocate sau nu.
Un operator poate accesa doar amintirile deblocate.

System Options

Weld Mode Setup Manual
Dual Procedure

Cooler Mode

Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

[a3 Select

Memories Management

Supervisor

Operator

Select

Figura 31

Blocare memorie

Cand se creeaza un cod de supervizor, blocarea memoriei
interzice orice modificare a acestora. Cand memoria
este blocatd, o blocare va fi afisatd Tn dreapta sus.
Pentru a debloca, apasati butonul Deblocare.

Memory Limits & Lockouts
1Empty Slot

2Memoryslot2

180 »

1 |on [in
3 Empty Slot

Select

1Empty Slot

( Memory Limits & Lockouts

2 Memory slot2

\180 .

3Empiylot

Select Unlocked

Figura 32

Romana

In pagina de pornire, numarul de memorie este indicat
cuun lacat. Orice modificare a memoriei prin stergere
este imposibila atat timp cat memoria este blocata.
Pentru a inlocui memoria, supervizorul trebuie
sa o deblocheze inainte.

180,

Settings Memories

Figura 33
Limite de memorie si blocari.
Limite:

In aceastd sectiune, vom descrie un exemplu pentru
aintelege cum sa limitati intervalul de ciclu de lucru
de la40% la 60% din TIG pulsat. Aceasta procedura
trebuie executata pentru orice parametri in care sunt
asteptate restrictii.

Din pagina principala, parametrii TIG sunt salvati in slotul
de memorie nr. 2 cu ciclul de lucru setat la 50%
(in intervalul 40% si 60%).

£ 4w

4

bt

180.

1| N
Jin g in|
100.0 « 25 50

Settings

Current Sttings
ARG

1 Memory siot1

2Memory slot2

180 »

lin/ o in

3 Empty Slot

select
Figura 34

Pentru a defini limita, utilizatorul trebuie sa mearga
la ,Optiuni de sistem” -> ,Gestionarea memoriilor”
> ,Supervizor’ sau ,Operator” - ,Limite si blocari”
Si sa selecteze slotul de memorie nr. 2.

Deoarece in prezent nu exista nicio restrictie, intervalul

este maxim de la 5% la 95%. Apasati butonul Selectare
pentru a configura valoarea minima si maxima.

Romana



2 Memory slot2

40N

Duty Cycle

5.-95.

m o i ¥ - -~~~ x H

2 Memory slot2

in Dutycycle

Turn and push to set MINIMUM Duty Cycle

5% - 95.

Set to: 50 %

Figura 35

Setati limita inferioara la 40% si limita maxima la 60%.
Valoarea de 50% afisatd este valoarea stocatad anterior
in memorie.

@ AVERTISMENT

Limita inferioara nu poate fi mai mare decat valoarea
stocata in memorie si limita superioara nu poate fi mai
mica decét valoarea stocata Th memorie. Pe baza acestui
exemplu, daca utilizatorul doreste sa limiteze ciclul
de lucru de la 60% la 70%, utilizatorul trebuie sa salveze
configuratia in memorie cu o valoare a sarcinii intre
60% si 70%, de exemplu, 65%

2 Memory slot2

in DutyCycle

Turn and push to set MAXIMUM Duty Cycle

40% 2 60%

Select Setto: 50 %
2 Memory slot2

Duty Cycle

40 % = 60 %

i g E W - -~ 4

Back Set Range

Figura 36

in meniul Acas3, cand este selectat Ciclu de lucru,
zonele in alb arata valori inaccesibile.

in  Duty Cycle

Turn and push to set your Duty Cycle

49..

[ — i —

5% 95%

Figura 37

Romana

Blocari:

Pentru a bloca ciclul de lucru la o singura valoare. Limitele
inferioare si superioare trebuie setate la aceeasi valoare.
2 Memory slot2
40N

Duty Cycle

60..- 60..

g ¥ - -~ o K

Select

Figura 38

Romana



Configurare ghidata

Configurarea ghidata este o caracteristica care
configureaza automat sursa de alimentare in functie
de un set de date de intrare:

Tipul tablei metalice

Grosime

Tipul de imbinare

Diametru tungsten

Pe baza acestor date, sursa de alimentare va fi configurata
automat pentru a obtine cei mai potriviti parametri pentru
0 sudura de calitate optima.

Activarea Configurarii ghidate
Configurarea ghidata poate fi activatd in ,Optiunea
de sistem”, apoi ,Configurarea modului de sudare”.

in ,Modul manual”, asistenta este dezactivata. O apasare
pe buton va permite activarea acestuia

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup

Dual Procedure

- .

CeveMode System Options )

Memories Manageme \IJ USB Key

0o
Weld Mode Setup

Guided Setup
Cooler Mode Eed OFF
Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

fa3 Select

Figura 39

Configurare ghidata GTAW

Cand modul ghidat este activat, pagina de pornire

va fi ajustata dupa:

e Adaugarea listei tuturor datelor de intrare in sectiunea
~Setari primare”.

e Presetati o valoare curenta definita.

e Se modifica banda intervalului curent.

@ 3.0mm

ﬁ § oHF S(ainless =— 400mm =

175.

Settings Memories

Figura 40

Configurarea ghidului grafic

Apasati butonul Configurare ghidatd pentru a deschide
meniul grafic. Pas cu pas, utilizatorul va stabili parametrii
de sudare:

¢ Tipul de material de sudat

e Grosime

e Tipul de imbinare

e Diametrul electrodului de wolfram.

Romana 10

t it @- =- -

/Nonn

Select

)

Guided Setup

£ 4 HF | © Stainless = 075mm - 2 16mm

/—|=Q Stainless [
=

Select

Figura 41

Acces direct la configurarea ghidata

Interfata de utilizare globala ofera posibilitatea de a schimba
direct un parametru fara a rechema meniul grafic.
Din meniul Acasa, apasati butonul Setari si navigati direct
la parametrul pe care doriti sa il modificati.

@ 1.6mm

ﬁ f HF S!ainless =

Guided Setup

Figura 42

Odata ce parametrii sunt modificati, curentul de sudura
de iesire va fi ajustat automat pentru a se potrivi cu aplicatia.

Interval de curent

Configurarea ghidata seteaza o valoare curenta care se
coreleaza perfect cu parametrii aplicatiei. Cu toate
acestea, utilizatorul pastreaza controlul total asupra valorii
curente si o poate maodifica.

Daca valoarea curentd nu este in intervalul asteptat
(verde), vor aparea indicatii suplimentare (linie rosie
Si sageata) care indica faptul ca valoarea nu este
n intervalul adecvat.

Figura 43
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Configurare ghidata SMAW
La fel ca GTAW, procesul SMAW are, de asemenea,
o configurare ghidata.

Parametrii si datele de intrare sunt ajustate pentru
procesul SMAW.

2 L st @ seel| 6011 B 24mm

60.  20.0.

[ 1Tm
Guided Setup

| & soft| © Steel 2 6011 2 2.4mm

== [ sa

= e

Select

Figura 44

Romana
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Optiuni de sistem
Accesul la Optiunile de sistem se face din meniul principal.

Main Menu

G?

System Options

Turn & push to select
Figura 45

Mai jos este meniul arbore pentru configurarea sursei
de alimentare.

System Options
L -

= Weld Mode Setup

Cooler Mode

== Memories Management

— Supervisor

Limits & Lockouts

-
.

-
.

F..

= Customers support

= Advanced settings

Romana

Cheie USB
Meniul poate fi accesat numai atunci cand USB este
conectat si permite utilizatorului sa:

1. Monitorizeze datele

Cand monitorizarea datelor este activata, caracteristicile
granulelor de sudura sunt salvate pe cheia USB.
Urmétoarele informatii vor fi stocate pe cheia USB:

e Tensiunea medie [V]

e Curentul mediu [A]

e Durata bilei de sudura

@ AVERTISMENT
Datele nu sunt salvate in sursa de alimentare.
Monitorizarea datelor nu este posibila fara cheia USB
conectata.

Pentru a activa monitorizarea datelor, conectati cheia USB
si comutati Activare monitorizare date pe comutatorul
cheii USB.

USB Key

Back Up All Settings & Memories
Load Only Memories
Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Figura 46

Utilizatorul primeste datele din fisierul trace.csv din
cheia USB.

De asemenea, este posibil sa vedeti datele stocate

pecheia USB pe interfata de utilizare a sursei
de alimentare in meniul Jurnal de sudura.

USB Key

Back Up All Settings & Memories
Load Only Memories

Enable data monitoring on USB key

Weld Logs

Select

Figura 47

1. Export / Import memorii
Consultati sectiunea Memorii.

2. Descarcati un nou software

Cand o cheie USB este introdusa in priza, software-ul nou
este detectat automat. O fereastra instant va va cere
sa confirmati instalarea software-ului.
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SOFTWARE UPDATE

A new software is available
The package 'INVERTEC 275TP release production V01.05' will
be installed.

Confirm Cancel

Figura 48

& AVERTISMENT
Nu opriti sursa de alimentare in timpul actualizarii
software.
Dupa instalarea software-ului si daca se solicita,
sursa de alimentare trebuie repornita.

Configurarea modului de sudare
Consultati sectiunea Configurare ghidata.

Procedura duala

& AVERTISMENT
Acest mod este disponibil numai cand Configurarea
modului de sudura este Th Manual

Procedura duala permite utilizatorului sa schimbe rapid
intre doua configuratii de proces cu surse de alimentare.
Procedura duala este foarte asemanatoare cu rechemarea
memoriei cu acces rapid.

O configuratie este salvatd in memoria rapida A,
iar cealaltd configuratie este salvata in memoria rapida B.

Pentru a activa Procedura duala.

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Manual

Dual Procedure

Cooler Mode System Options

\I’ USB Key

Memories Managem(

o Weld Mode Setup

Dual Procedure
Cooler Mode

Memories Management

O
Figura 49

Cand este activata, doua pictograme noi vor fi afisate

in Meniul Acasa in functe de memoria rapida
A sau B selectata.
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Settings Memories

Figura 50

Pentru a alterna intre A si B, utilizatorul trebuie sa acceseze
noua pictograma din Setarile secundare.

Dual Procedure

Dual Procedure

)

Sy Wi

Select

Figura 51

Principal

; . Descriere
Pictograma

Apasati butonul butonului pentru a alterna
ntre procedurile A si B.

n:3)

Modul de racire

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup
Cooler Mode o OFF
Memories Management

Voltage Reduction Dev System (ptions

e} \I’ USB Key

Weld Mode Setup

Manual
Dual Procedure
Cooler Mode

Memories Management

(@ Select

Figura 52
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Cand este selectat OPRIT, racitorul nu este utilizat.

Cand este selectat PORNIT, racitorul va fi intotdeauna
activat.

Tn modul automat, racitorul va fi activat cand declansatorul
este apasat si se va opri la cateva minute dupa eliberarea
declansatorului.

In modul PORNIT si Automat, este afisatd o pictograma
in meniul Acasa pentru a indica ca Racitorul este activat.

& o

2 Ko
TFT | 30X
X

\\\\\
~—

Settings

Figura 53

Managementul memoriilor
Consultati sectiunile
pagina 6 si Limite si blocari.

dedicate Memoriilor,

VRD

Caracteristica VRD (Dispozitiv de reducere a tensiunii)
este disponibilda numai cand este selectat procesul
SMAW.

Cand VRD este activat, o sursa de alimentare auxiliara
cu tensiune scazuta este utilizatda pentru a provoca
arcul electric.

System Options

\IJ USB Key

Weld Mode Setup Guided Setup

Cooler Mode o OFF
Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)

e} Select

Weld Mode Setup GuidethSetup

Cooler Mode ot OgF

Memories Management

Voltage Reduction Device (VRD)
0 Select

Figura 54

Cand este activata, o noua pictograma in dreapta sus
va indica faptul ca tensiunea de iesire este scazuta.

Romana

14

200.  20.0

90 80

Settings Memories
Figura 55

Relatii Clienti

In aceasta sectiune, utilizatorul va gasi toate informatiile

din catalogul nostru de accesorii.

Setari avansate
Mai jos este arborele Setari avansate.

Advanced Settings

Manage PIN scttings

Language

Display Units

Brightness

System information

Software Versions

Factory Reset
e Calibration

Figura 56

Gestionati setarile PIN

Setarile PIN permit crearea unui cod de supraveghere care
permite limitarea si restrictionarea modificarii parametrilor.
Supervizorul este definit de un numar unic de cod PIN.

Daca exista un cod PIN de supervizor, i se va solicita
sa acceseze meniul Gestionare setari PIN.
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Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50

Limits & Lockouts

Back

Figura 57

Pentru a crea un cod de supervizor (daca nu exista deja),
selectati Creare cod PIN si introduceti codul PIN
de supraveghere.

Daca exista codul PIN de supervizor, liia Creare cod PIN
nu este selectabila.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

g

Enter new pin - Supervisor

Turn & push to set

Figura 58

Puteti schimba numarul PIN existent al supervizorului
selectand Schimbare PIN. Inainte de a introduce un nou
cod PIN, va fi solicitat numarul de cod curent.

Daca nu este definit niciun numar PIN, optiunea nu este
disponibila.
PIN Setup - Supervisor
Create PIN
Change PIN

Remove PIN

Login Delay Time

Select

Figura 59
Pentru a elimina codul de supervizor, selectati Eliminare

cod PIN. Numarul de cod PIN actual va fi solicitat pentru
a valida stergerea contului de supervizor.

Romana
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PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Figura 60

& AVERTISMENT
Daca se pierde codul de supervizor, trebuie efectuata
oresetare din fabrica pentru a recupera intregul acces
la masina.

Timp intarziat de conectare

Cand codul de supervizor este setat pe masing,
este posibil sa evitati introducerea codului de supervizor
de fiecare datd cand se solicitd pentru o perioada
determinatd. In mod implicit, setarea este OPRIT;
de fiecare data cand este solicitat un cod de supervizor,
o fereastra instant va solicita codul PIN.

PIN Setup - Supervisor
Create PIN

Change PIN
Remove PIN

Login Delay Time

Select

Figura 61

Schimband Timpul intarziat de conectare cu o or3,
codul de supervizor nu va fi solicitat in timpul configurat.

Turn & push to set

Figura 62
Limba

Utilizatorul poate schimba si configura limba Ul in aceasta
sectiune.
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Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50
Limits & Lockouts

Back Select

Language

Deutsch

Figura 63

Unitati de afisare
In aceasta sectiune, utilizatorul va putea selecta unitati
de masura metrice sau imperiale.

Advanced Settings

Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50
Limits & Lockouts

- \

Display Units

Figura 64

Luminozitate
Utilizatorul are posibilitatea de a schimba luminozitatea Ul.
Advanced Settings
Manage PIN Settings
Language English (U.S.)
Display Units Metric
Brightness 50

Limits & Lockouts

Back

Brightnf)s

Turn and push to set brightness

'50 %

L — L,

100% -”.-

Select

Figura 65
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Informatii despre sistem

Versiunile de software sunt indicate in aceasta sectiune.
In partea de sus, v03.XX indicd numérul pachetului
instalat pe masina.

System Information

Invertec 300TP Release.Production v03.01

UI Board

Control Board

Control Board Inverter

Aux Power Board

Back

Figura 66

In aceastd sectiune, utilizatorul poate restabili implicit
setarile dinFabrica.

@ AVERTISMENT
Toate memoriile vor fi sterse. Salvati-le pe cheia USB
pentru a le reincarca dupa restaurare.

Calibrare

/1 AVERTISMENT
Calibrarea trebuie efectuatda de un tehnician calificat
cu echipamente adecvate.
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Coduri de eroare si depanare
Cand apare eroarea, mesajele de eroare sunt afisate
n rosu.

Figura 67

Prin apasarea butonului, este afisat numarul codului
de eroare.

in timpul erorii, noua secventa de sudare este blocata atat
timp cat raméane motivul erorii.

FAULTS
FAULT

Cooler [266]

More info

Cooler [266]

Source: Cooler Controller

Figura 68

Cand eroarea a disparut, acum este posibil sa confirmati
eroarea apasand butonul. Mesajul de eroare de fundal
devine alb.

Tabelul 1 prezinta lista codurilor de erori de baza care pot

aparea. Pentru a obtine lista completda a codurilor
de eroare, va rugam sa contactati serviciul Lincoln Electric.

Romana
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Tabel 1 Coduri de eroare

Cod
de eroare

Simptome

Cauza

Procedura recomandata

36
37

Masina
deoarece
supraincalzit.

s-a oprit

S-a

Sistemul a detectat nivel
de temperatura peste limita
normala de functionare
a sistemului.

un

Asigurati-vé ca& procesul nu depaseste
limita ciclului de lucru al maginii.

Verificati configurarea, pentru un flux
adecvat de aer 1in jurul sistemului
si prin acesta.

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

Interfata de utilizator arata informatii cand
aparatul se va raci. Pentru a continua
operatiunea de sudare va rugam
sa apasati Comanda din stanga
sau porniti  operatiunea de  sudare
cu declansatorul tortei

266

Lipsa debitului agentului
de racire

Nu exista debit de lichid de racire
in racitor dupa 3 secunde
de sudare.

Asigurati-va ca existd suficient lichid
de racire in rezervor si ca este furnizata
energie auxiliara.

Asigurati-va ca pompa functioneaza.
Cand se apasa declansatorul,
pompa ar trebui sa functioneze.

Verificati conexiunile circuitului de racire.

Imposibil de a avea
0 gama completa
de parametri configurabili

Este posibil sa fie activate functiile
de limitare si
memoria selectata.

blocare pentru|e

Debifati memoriile
Modificati valoarea limitelor

& AVERTISMENT

Daca din orice motiv nu puteti efectua actiunile recomandate in cazul unei defectiuni, contactati cea mai apropiata unitate
de service Lincoln Electric autorizata.
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Secvente de declansare TIG

Sudura TIG se poate realiza fie in modul cu 2 pasi,
fie In cel cu 4 pasi. Secventele specifice de functionare
pentru modurile de declansare sunt explicate mai jos.

Legenda simbolurilor utilizate:

Buton tactil arzator

Curent de iesire

=
©

Pregaz

Gaz

2 Postgaz

{7
ﬂ
"

Secventa de declansare in 2 pasi
Cu modul de declansare in 2 pasi si modul de sudare
TIG selectat, se va realiza urmatoarea secventa de sudare.

0] 2)

ISR

©

4

-

L

1. Tineti apasat declansatorul arzatorului TIG pentru
ainitia secventa. Masina va deschide supapa
degaz pentru a debita gazul de protectie.
Dupé durata pregaz, iesirea masinii este pornita
pentru a purja aerul din furtunul arzatorului. Tn acest
moment, arcul este amorsat in functie de modul
de sudare selectat. In acest moment, arcul este
amorsat in functie de modul de sudare selectat.
Dupa amorsarea arcului, curentul de iesire
va fi crescut in ritm controlat (in rampa ascendentad)
pana la atingerea curentului de sudare.

Daca declansatorul arzatorului este eliberat in timpul
rampei ascendente, arcul se va opri imediat si iesirea
masinii va fi oprita. Eliberati declansatorul arzatorului
TIG pentru a opri sudarea. Masina va reduce acum
curentul de iesire 1n ritm controlat (rampa
descendenta), pana cand se ajunge la curentul
Crater si iesirea masinii este oprita.

Dupa oprirea arcului, supapa de gaz va ramane deschisa
pentru a continua debitarea gazului de protectie
la electrodul fierbinte si la piesa.
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Asa cum s-a aratat mai sus, se poate mentine apasat
declansatorul arzatorului TIG a doua oara in rampa
descendenta pentru a finchide rampa descendenta
si pentru a mentine curentul de iesire la curentul Crater.
La eliberarea declansatorului de arzator TIG, iesirea
vafiopritd si se va initia durata post gaz. Aceasta
secventa de operatii, Tn 2 pasi cu repornire dezactivata,
este setarea standard din fabrica.

cu_optiune

Secventa de declansare in 2 pasi

de repornire
Daca optiunea de repornire in 2 pasi este activata din

meniul de configurare, se va realiza urmatoarea secventa:

=y

2)

41
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1. Mentineti apasat declansatorul arzatorului TIG pentru
a incepe secventa conform descrierii de mai sus.

2. Eliberati declansatorul tortei TIG pentru a porni
rampa descendentd. in acest interval, mentineti
apasat declansatorul arzatorului TIG pentru
areporni sudarea. Curent de iesire va creste din
nou in ritm controlat pana la atingerea curentului
de sudare. Aceasta secventa poate fi repetatad
de cate ori este cazul. Dupa incheierea sudurii,
eliberati declansatorul arzatorului TIG pentru
aporni. Cand s-a atins curentul Crater, iesirea
masinii este oprita.




Secventa de declansare in 4 pasi
Cu modul de declansare in 4 pasi si modul de sudare
TIG selectat, se va realiza urmatoarea secventa de sudare.

] (d)

ES I e‘,+

©

0 1 L

1. Tineti apasat declansatorul arzatorului TIG pentru
ainitia secventa. Masina va deschide supapa
degaz pentru a debita gazul de protectie.
Dupa durata pregaz, iesirea masinii este pornita
pentru a purja aerul din furtunul arzatorului. in acest
moment, arcul este amorsat in functie de modul
de sudare selectat. Tnacest moment, arcul este
amorsat in functie de modul de sudare selectat.
Dupa amorsarea arcului, curentul de iesire
va fi la nivelul curentului de amorsare. Aceasta stare
poate fi mentinuta cat timp este necesar.

Daca nu este necesar curentul de amorsare, nu tineti
apasat pe declansatorul arzatorului TIG, conform
descrierii de la fnceputul acestui pas. In aceasta
stare, masina va trece de la Pasul 1 la Pasul 2 cand
arcul este amorsat.

2. Eliberarea declansatorului arzatorului TIG porneste
functia pentru rampa ascendenta. Curentul de iesire
va fi marit intr-un ritm controlat (rampa ascendenta)
pana la atingerea curentului de sudare.
Daca declansatorul arzatorului este apasat in timpul
activarii rampei ascendente, arcul se va opri imediat
si iesirea masinii este oprita.

3. Mentineti apasat declansatorul arzatorului TIG cand
etapa principald din sudura este finalizatd. Masina
va reduce acum curentul de iesire Tn ritm controlat
(rampa descendenta), pana cand se ajunge la curentul
Crater.

4. Acest curent Crater poate fi mentinut cat timp este
necesar. Cand declansatorul arzatorului TIG este
eliberat, iesirea masinii este dezactivata si durata
postgaz va incepe.

Asa cum se aratd . o

in imagine, dupa = H H
ce declansatorul —
arzatorului  TIG  este

apasat si eliberat rapid
la pasul 3A, puteti mentine

@'l_

apasat declansatorul

arzatorului TIG inca o data ﬁu
pentru a Tincheia timpul i
pentru rampa

descendentd si  pentru ﬂ |
amentine curentul de

iesire la nivelul de curent Crater. Cand declansatorul
arzatorului TIG este eliberat, iesirea se va opri.
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Aceasta operare Tn secventd, cu 4 pasi si repornire
dezactivata, este setarea standard din fabrica.
Secventa de declansare in 4 pasi cu optiune

de repornire
Daca repornirea in 4 pasi este activata din meniul

de configurare, se va realiza urmatoarea secventa
la pasii 3 si 4 (pasii 1 si 2 nu sunt modificati de optiunea
de repornire):

m 2 @) S (2A)
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3. Mentineti apasat declansatorul arzatorului TIG.
Masina va reduce acum curentul de iesire in ritm

controlat (rampa descendenta), pana céand
se ajunge la curentul Crater.
4. Eliberati declansatorul arzatorului TIG.

Curentul de iesire va creste din nou pana la curentul
de sudare, ca la pasul 2, pentru a continua sudarea.

Daca sudura este complet finalizata, folositi secventa
urmatoare in locul pasului 3 descris mai sus.

3A. Apasati rapid si eliberati declansatorul arzatorului
TIG. Masina va reduce acum curentul de iesire in ritm
controlat (rampa descendentd), pana cand se ajunge
la curentul Crater si iesirea masinii este oprita.
Dupa ce arcul este oprit, va incepe durata postgaz.

Asa cum se arata o "
in imagine, dupa = H‘. é 1}
ce declansatorul

arzétorului  TIG  este

apasat si eliberat rapid
la pasul 3A, puteti mentine
apasat declansatorul
arzatorului TIG inca o data
pentru a Tincheia timpul

e v/

pentru rampa
descendentd si pentru ﬂ "
a mentine curentul
de iesire la nivelul

de curent Crater. Cand declansatorul arzatorului TIG
este eliberat, iesirea va creste din nou pana la curentul
de sudare, ca la pasul 4, pentru a continua sudarea.
Cand etapa principalda a sudurii este finalizata,
treceti la pasul 3.




Asa cum se arata . o

in imagine, dupa = H H
ce declansatorul EE—
arzatorului TIG este din

nou apasat si eliberat ' ‘
rapid la pasul 3A, @'
puteti sa apasati

si sa eliberati rapid
declansatorul arzatorului ol
TIG a doua oara pentru

aincheia timpul pentru ﬂ |

rampa descendenta

si pentru a opri sudarea.

Secventa de declansare in 4 pasi pe doua niveluri

1) 2 @) “
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Cand aceasta secventa este selectata, in dreapta apare
0 noua pictograma care permite configurarea valorii
curente la al doilea nivel. Tn acest exemplu, nivelul
curentului de fond va fi de 25% din valoarea curentului
de sudare.

Pe baza acestei secvente, arcul este pornit ca in secventa
48, ceea ce Inseamna ca etapele 1 si 2 sunt aceleasi.

3. Apasati rapid si eliberati declansatorul arzatorului
TIG. Masina va comuta nivelul curent de la nivelul
setat la A2 (curent de fond). La fiecare repetare
a acestei actionari a declansatorului, nivelul
de curent va comuta intre cele doua niveluri.

3A. Mentineti apasat declansatorul arzatorului TIG cand

etapa principala din sudurd este finalizata.

Masina va reduce acum curentul de iesire in ritm

controlat (rampa descendenta), pana cand se ajunge

la curentul Crater. Acest curent Crater poate
fi mentinut cat timp este necesar.

NOTE: optiunea de Repornire si functia Impuls nu sunt
disponibile pentru secventa de declansare binivel.

21



