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Introducere

Interfata cu utilizatorul U22 este utilizatd pentru Aceasta interfata functioneaza cu urmatorul echipament:
comunicarea dintre dispozitiv si utilizator. Interfata U22 Seria POWERTEC®

este un panou standard ce asigura acces usor Si rapid la Seria SPEEDTEC®
parametrii de sudurd cei mai frecvent folositi. Doua Seria DIGISTEEL
comenzi Si doud butoane asigura un proces simplu Si Seria CITOSTEEL

rapid si o selectare usoara a parametrilor. Panoul include
afisaje cu led luminoase ce indica tensiunea de sudare si
curentul in timpul sudarii sau valoarea parametrilor in
timpul configurarii.

Posibile configuratii ale interfetei U22

Seria Flextec®
Dispozitive de avans al sarmei.
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Marcajul ghidului U22

Tabel 1. Simbolurile U22 utilizate depind de produs si marca

Proces GMAW .,.ﬁ, “

(non-sinergic) mw GMAW

Proces FCAW-GS F m
FCAW

Proces SMAW el " \
SMAW SMAW

Proces GTAW ‘ Q: A
GTAW GTAW
Controlul arcului @ @}

i EOE

&

Mod declansare —
arzator ’ l t ” “ e t/—
(2 pasi/4 pasi) —-  — f 1" / ~
VAS (Viteza de avans — 8.
a sarmei) la intrare OIO- % '

| o O 7 ]
Timp de ardere inapoi ..*..t re 1
Indicator cu led al starii
de functionare Ll II II II
Indicator de - - -
suprasarcina termica f iJ i ¥
vV V VvV V
A A A A
VAS (Viteza de avans
a sarmei) oI o % % %
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Interfata utilizator U22

Descrierea interfetei

1.

Afisaj sténga: Indica viteza de alimentare cu s&rma
sau curentul de sudare. In timpul sudarii, indica
valoarea reala a curentului de sudare.

Led pentru starea de functionare: O lampa cu doua
culori care indicd erori de sistem. Functionarea
normala este indicatda cu o lumina verde constanta.
Starile de eroare sunt indicate conform tabelului 2.

Nota: Lampa de stare va clipi verde timp de pana la un
minut cand aparatul este pornit pentru prima data. Cand
sursa de putere este actionata, poate dura pana la 60 de
secunde pentru ca aparatul sa fie gata de sudare.
Aceasta este o situatie normala care apare pe masura ce
aparatul trece prin procesul de initializare.

Tabel 2
Semnificatie
Stare Numai aparate care folosesc
Conditie protocolul CAN pentru

comunicatie

Verde constant |Sursa de putere este functionala si
comunica in mod normal cu toate
echipamentele periferice in stare buna

de functionare.

Verde intermitent|Apare Tn timpul pornirii sau a unei

resetari a sistemului si indica faptul ca
sursa de putere mapeaza (identifica)
fiecare componenta conectata la
sistem. Acest comportament are loc
prima oara dupa pornirea alimentarii
cu energie electrica sau daca
configuratia sistemului este modificata
n timpul functionarii.

Verde si rosu
alternativ

Daca luminile de stare clipesc in orice
combinatie de rosu si verde,
ifnseamna ca exista erori in sursa de
putere.

Fiecare cifra din cod corespunde
numarului de clipiri intermitente rosii
ale indicatorului luminos.

Cifrele codului individual clipesc in
rosu, cu o pauza lunga intre cifre.
Daca existda mai mult de un cod,
codurile vor fi separate prin lumina
verde. Cititi codul de eroare inainte ca
aparatul sa fie oprit.

Pentru a sterge erorile, incercati sa

opriti  aparatul, asteptati cateva
secunde, apoi reporniti-l. Daca
eroarea persistd, este necesara

intretinerea. V& rugam sa contactati
cel mai apropiat centru tehnic de
service autorizat sau Lincoln Electric
si sa raportati codul de eroare.

Rosu constant |Indica faptul ca nu exista comunicatie
intre sursa de putere si dispozitivul
care a fost conectat la aceasta sursa

de putere.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Indicator de suprasarcind termica: Indica faptul ca
aparatul este supraincarcat sau ca racirea nu este
suficienta.

Afisaj dreapta: In functie de sursa de sudare si de
programul de sudare, indica tensiunea de sudare in
volti sau valoare Trim. in timpul sudarii, indica
valoarea reald a tensiunii de sudare.

Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din dreapta este in volli si, in timpul sudarii, se
aprinde intermitent, iar afisajul indica voltajul masurat.

Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din dreapta este Trim. Trim este ajustabil de la
0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este setarea nominala.

Comanda din dreapta: Regleaza valorile de pe afigajul
din dreapta.

Indicator cu LED: Meniu de acces rapid.

Buton din dreapta: Permite selectarea, modificarea si
setarea parametrilor de sudare. Meniu de acces rapid.

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

Buton din stanga: Activeaza:

e Indica numarul programului activ. Pentru a citi
numarul programului, apasati butonul din stanga o
data.

e Modificarea procesului de sudare.

Indicatori_programe de sudare (pot fi_modificati): Tn
memoria utilizatorului pot fi stocate patru programe de
utilizare. Un LED stralucitor indica faptul ca programul
este activ.

Indicatori programe de sudare (nu pot fi modificati):
LED-ul indica faptul ca programul pentru procesul
non-sinergic este activ. Consultati tabelul 3.

Comanda din stanga: Regleaza valorile de pe afisajul
din stadnga.

Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din stanga este in amperi, se aprinde
intermitent in timpul sudurii si afisajul indica curentul
masurat.

Indicator cu LED: Indica faptul ca viteza de alimentare
cu sarma apare pe afisajul din stanga.
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Modificarea procesului de sudare sau a programului

1

N\ >
=0

Figura 2 Configuratia grafica depinde de produs si marca.

- e
ap 2) ap
ap /3) ap
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Tabel 3. Programe de sudare nemodificabile

Numar de program
Proces Powertec®

DIGISTEEL Speedtec® Flextec®

CITOSTEEL
GMAW (non-sinergic) 2 5 10
FCAW-GS 7 7 81
SMAW 1 1 1
GTAW - 3 3

Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de putere. Daca sursa de electricitate nu accepta unul dintre
programele de sudura nemodificabile, LED-ul care indica acest program nu se aprinde.
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Puteti reapela rapid unul dintre cele sapte sau opt
programe de sudurd. Trei/patru programe sunt fixe si nu
pot fi modificate - Tabelul 3.

Patru programe pot fi modificate si atribuite pentru una
sau patru memorii ale utilizatorului. Tn mod implicit,
memoriile utilizatorului stocheaz& primul program de
sudare disponibil. Pentru a utiliza un program de sudura
diferit de programul de sudura stabilit, programul trebuie
sa fie salvat mai intai in memoria pentru utilizator.

Nota: Lista programelor de sudura disponibile depinde de
sursa de putere.

Pentru a modifica procesul de sudare/programul de

sudura:

e Apasati butonul din stanga [11]. ,Pr’ este afisat pe
afisajul din stanga [1] si numarul de program actual pe
afisajul din dreapta [4].

e Apasati din nou butonul din stanga [11], iar indicatorul
programelor de sudare (12 sau 13) va ftrece la
programul urmator din secventa, potrivit Figurii 2.

e Apasati butonul din stanga [11] pana cand indicatorul
cu LED (12 sau 13) va indica programul de sudura
dorit.

Nota: Dupa repornire, dispozitivul isi aminteste ultimul

program de sudura selectat cu parametrii sai.

Memorie utilizator
1) &
2)
e 3O 2O
D D@ DO

Figura 3. Configuratia grafica depinde de produs si
marca

DO
20

DO
20

Doar patru programe de sudura pot fi salvate in memoria
pentru utilizator.

Setari implicite: Tn memoriile pentru utilizator sunt salvate
primul program de sudare disponibil.

Nota: Doar numarul programului de sudura este salvat in
memoria pentru utilizator. Parametrii de sudura nu sunt
salvati in memoria pentru utilizator.

Pentru a atribui programul de sudare memoriei

utilizatorului:

e Utilizati butonul din stanga [11] pentru a selecta
numarul memoriei utilizatorului (1, 2, 3 sau 4) -
Indicatorul LED [12] va lumina memoria selectata.

e Apasati si mentineti apasat butonul [11] pana céand
Indicatorul LED [12] incepe sa se aprinda intermitent.

e Utilizati butonul din dreapta [7] pentru a selecta
programul de sudare.

e Pentru a salva programul selectat, apasati si mentineti
apasat butonul [11] pana cand Indicatorul LED
fnceteaza sa clipeasca.

Nota: Listele programelor disponibile depinde de
sursa de putere.
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Meniu de acces rapid

Meniul de acces rapid include:

e Controlul arcului

¢ Mod declansare arzator (2 pasi/4 pasi)
o VAS laintrare

e Timp de ardere inapoi

Meniul de acces rapid asigura accesul la parametrii
arcului si la Tnceputul si sfarsitul parametrilor de proces
conform indicatiilor din Tabelele 4 si 6.

Pentru a accesa meniul (meniul de baza):

e Apasati butonul din dreapta [9] pana cénd indicatorul
LED [8] incepe sa ilumineze parametrul cerut.

e Setati valoarea parametrului cu ajutorul butonului din
dreapta [7]. Valoarea de setare este salvata automat.

e Valoarea parametrului este vizualizata pe afisajul din
dreapta [4].

e Apasati butonul din dreapta [9] pentru a trece la
parametrul urmator.

o Apasati butonul din stanga [11] pentru a iesi.

@ AVERTISMENT
Accesul la meniu nu este disponibil in timpul operatiilor de
sudare sau daca exista o defectiune (LED-ul de stare [2]
nu este verde fix).

Disponibilitatea parametrilor din meniul de acces rapid

depinde de programul de sudare / procesul de sudare
selectat.
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Figura 4. Meniul de acces rapid - configuratia grafica depinde de produs si marca.
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Tabel 4 Controalele arcului

Parametru

Definitie

Comprimare — controleaza caracteristicile arcului in timpul sudarii
cu arc scurt. Cresterea valorii pe arc face ca acesta sa fie mai dur
(mai multi stropi), iar descresterea produce un arc mai moale (mai
putin stropi).

e Interval de reglare: de la -10,0 la +10,0.

e Valoare implicita: 0.

Frecventa - influenteaza latimea arcului si cantitatea de caldura
introdusa n sudura.

e Valoare implicita: O.

Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de alimentare.

Curent de fond - valoare in procente din valoarea nominalda a
curentului de sudare. Regleaza aportul general de caldurd in
sudura. Schimbarea curentului de fundal modifica forma margelei
din spate.

Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de alimentare.

UltimArc™ — pentru programele de sudura cu impulsuri regleaza
focalizarea sau forma arcului. Dupa marirea valorii UltimArc™, arcul
este strans, rigid pentru sudarea de tabla metalica de mare viteza.

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

o Valoare implicita: 0.

FORTA ARC - curentul de iesire este marit temporar pentru a
Tmpiedica lipirea electrodului si pentru a facilita procesul de sudura.
Valorile inferioare vor asigura mai putin curent de scurtcircuit si un
arc mai moale. Setarile mai mari vor oferi un curent de scurtcircuit
mai mare, un arc mai puternic si, posibil, mai multad improscare.

¢ |Interval de ajustare: de la-10 la +10.

e Valoare implicita: 0.

PORNIRE LA CALD - sporeste temporar valoarea curentului
nominal la finceputul arcului cu electrod pentru ca arcul sa
porneasca mai usor.

e Interval de reglare: de la 0 la +10,0.

e Valoare implicita: +5.

Frecventa impulsurilor - influenteaza latimea arcului si cantitatea
de caldura introdusa in sudura. Daca valoarea parametrilor este mai
mica:

 Imbunétateste penetrarea si microstructura sudurii.

¢ Arcul este mai ingust, mai stabil.

¢ Reduce cantitatea de caldura introdusa in sudura.

e Reduce distorsiunile.

e Creste viteza de sudare.

Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de alimentare.

Romana
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Tabel 5 Parametri de inceput si sfarsit ai procesului

Parametru

Definitie

Modul declansator lampa de lipit (2 pasi / 4 pasi) - modifica

functia declansatorului [ampii de lipit.

e Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si opreste
sudarea ca raspuns direct la declansator. Procesul de sudare
incepe cand este apasat declansatorul arzatorului este apasat.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii atunci cand se
elibereazéa declansatorul 1ampii de lipit. Pentru a opri sudura,
declansatorul Iampii de lipit trebuie sa fie apasat din nou. Modul
in 4 pasi faciliteaza efectuarea proceselor de sudare lungi.

e Setari implicite: 2 pasi.

Viteza de avans WFS - stabileste viteza de avans a sarmei din

momentul in care declansatorul este tras pana cand este stabilit un

arc.

e Interval de reglare: de la 1,49 m/min (59 in/min) la 3,81 m/min
(150 in/min).

e Setarile implicite in modul non-sinergic: OPRIT.

e Setarile implicite in modul sinergic: AUTOMAT.

Durata Burnback - perioada de timp in care sudarea continua
dupa ce sdrma nu mai avanseaza. Impiedicd sarma s& se stranga si
pregateste capatul sarmei pentru aprinderea urmatorului arc.

e Interval de reglare: de la DEZACTIVAT la 0,25 secunde.

e Setarile implicite in modul non-sinergic: 0,07s.

e Setarile implicite Tn modul sinergic: AUTOMAT.

Romana
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Meniul de setari si configurare

Pentru a accesa meniul, apasati simultan butoanele din
stanga [11] si din dreapta [9].

Modul de selectare parametri — Denumirea parametrului
de pe afisajul din stanga [1] se aprinde intermitent.

Modul modificare valoare parametri - valoarea
parametrului de pe afisajul din dreapta [4] se aprinde
intermitent.

A\ AVERTISMENT
Pentru a iesi din meniu cu modificarile salvate, apasati
simultan butoanele din stanga [11] si din dreapta [9].
Dupa un minut de inactivitate, veti fi scos din meniu fara
salvare.

Tabelul 6 Interfata Componente si functii cdnd Meniul de setari si configurare este activat.

Figura 5

Functiile componentelor interfetei

1. Nume parametru.

4. Valoare parametri.

7. Modificarea valorii parametrilor.

9. Accesarea editiei parametrilor.
Confirma modificarea valorii
parametrilor.

10. Meniul de setari si configurare este
activ.

11. Anulare / lesire.

14. Selectare parametri.

BASE LEVEL

ADVANCED
LEVEL

Figur_a 6

Romana

Utilizatorul are acces la doua niveluri de meniu:

o Nivel de baza — meniu de baza care este conectat la
setarile parametrilor de sudare. Nivelul de baza
include parametrii descrisi ih Tabelul 7.

e Nivel avansat — nivel avansat, configureaza meniul
dispozitivului. Meniul avansat include parametrii
descrisi in Tabelul 8.

Nota: Disponibilitatea parametrilor din meniul de setari si
de configurare depinde de programul de sudare/procesul
de sudare selectat.

Nota: Dupa repornire, dispozitivul isi aminteste ultimul
program de sudura selectat cu parametrii sai.

Roméana



Tabelul 7 Setarile implicite din Meniul de baza

Parametru

Definitie

Timpul de pre-curgere — regleaza timpul in care gazul de protectie

curge dupa ce declansatorul lampii a fost apasat inainte de

alimentarea cu sarma.

e Interval de reglare: de la DEZACTIVAT (0 secunde) la 25
secunde.

e Setarile implicite in modul non-sinergic: 0,2 s.

e Setarile implicite in modul sinergic: Modul AUTO.

Timp post-curgere — durata fluxului gazului de protectie dupa

incetarea sudarrii.

e Interval de reglare: de la DEZACTIVAT (0 secunde) la 25
secunde.

e Setarile implicite in modul non-sinergic: 0,5 s.

e Setarile implicite in modul sinergic: Modul AUTO.

Temporizator punct de sudura — momentul dupa care sudarea se

va incheia chiar daca declansatorul este inca actionat.

e Interval de reglare: de la 0 secunde (DEZACTIVAT) la 120
secunde.

e Setari implicite: OPRIT.

Nota: Contorul de puncte nu are niciun efect in modul

declansatorului in 4 pasi.

Procedura de start — controleaza WFS (sau valoarea in amperi) si

voltii (sau trim) pentru o perioada specificata la inceputul sudarii. Tn

timpul pornirii, aparatul va accelera sau va decelera de la procedura

de incepere la procedura de sudare presetata.

e Reglare interval de timp: de la DEZACTIVAT (0 secunde) la 10
secunde.

e Setarile implicite pentru modul non-sinergic si sinergic: OPRIT.

Parametrii de pornire:

e Interval de pornire

e Viteza de alimentare cu sdrma sau curent de sudare.

e Tensiune sau valoare Trim.

Nota: Parametrii de pornire depind de procesul de sudare.

Pentru a eta un parametru de pornire pentru modul non-sinergic:

e Apasati butonul din dreapta [9].

e ,SEC” este afisat pe afisajul din stanga [1].

e Pe afisajul din dreapta [4], OFF (dezactivat) se aprinde
intermitent.

e Stabiliti ora de pornire cu butonul din dreapta [7] — deplasati
butonul din dreapta spre dreapta.
Confirmati setarea timpului de pornire cu butonul din dreapta [9].
Afisajul din stdnga [1] indica valoarea vitezei de alimentare cu
sarma sau a curentului de sudura, iar afisajul din dreapta [4]
indica tensiunea sau valoarea Trim.

e Configurati valoarea pe afisajul din stanga [1] cu butonul din
stanga [14].

e Configurati valoarea pe afisajul din dreapta [4] cu butonul din
dreapta [7].

¢ Confirmati setarile - apasati butonul din dreapta [9].

Doar in modul sinergic, parametrii de pornire pot fi setati direct de

utilizator sau prin software-ul echipamentului (valoarea AUtO).

Pentru a seta procedura de pornire la valoarea AUtO:

e Apésati butonul din dreapta [9].

e ,SEC” este afisat pe afisajul din stanga [1].

e Pe afisajul din dreapta [4], OFF (dezactivat) se aprinde
intermitent.

e Stabiliti ora de pornire cu butonul din dreapta [7] — deplasati
butonul din dreapta spre stanga.
Pe afisajul din dreapta [4], AUtO se aprinde intermitent.
Confirmati setarea timpului de pornire cu butonul din dreapta [9].

Romana
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Procedura Crater controleaza viteza de avans WFS (sau valoarea
in amperi) si voltii (sau trim) pentru o perioada specificata la sfarsitul
sudarii dupa ce declansatorul este eliberat. In perioada Crater,
aparatul va accelera sau va decelera de la procedura de sudare la
procedura Crater.

e Reglare interval de timp: de la DEZACTIVAT (0 secunde) la 10

secunde.
o Setarile implicite pentru modul non-sinergic si sinergic: OPRIT.

Parametri crater:

e Interval Crater

e Viteza de alimentare cu sarma sau curent de sudare.
e Tensiune sau valoare Trim.

Nota: Parametrii Crater depind de procesul de sudare.

Pentru a seta un parametru Crater pentru modul non-sinergic:

e Apasati butonul din dreapta [9].

o ,SEC” este afisat pe afisajul din stanga [1].

e Pe afisajul din dreapta [4], OFF (dezactivat) se aprinde
intermitent.

e Stabiliti intervalul Crater cu butonul din dreapta [7] — deplasati
butonul din dreapta spre dreapta.
Confirmati setarea intervalului crater cu butonul din dreapta [9].
Afisajul din stdnga [1] indica valoarea vitezei de alimentare cu
sarma sau a curentului de sudura, iar afisajul din dreapta [4]
indica tensiunea sau valoarea Trim.

e Configurati valoarea pe afisajul din stanga [1] cu butonul din
sténga [14].

e Configurati valoarea pe afisajul din dreapta [4] cu butonul din
dreapta [7].

¢ Confirmati setarile - apasati butonul din dreapta [9].

Doar in modul sinergic, parametrii Crater pot fi setati direct de

utilizator sau prin software-ul echipamentului (valoarea AUtO).

Pentru a seta procedura de pornire la valoarea AUtO:

e Apésati butonul din dreapta [9].

e ,SEC” este afisat pe afisajul din stanga [1].

e Pe afisajul din dreapta [4], OFF (dezactivat) se aprinde
intermitent.

e Stabiliti intervalul Crater cu butonul din dreapta [7] — deplasati
butonul din dreapta spre stanga.
Pe afisajul din dreapta [4], AUtO se aprinde intermitent.
Confirmati setarea timpului de pornire cu butonul din dreapta [9].

Compensarea caderii de tensiune prin conductoarele de

sudura - pentru a elimina influenta caderii de tensiune prin

conductoarele de sudura:

e ,OFF” (implicity - Compensarea caderii de tensiune este
dezactivata

e ,ON” (implicit) - Compensarea caderii de tensiune este activata.
NOTA: Prima procedura de calibrare trebuie realizaté corect.

e ,CAL’ - Procedura de calibrare.

Consultati subcapitolul ,Compensarea caderii de tensiune prin

conductoarele de sudura” pentru mai multe detalii

Polarizare — Folosit pentru configurarea conductoarelor de lucru si

de detectare ale 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.
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Récitor — optiunea este disponibila cand racitorul este conectat.
Aceasta functie permite urmatoarele moduri de racire:

e FILL — Pornirea procedurii de umplere.

e AUTO — Mod automat.

e On — Racitor pornit in mod continuu.

e Off — Racitor oprit.

Consultati manualul de instructiuni al racitorului pentru mai multe
detalii.

Nota: Nu se aplicad modelelor Flextec® 350x si Flextec® 500x.

Modul Ecologic — functia de gestionare a alimentarii care permite
echipamentului de sudare sa treaca in modul economic prin care se
reduce consumul de energie pe durata de nefunctionare.

Nota: Nu se aplicad modelelor Flextec® 350x si Flextec® 500x.

Setari de configurare a afisajului:
e Standby
e Oprire

Standby — optiunea permite reducerea consumului de energie la un
nivel mai mic de 50W atunci cand echipamentul de sudare nu
functioneaza.

Valoare implicita: OPRIT.

Pentru a seta durata Tn cazul optiunii Standby:
e Apasati butonul din dreapta [7] pentru a accesa meniul Standby.
e Cu ajutorul butonului din dreapta [7], setati durata doritd in
intervalul 10 - 300 min sau dezactivati aceasta functie.
Apasati pe butonul din dreapta [7] pentru confirmare.
Tn modul Standby, orice actiune pe interfata cu utilizatorul sau
orice stimul activeaza functionarea normala a aparatului de
sudare.

Oprire — optiunea permite reducerea consumului de energie la un
nivel mai mic de 10W atunci cand echipamentul de sudare nu
functioneaza.

e Valoare implicita: OPRIT.

Pentru a seta ora la care optiunea de Oprire se va activa:

e Apasati butonul din dreapta [7] pentru a accesa meniul Oprire

e Cu ajutorul butonului din dreapta [7], setati durata doritda in
intervalul 10 - 300 min sau dezactivati aceasta functie.

e Apasati pe butonul din dreapta [7] pentru confirmare.

Nota: Sistemul de operare va oferi informatii referitoare la activarea

modului Oprire. Numaratoarea inversa incepe cu 15 s inainte de

Oprire.

Nota: Daca aparatul se afla in modul Oprire, acesta trebuie oprit si

pornit pentru a activa modul normal de functionare.

Nota: Afisajele sunt dezactivate Th modurile Standby si Oprire.

Meniu avansat — Dispozitiv de configurare a meniului.

Nota: Pentru a accesa meniul avansat:

¢ In Meniul de baz, selectati Meniu avansat (Adv).

e Utilizati butonul din dreapta [9] pentru a confirma selectia.

Romana
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Tabel 8 Setarile implicite ale meniului avansat (meniul de configurare a dispozitivului)

Parametru

Definitie

Meniul de iesire — permite iesirea din meniu.

Nota: Acest parametru nu poate fi editat.

Pentru a iesi din meniu:

e In Meniu avansat, selectati PO0O.

o Confirmati selectia, apasati pe butonul din dreapta.

Unitati de viteza de alimentare cu sarma (VAS) — permit
maodificarea unitatilor VAS:

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

e US =in/min.

intarziere 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 evitata si sudarea se va incheia. Daca declansatorul este eliberat
dupa ce contorul expira, secventa Crater va functiona normal (daca
este activata).

e Interval de reglare: de la DEZACTIVAT la 10,0 secunde.

e Setari implicite: OPRIT.

Afisarea trim ca optiune de volti — determina cum este afisat Trim:
e ,Da” = toate valorile trim sunt afisate ca tensiune;

e _Nu” = Trim este afisat in formatul definit in setul de sudare.
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.

Timp de eroare incepere/pierdere arc — aceasta optiune poate fi
utilizaté pentru oprirea optionala a iesirii daca un arc nu este stabilit
sau este pierdut pentru un anumit timp. Eroarea 269 va fi afisata
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 sarmei (implicit). Dacd este setatd o valoare, iesirea
aparatului se va opri daca un arc nu este stabilit in intervalul de timp
specificat dupa tragerea declansatorului sau daca declansatorul
ramane tras dupa ce un arc este pierdut. Pentru a preveni aparitia
erorilor neplacute, setati timpul de pornire a arcului/de afisare a
erorii privind pierderea arcului la o valoare corespunzatoare dupa
luarea in considerare a tuturor parametrilor de sudare (viteza de
alimentare cu s&rma la intrare, viteza de alimentare cu sarma pentru
sudare, iesire electrod protejat pentru arc electric etc.).

e Interval de reglare: de la DEZACTIVAT la 10,0 secunde.

e Setari implicite: OPRIT.

Nota: Acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu SMAW,
GTAW sau CRAITUIRE.

Afisare punct de lucru ca optiune amperi — determina cum este

afisat punctul de lucru:

e _Nu” (implicit din fabricd) = punctul de lucru este afisat in
formatul definit in setul de sudare.

e ,Da” = Toate valorile punctului de lucru sunt afisate Th amperi.

Nota: Aceasta optiune este posibil sa nu fie disponibila pe toate

aparatele. Sursa de alimentare trebuie sa fie compatibila cu aceasta

functionalitate sau aceasta optiune nu va aparea in meniu.

Persistenta feedback — determind modul in care sunt afisate

valorile de feedback dupa o sudare:

e _Nu” (implicit din fabricd) — ultimele valori de feedback
nregistrate vor clipi timp de 5 secunde dupa o sudare, apoi vor
reveni la modul de afisare prezent.

e ,Da’ — ulimele valori de feedback inregistrate vor clipi la
nesfarsit dupa o sudare pana cand se atinge un buton sau o
comanda sau se formeaza un arc.

Romana

13 Roméana



Detectare de la poli - Utilizati aceasta optiune doar in scopul

diagnosticarii. Atunci cand puterea este ciclata, aceasta optiune este

resetatad automat la Fals.

e _Nu” = detectarea tensiunii este stabilita automat prin modul de
sudare selectat si setarile aparatului.

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

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.

Nivelul de luminozitate - activeaza nivelul de luminozitate.
¢ Interval de reglare: de la 1 la 10.
e Setari implicite: 5.

Restabilire setari din fabrica — pentru a restabili setarile din
fabrica:

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.

e Utilizati butonul din dreapta pentru a selecta ,YES” (,DA”).

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.

Nota: Dupa ce dispozitivul a fost repornit, valoarea P097 este ,NO”
(-,NU”).

Afisare moduri de testare — folosite pentru calibrare si teste.
Pentru a utiliza Modurile de testare:

e Pe afisajul din dreapta este afisat ,LOAD” (,INCARCARE”).

e Utilizati butonul din dreapta pentru a confirma selectia.

e Pe afisajul din dreapta este afisat ,DONE” (,FINALIZAT”).
Nota: Dupa ce dispozitivul a fost repornit, valoarea P099 este
,LOAD” (,INCARCARE”).

Informatii pentru vizualizare versiune software — utilizata pentru
vizualizarea versiunilor de software pentru interfata de utilizator.
Pentru a citi versiune software:

e In Meniu avansat, selectati P103.

e Confirmati selectia, apasati pe butonul din dreapta.

e Afisajul va indica versiunea software.

Nota: P103 este un parametru de diagnosticare, doar in mod de
citire.
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Blocarea U22

Functia de blocare U22 impiedica modificarile
accidentale ale parametrilor.

Pentru a bloca U22:

e Apasati butonul din dreapta [9] si mentineti-l apasat
timp de 4 secunde.

Dupa aceea, pe afisaje vor fi afisate informatiile

despre blocarea U22 (figura 7).

Figura 7

Pentru a debloca U22:

e Apasati butonul din dreapta [9] si mentineti-l apasat
timp de 4 secunde.

e Dupa aceea, interfata cu utilizatorul va fi deblocata si

afisajele vor prezenta urmatoarele informatii (figura 8).

Figura 8
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Proces de sudare GMAW, FCAW-GS si FCAW-SS in modul non-sinergic

Tabel 9. Programe de sudare non-sinergice GMAW si FCAW

Numar de program
Proces Gaz Powertec®
DIGISTEEL Speedtec® Flextec®
CITOSTEEL
ArMIX 2
GMAW CO2 3 5 10
Ar 4
ArMIX 7
FCAW-GS 7 81
CO2 8
FCAW-SS - 6 6 80
Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de putere.
Tn timpul modului non-sinergic, viteza de avans a sarmei Comprimare controleaza caracteristicile arcului in timpul
si tensiunea de sudare sunt parametri independenti si sudarii cu arc scurt. Cresterea controlului pe arc face ca
trebuie sa fie setati de catre utilizator. acesta sa fie mai dur (mai multi stropi), iar descresterea
produce un arc mai moale (mai putin stropi).
Pentru GMAW si FCAW-GS, programul poate seta: e |Interval de ajustare: de la -10 la +10.
Viteza de avans a sarmei, WFS e Valoare implicita: 0.

Tensiune de sudare

Timp de ardere inapoi

VAS la intrare

Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
Timp punct de sudura
Procedura de incepere:

¢ Interval de pornire

e \Viteza de avans a sarmei
e Tensiune

e Crater:

e Interval crater

e Viteza de avans a sarmei
e Tensiune

Polaritate

2 pasi/4 pasi

Controlul arcului:

e Comprimare

Pentru FCAW-SS, programul poate seta:
Viteza de avans a sarmei, WFS
Tensiune de sudare
Timp de ardere inapoi
VAS la intrare
Timp punct de sudura
Procedura de incepere:
e Interval de pornire
e Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
e (Crater:
e Interval crater
e \Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
Polaritate
2 pasi/4 pasi
Controlul arcului:
e Comprimare
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Procesul de sudare GMAW si FCAW-GS in modul sinergic CV

Tabel 10. Exemple de programe sinergice GMAW si FCAW-GS la modelul POWERTEC®

c A Diametrul sdrmei [mm]
Material sarma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Otel CO2 11 13 15 19
Otel ArMIX 10 12 14 16 17 18
Inoxidabil ArMIX 25 26 27
AISi aluminiu Ar 30 32
AIMg aluminiu Ar 31 33
Cu miez de metal ArMIX 20 21 22 23
Sarma tub CO2 42 46/71
Sarma tub ArMIX 40 41 70
Bronz Si Ar 35 36
Tabel 11. Exemple de programe sinergice GMAW si FCAW-GS la modelul SPEEDTEC®
L Diametrul sarmei [mm]
Material sarma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Otel CO2 93 10 20 105
Otel ArMIX 94 60/61 11 21 156 25 107
Inoxidabil ArMIX 61 31 41
AISi aluminiu Ar 146 71 73
AlMg aluminiu Ar 151 75 77
Cu miez de metal ArMIX 81 83 85
Sarma tub CO2 90
Sarma tub ArMIX 91
Bronz Si Ar 190 191
Tabel 12. Exemple de programe sinergice GMAW si FCAW-GS la modelul FLEXTEC®
L Diametrul sarmei [mm]
Material sarma Gaz
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Otel CO2 11 14 17 20 23
Otel ArMIX 12 15 18 21 24 27
Inoxidabil ArMIX 30 34 38 41
Inoxidabil Ar/He/CO2 31 35 39
AISi aluminiu Ar 48 50 52
AlMg aluminiu Ar 54 56 58
Cu miez de metal ArMIX 70 72 74
Sarma tub CO2 82 84 86
Sarma tub ArMIX 83 85 87
Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de putere.
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Tn modul sinergic, tensiunea de sudare nu este setat
direct de catre utilizator. Tensiunea de sudare corecta va
fi setata cu aplicatia software a aparatului.

Valoare optima a tensiunii depinde de datele de intrare:
e Viteza de avans a sarmei, WFS.

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate fi reglata
cu comanda din dreapta [7]. Atunci cand butonul din
dreapta este rotit, afisajul va indica o bara pozitiva sau
negativa care aratd daca tensiunea este peste sau sub
tensiunea ideala.

e Configurare tensiune

peste valoarea optima

e Configurare tensiune
la valoarea optima

e Configurare tensiune
sub valoarea optima

Suplimentar, se pot seta manual:
e Timp de ardere inapoi
VAS la intrare
Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
Timp punct de sudura
Procedura de incepere:
¢ Interval de pornire
e Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
e Crater:
e |Interval crater
e Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
Polaritate
2 pasi/4 pasi
Controlul arcului:
e Comprimare
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Comprimare controleaza caracteristicile arcului in timpul
sudarii cu arc scurt. Cresterea controlului pe arc face ca
acesta sa fie mai dur (mai multi stropi), iar descresterea
produce un arc mai moale (mai putin stropi).

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

e Valoare implicita: 0.
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Sudura cu transfer HPS in modul sinergic

Tabel 13 Exemple de programe sinergice pentru HPS pentru modelul SPEEDTEC®

Diametrul sarmei [mm]

Material sarma Gaz

0.8

0.9 1.0 1.2 1.32 14 1.6

Otel ArMIX

117 127

Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de putere.

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

Valoare optima a tensiunii depinde de datele de intrare:
e Viteza de avans a sarmei, WFS.

HPS reprezinta un tip de sudura modificat si conceput de

catre Lincoln Electric care combina avantajele arcului

pulverizat si arcului scurt.

Tensiunea mai mica la sudare decat in modul clasic cu

arc pulverizat duce la consum de energie mai mic si la un

arc mult mai concentrat.

Avantajele:

o Posibilitatea de sudare cu electrod lung.

¢ Arc concentrat care amplifica penetrarea.

e Reducere a deformarii piesei de lucru (tensiune mai
mica = mai putina energie la sudare).

e Productivitate sporité (vitezd de sudare mai mare si
cerinte mai putine la pregatirea materialelor pentru
sudare).

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate fi reglata
cu comanda din dreapta [7]. Atunci cand butonul din
dreapta este rotit, afisajul din dreapta [4] va indica o bara
pozitivd sau negativd 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
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Suplimentar, se pot seta manual:
e Timp de ardere inapoi
VAS la intrare
Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
Timp punct de sudura
Procedura de incepere:
¢ Interval de pornire
o Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
e Crater:
e |Interval crater
e Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
Polaritate
2 pasi/4 pasi
Controlul arcului:
e Comprimare

Comprimare controleaza caracteristicile arcului in timpul
sudarii cu arc scurt. Cresterea controlului pe arc face ca
acesta sa fie mai dur (mai multi stropi), iar descresterea
produce un arc mai moale (mai putin stropi).

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

e Valoare implicita: 0.
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Sudura cu arc scurt SSA in modul sinergic

Tabel 14. Exemple de programe sinergice pentru SSA pentru modelul SPEEDTEC®

Diametrul sarmei [mm]

Material sarma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Otel ArMIX 97 15 24
Inoxidabil ArMIX 65 35 45

Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de putere.

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

Valoare optima a tensiunii depinde de datele de intrare:
e \Viteza de avans a sarmei, WFS.

Sudura cu arc scurt SSA asigura o mai mare acoperire
la sudarea otelurilor si otelurilor inox. Control rapid al
arcului la cresterea avansului sérmei, trecerea naturalé la
modul SSA a arcului scurt, extinderea intervalului pentru
arc la curent ridicat cu prevenirea modului globular
caracterizat prin stropire abundenta si consum de energie
mai mare decéat in cazul arcului scurt standard.

Avantajele:

e Reducere a deformarilor la materialul de sudare (mai
putind energie pentru sudare).

e Interval mare de valori pentru viteza de avans cu
pastrarea arcului scurt.

e Reducere a stropirii in comparatie cu modul CV
standard.

e Reducere a fumului in comparatie cu modul CV
standard (mai putin cu pana la 25%).

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate fi reglata
cu comanda din dreapta [7]. Atunci cand butonul din
dreapta este rotit, afisajul din dreapta [4] 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
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Suplimentar, se pot seta manual:
e Timp de ardere inapoi
VAS la intrare
Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
Timp punct de sudura
Procedura de incepere:
¢ Interval de pornire
o Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
e Crater:
e |Interval crater
e \Viteza de avans a sarmei
e Tensiune
Polaritate
2 pasi/4 pasi
Controlul arcului:
e Comprimare

Comprimare controleaza caracteristicile arcului in timpul
sudarii cu arc scurt. Cresterea controlului pe arc face ca
acesta sa fie mai dur (mai multi stropi), iar descresterea
produce un arc mai moale (mai putin stropi).

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

e Valoare implicita: 0.
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Procesul de sudare GMAW-P in modul sinergic

Tabel 15. Exemple de prog

rame GMAW-P pentru modelul SPEEDTEC®

c A Diametrul sdrmei [mm]
Material sarma Gaz
0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Otel ArMIX 95 140 12 22 157 26 108
Inoxidabil ArMIX 66 36 46 56
Cu miez de metal ArMIX 84
AISi aluminiu Ar 72 74
AIMg aluminiu Ar 152 76 78
Sarma tub ArMIX 92
Tabel 16. Exemple de programe GMAW-P pentru modelul FLEXTEC®
c A Diametrul sdrmei [mm]
Material sarma Gaz
0.030 | 0.035 | 0.040 | 0.045 | 3/64 | 0.052 1/16
Otel ArMIX 16 19 22 25 28
Inoxidabil ArMIX 36 40 43
AISi aluminiu Ar 49 51 53
AIMg aluminiu Ar 55 57 59
Cu miez de metal ArMIX 71 73 75

Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de putere.

Sudarea sinergica GMAW-P (MIG cu impulsuri) este
ideala pentru cantitate redusa de stropi, in afara pozitiei.
Tn timpul sudarii 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 sarma la zona de sudura.

Viteza de avans a sarmei este principalul parametru de
control. Pe masura ce viteza de alimentare cu sdrma este
reglatd, sursa de alimentare regleaza parametrii formei de
unda, pentru a mentine caracteristici bune de sudare.

Trim se utilizeaza drept comanda secundara — afisajul din
dreapta. Setarea Trim ajusteaza lungimea arcului. Trim
este ajustabil de la 0,50 la 1,50. Valoarea 1,00 este
setarea nominala.

Figura 9

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

v
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Figura 10

Cand Trim este ajustatda, sursa de alimentare
recalculeaza automat tensiunea, curentul si timpul fiecarei
parti a formei de unda a impulsului, pentru rezultate
optime.
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Suplimentar, se pot seta manual:
Timp de ardere inapoi

VAS la intrare

Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
Timp punct de sudura
Procedura de incepere:
Interval de pornire

Viteza de avans a sarmei
Tensiune sau valoare Trim
Crater:

Interval crater

Viteza de avans a sarmei
Tensiune sau valoare Trim
Polaritate

2 pasi/4 pasi

Controlul arcului:

UltimArc™

UltimArc™ — pentru programele de sudura cu impulsuri
regleaza focalizarea sau forma arcului. Dupa marirea
valorii UltimArc™, arcul este strans, rigid pentru sudarea
de tabla metalica de mare viteza.

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

Valoare implicita: 0.

UL

=== === :
JLUL Juut Juguyt

Figura 11

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

2. Control UltimArc™ OPRIT: Frecventa medie si latime.
3. Control UltimArc™ +10,0”: De inalta frecventa,
focalizat.
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Sudura SSP™in modul sinergic

Tabel 17. Exemple de programe sinergice pentru SSP.

c A Diametrul sdrmei [mm]
Material sarma Gaz

0.8 0.9 1.0 1.2 1.32 1.4 1.6
Otel ArMIX 13 23
Inoxidabil ArMIX 39 49
AISi aluminiu Ar 150 69 79
AIMg aluminiu Ar 153 70 80
Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de putere.
SSP™ reprezinta un tip special de sudura cu impulsuri, Suplimentar, se pot seta manual:
caracterizat printr-un arc foarte moale si silentios. Acest e Timp de ardere inapoi
proces se aplica in cazul sudarii materialelor din otel e VAS laintrare
inoxidabil si asigura o umectare mai bund a muchiei ¢ Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
sudate decét in cazul sudarii cu impulsuri standard. Arcul e Timp punct de sudura
moale si mai silentios decéat in cazul tipului de sudare e Procedurs de incepere:
standard face ca procesul de sudura sa fie mai placut si e Interval de pornire
mai putin obositor. In plus, stabilitatea asiguraté de acest e Viteza de avans a sarmei
tip de transfer permite sudarea din orice pozitie. e Tensiune sau valoare Trim
in timpul sudarii cu impulsuri, curentul de sudare trece ¢ Cra}e:: | crat
continuu de la un nivel scazut la un nivel ridicat si apoi din ¢ qerva crater . .
nou. Fiecare impuls trimite o picatura micd de metal topit ¢ Viteza de avans a sarmei
de la sarmé la zona de sudura. e Tensiune sau valoare Trim

e Polaritate
Viteza de avans a sarmei este principalul parametru de * 2pasi/4pasi
control. Pe masuré ce viteza de alimentare cu sdrma este e Controlul arcului
reglata, sursa de alimentare regleaza parametrii formei de e Frecventa
unda, pentru a mentine caracteristici bune de sudare.
Frecventda — pentru sudura cu impulsuri, regleaza

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

Figura 12

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

v
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Figura 13

Cand Trim este ajustatda, sursa de alimentare
recalculeaza automat tensiunea, curentul si timpul fiecarei
parti a formei de unda a impulsului, pentru rezultate
optime.
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focalizarea sau forma arcului. Dupa marirea valorii de
control al frecventei, arcul este stréns, rigid pentru
sudarea de tabla metalica de mare viteza.

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

e Valoare implicita: 0.

i
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Figura 14

N

Control frecventa ,-10.0": Frecventa joasa, larga.

2. Control frecventd OPRIT: Frecventd medie si Iatime.
3. Control frecventa ,+10.0": De fnaltd frecventa,
focalizat.
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Proces de sudare SMAW (MMA)

Tabel 18 Programe de sudare SMAW
Numar de program

Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®

SMAW 1

Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de
putere.

La programul cu numarul 1 se pot seta:

e Curent de sudare

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire

e Controalele arcului:
e PUTERE ARC
¢ PORNIRE LA CALD

FORTA ARC - curentul de iesire este marit temporar
pentru a impiedica lipirea electrodului si pentru a facilita
procesul de sudura.

Valorile inferioare vor asigura mai putin curent de
scurtcircuit si un arc mai moale. Setarile mai mari vor oferi
un curent de scurtcircuit mai mare, un arc mai puternic i,
posibil, mai multa improscare.

o Interval de ajustare: de la-10,0 la +10,0.

e Valoare implicita: 0.

PORNIRE LA CALD - sporeste temporar valoarea
curentului nominal la inceputul arcului cu electrod pentru
ca arcul sa porneasca mai usor.

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

e Valoare implicita: +5.

Proces de sudare GTAW/GTAW-PULSE

Tabel 19. Programele de sudare
Numar de program

Proces Powertec® | Speedtec® ‘ Flextec®
GTAW - 3
GTAW-P - 8 | -

Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de
putere.

La programul cu numarul 3 se pot seta:
e Curent de sudare
o Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire
Nota: Nu functioneaza in modul in 4 pasi.
Durata postgaz
2 pasi/4 pasi
Procedura de incepere:
e Interval de pornire
e Curent de sudare
e Crater:
e Interval crater
e Curent de sudare
e Controlul arcului:
e PORNIRE LA CALD
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La programul cu numarul 8 se pot seta:
e Curent de sudare
e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire
Nota: Nu functioneaza ih modul in 4 pasi.
e Durata postgaz
2 pasi/4 pasi
Procedura de incepere:
e Interval de pornire
e Curent de sudare
e Crater:
¢ Interval crater
e Curent de sudare
e Controlul arcului:
e Frecventa impulsului
e Curent de fond

NOTA: Disponibilitatea parametrilor depinde de
procesul/programul de sudare selectat si sursa de sudare.

PORNIRE LA CALD - sporeste temporar valoarea
curentului nominal la inceputul arcului cu electrod pentru
ca arcul sa porneasca mai usor.

o Valoare implicita: +5.

e Interval de reglare: de la 0 la +10,0.

Frecventa impulsurilor influenteazd latimea arcului si
cantitatea de caldura introdusa in sudura. Daca valoarea
parametrilor este mai mica:

o Imbunatateste penetrarea si microstructura sudurii.

o Arcul este mai ingust, mai stabil.

e Reduce cantitatea de caldura introdusa in sudura.

¢ Reduce distorsiunile.

o Creste viteza de sudare.

Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de
alimentare.

Curent de fond - valoare in procente din valoarea
nominala a curentului de sudare. Regleaza aportul
general de caldura in sudura. Schimbarea curentului de
fundal modifica forma margelei din spate.

Nota: Intervalul de ajustare depinde de sursa de
alimentare.

Craituire

Tabel 20. Programul de sudare - craituire
Numar de program

Proces Powertec® | Speedtec® | Flextec®

Craituire 9
Nota: Listele programelor disponibile depinde de sursa de
putere.

La programul cu numarul 9 se pot seta:

e Curent de craituire

e Pornirea/oprirea tensiunii de iesire de pe conductorul
de iesire
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Compensarea caderii de tensiune prin

conductoarele de sudura

Compensarea asigura luarea in considerare a caderii de
tensiune prin conductoarele de sudura in timpul
procesului de sudura. Acest aspect este important pentru
a asigura parametrii de sudura optimi, in special cand se
folosesc cabluri lungi de sudurd de interconectare. in
acest sens, trebuie realizata calibrarea pentru a elimina
influenta caderii de tensiune prin conductoarele de
sudura.

Nota: Calibrarea trebuie efectuata intotdeauna dupa
modificarea configurarii sistemului de sudura.

Pregatirea sistemului de sudura pentru procedura de

calibrare:

e Pregatiti setul pentru sudura.

e Conectati pistolul GMAW, FCAW-GS sau FCAW-SS
la conectorul Euro.

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.

« In functie de tipul de pistol, trebuie s& demontati duza
sau capacul de protectie.

e Porniti masina de sudare.
Introduceti sdrma in pistolul de sudura.
Nota: Taiati conductorul electrodului in spatele varfului
de contact si asigurati-va ca firul electrodului nu iese
in afara prin varful de contact!

e Accesati setarea de compensare in meniul de baza
pentru a rula procedura de calibrare.

Procedura de calibrare:
e Setare implicita:

Figura 15

Apésati butonul din dreapta [9].
o Pe afisajul din dreapta [4], OFF (dezactivat) se aprinde
intermitent.
e Setati ,CAL" pe afisajul din dreapta [4] — deplasati
butonul din dreapta spre dreapta.

Figura 16

Confirmati cu butonul din dreapta [9].
Pe afisajul din stanga [1] se prezinta ,rEAD”, pe cel din
dreapta [4] se prezintda ,MAnU”. Informatile de pe
afisaje indica faptul ca utilizatorul trebuie sa citeasca si
sa respecte indicatiile din manualul de utilizare.

Figura 17
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e Confirmati faptul cd manualul a fost consultat —
apasati pe butonul din dreapta [9].

e Pe afisajul din stédnga [1] se prezintad ,tOUC”, pe cel
din dreapta [4] se prezinta ,trl9”. Afisajele prezinta
indicatii de atingere a varfului de contact cu materialul
de sudura si de actionare a declansatorului.

Nota: Asigurati-va ca firul electrodului nu iese in afara
prin varful de contact!

Figura 18

o Daca procedura de calibrare a fost realizata in
conformitate cu pasii descrisi, procedura s-a finalizat
cu succes. Informatiile vor fi afisate pe afisaje:

Figura 19

¢ Confirmati calibrarea - apasati butonul din dreapta [9].

Daca procedura de calibrare a esuat, mesajul va aparea
pe afisaje:

Figura 20

Aceasta inseamna ca procedura nu a fost realizata
conform descrierii. In acest caz, realizati procedura din
nou conform descrierii din manualul de instructiuni.
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Eroare

Figura 21. Exemplu de cod de eroare

Tabelul 21 indica lista principalelor erori care pot s& apara. Pentru a obtine lista completa a codurilor de eroare,
contactati departamentul de service Lincoln Electric.

Tabelul 21 Coduri eroare

e Descrierea erorii Cauza Procedura recomandata
eroare
Sursa de putere nu S(.e. pare. cd interfata e Verificati conexiunea cablurilor de legatura a
6 este conectata utilizatorul nu poate comunica sursei de putere la interfata cu utilizatorul
) cu sursa de putere. P ’ )
Aparatul nu a putut configurain|e Consultati manualul de utilizare pentru
mod corespunzator configurarea corecta a dispozitivului.
dispozitivele care sunt atasate |e Asigurati-vd ca toate dispozitivele din sistem
la el. Aceastd problema de sunt alimentate corect.
18 Eroare de configurare |configurare ar putea fi cauzata
de tipul de dispozitive care sunt
conectate la masind sau de un
dispozitiv necesar care nu este
conectat.
Aparatul  s-a  oprit| Sistemul a detectat un nivel de |e Asigurati-vd cd procesul nu depaseste limita
complet pentru ca este |temperatura care a depasit ciclului de functionare al aparatului.
supraincalzit. limita normala de operare a|e Verificati configuratia pentru a v asigura ca
sistemului. aerul circuld Tn mod corespunzator in intregul
sistem.

e \Verificati daca sistemul a fost intretinut

36, corespunzator, inclusiv indepartarea prafului si a
791,792 murdariei acumulate din fantele de admisie si de
iesire.

e Dupéa ce aparatul se raceste la un nivel sigur,
interfata semnaleaza acest lucru prin iluminarea
intermitenta a doua leduri in dreptul butonului
sau Tnceperea operatiei de sudare de la
declansatorul tortei.

Curent de iesire depasit | Valoarea medie a curentului de|e Asigurati-va ca in circuitul de sudurd nu exista
iesire a fost depasita. un scurtcituit.

e Asigurati-vd ca iesirea electrodului, marimea
firului si gazul sunt corecte pentru procesul

46,54 selectat.

¢ Reduceti valoarea parametrilor de iesire.

o Verificati circuitul de sudurd pentru a stabili ca
nu exista scurtcircuite si alte cai de pierdere prin
scurgere ce pot conduce la curent excesiv.

Lipsa fazei S-a detectat o functionare cu|e Verificati daca toate sigurantele sunt functionale.
intrare monofazica. e Asigurati-va ca cele trei fire de alimentare de
intrare sunt prezente la nivelul contactorului de
49 intrare. Cand contactorul se inchide, cele trei fire
trebuie sa fie prezente si pe partea de iesire

(spre rectificator).

o Verificati starea sistemului electric.

Putere de iesire | Echipamentul a detectat o|e Asigurati-va ca iesirea electrodului, marimea
depasita putere de iesire excesiva. firului si gazul sunt corecte pentru procesul
selectat.
71 e Reduceti valoarea parametrilor de iesire.

Verificati circuitul de sudura pentru a stabili ca
nu exista scurtcircuite si alte cai de pierdere prin
scurgere ce pot conduce la curent excesiv.
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81

Supraturatie motor pe
termen lung.

Motorul  mecanismului  de
antrenare a sarmei s-a
supraincalzit. Asigurati-va ca
electrodul aluneca usor prin
pistol si cablu.

Eliminati ndoirile prea strénse ale pistolului si
cablului.

Asigurati-va ca frana axului nu este prea
stransa.

Asigurati-va ca electrodul este adecvat pentru
procesul de sudura.

Asigurati-va ca se foloseste un electrod de
calitate superioara.

Verificati alinierea rolelor de antrenare si a
angrenajelor.

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

92

Lipsa debitului
agentului de racire

Nu curge agent de racire prin
racitor dupa 3 secunde de
sudare.

Asigurati-va ca exista destul agent de racire in
rezervor si ca dispuneti de o sursa de alimentare
auxiliara.

Asigurati-va ca pompa functioneaza. Daca
declansatorul este actionat, pompa trebuie sa
functioneze.

262

Echipament
incompatibil

In echipament nu s-a identificat
configurarea necesara.
Verificati configurarea si starea
dispozitivelor ~ conectate la
echipament.

Verificati daca sursa de alimentare conectata se
afla in lista de surse de alimentare compatibile.
Actualizati sistemul cu cea mai recenta versiune
firmware.

& 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 autorizata de service pentru asistenta in vederea remedierii defectiunilor

tehnice.
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