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VĂ MULȚUMIM! Pentru că ați ales CALITATEA produselor Lincoln Electric. 
 Examinați pachetul și echipamentul, pentru a identifica eventuale deteriorări. Reclamațiile privind materialele 

deteriorate la transport trebuie notificate imediat dealerului. 
 Pentru facilitarea utilizării, introduceți în tabelul de mai jos datele de identificare a produsului Denumirea modelului, 

codul și numărul de serie pot fi găsite pe plăcuța de identificare a mașinii. 

 
Denumirea modelului: 

 
………………...…………………………….………………………………………………………………………………………….. 

Codul și numărul de serie: 
 

………………….……………………………………………….. …………………………………………………….…………….. 
Data și locul achiziției: 

 
…………………………………………………………………... ……………………….………………………………………….. 
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Specificaţii tehnice (170TX/TPX) model CE 
 

DENUMIRE INDEX 

INVERTEC 170TX CE K12054-1 

INVERTEC 170TPX CE K12055-1 

INTRARE 

Tensiune de intrare U1 Clasă CEM Frecvenţă 

230 Vca ± 15% A 50/60 Hz 

Linie de intrare Putere de intrare la ciclul nominal Amperi la intrare I1max cosφ 

230 Vca 

100% 
(Electrod) 

3,2 KW 

30% electrod 
37 A 

30% electrod 
0,6 

100% (TIG) 2,5 KW 

30% 
(Electrod) 

5,1 KW 

35% (TIG) 3,7 KW 

IEŞIRE NOMINALĂ 

Linie de intrare Ciclu de funcţionare 40 °C 
(bazat pe o perioadă de 10 min.) 

Curent de ieşire I2 Tensiune de ieşire U2 

230 Vca 

100% (Electrod) 110 A 24.4 V 

100% (TIG) 130 A 15.2 V 

30% (Electrod) 160A 26.4 V 

35% (TIG) 170 A 16.8 V 

DOMENIUL DE LUCRU 

Interval curent de sudare Tensiune circuit deschis OCV U0 

5 – 170 A 63 Vcc  

DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE INTRARE ŞI SIGURANŢELOR 

Dimensiune siguranţă fuzibilă (temporizată) sau disjunctor Cablu putere de intrare 

16A 3x2,5 mm2 

DIMENSIUNI ŞI GREUTATE 

Înălţime  Lăţime Lungime Greutate netă 

328 mm 212 mm 456 mm 12 kg 

 

Temperatură de funcţionare Temperatură de depozitare 
Umiditate de funcţionare 

(t=20 °C) 
Grad de protecţie 

Între -10 °C şi +40 °C Între -25 °C şi 55 °C Nu se aplică IP23 
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Specificaţii tehnice (170TPX) model AUS 
 

DENUMIRE INDEX 

INVERTEC 170TPX AUS K12055-2 

INTRARE 

Tensiune de intrare U1 Clasă CEM Frecvenţă 

230 Vca ± 15% A 50/60 Hz 

Linie de intrare Putere de intrare la ciclul nominal Amperi la intrare I1max cosφ 

230 Vca 

100% 
(Electrod)  

3,2 KW 

30% electrod 
37 A 

30% electrod 
0,6 

100% (TIG) 2,5 KW 

30% 
(Electrod) 

5,1 KW 

30% (TIG) 3,7 KW 

240 Vca 
(Disjunctor 

15 A) 

100% 
(Electrod) 

2 kW 

25% electrod 
37 A 

30% electrod 
0,6 

100% (TIG)  1,9 kW 

15% 
(Electrod) 

5,2 kW 

25% (TIG) 3,8 kW 

IEŞIRE NOMINALĂ 

Linie de intrare Ciclu de funcţionare 40 °C 
(bazat pe o perioadă de 10 min.) 

Curent de ieşire I2 Tensiune de ieşire U2 

230 Vca 

100% (Electrod) 110 A 24.4 V 

100% (TIG) 130 A 15.2 V 

30% (Electrod) 160A 26.4 V 

30% (TIG) 170 A 16.8 V 

240 Vca 
(Disjunctor 

15 A) 

100% (Electrod) 75 A 23 V 

100% (TIG) 100 A 14 V 

15% (Electrod) 160 A 24.4 V 

25% (TIG) 170 A 16.8 V 

DOMENIUL DE LUCRU 

Interval curent de sudare Tensiune circuit deschis OCV U0 

5 – 170 A 6.5 Vcc 

DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE INTRARE ŞI SIGURANŢELOR 

Dimensiune siguranţă fuzibilă (temporizată) sau disjunctor Cablu putere de intrare 

15 A 3x2,5 mm2 

DIMENSIUNI ŞI GREUTATE 

Înălţime  Lăţime Lungime Greutate netă 

328 mm 212 mm 456 mm 12 kg 

 

Temperatură de funcţionare Temperatură de depozitare 
Umiditate de funcţionare 

(t=20 °C) 
Grad de protecţie 

Între -10 °C şi +40 °C Între -25 °C şi 55 °C Nu se aplică IP23 
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Specificaţii tehnice (220TPX) model CE 
 

DENUMIRE INDEX 

INVERTEC 220TPX CE K12057-1 

INTRARE 

Tensiune de intrare U1 Clasă CEM Frecvenţă 

115 - 230 VCA ± 15% A 50/60 Hz 

Linie de intrare Putere de intrare la ciclul nominal Amperi la intrare I1max cosφ 

115 Vca 

100% (Electrod)  2,5 kW 

30,8 A 0.97 

100% (TIG) 2,1 kW 

35% (Electrod) 3,3 kW 

25% (TIG) 3,4 kW 

60% (Electrod) 2,9 kW 

60% (TIG) 2,2 kW 

230 Vca 

100% (Electrod) 3,9 kW 

24,2 A 0.97 

100% (TIG)  3,0 kW 

35% (Electrod) 5,5 kW 

25% (TIG) 5,3 kW 

60% (Electrod) 4,3 kW 

60% (TIG) 3,6 kW 

IEŞIRE NOMINALĂ 

Linie de intrare Ciclu de funcţionare 40 °C 
(bazat pe o perioadă de 10 min.) 

Curent de ieşire I2 Tensiune de ieşire U2 

230 VCA 

100% (Electrod) 130 A 25.2 V 

100% (TIG) 150 A 16.0 V 

60% (Electrod) 140 A  25.6 V 

60% (TIG) 170 A 16.8 V 

35% (Electrod) 170 A 26.8 V 

25% (TIG) 220 A 18.8 V 

115 VCA 

100% (Electrod) 90 A 23.6 V 

100% (TIG) 110 A 14.4 V 

60% (Electrod) 100 A 24 V 

60% (TIG) 120 A 14.8 V 

35% (Electrod) 110 A 24.4 V 

25% (TIG) 160 A 16.4 V 

DOMENIUL DE LUCRU 

Interval curent de sudare Tensiune circuit deschis OCV U0 

ELECTROD 5 A – 170 A 
63 Vcc  

TIG 2 A – 220 A 

DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE INTRARE ŞI SIGURANŢELOR 

Dimensiune siguranţă fuzibilă (temporizată) sau disjunctor Cablu putere de intrare 

20 A 3x2,5 mm2 

DIMENSIUNI ŞI GREUTATE 

Înălţime  Lăţime Lungime Greutate netă 

328 mm 212 mm 456 mm 12 kg 

 

Temperatură de funcţionare Temperatură de depozitare 
Umiditate de funcţionare  

(t=20 °C) 
Grad de protecţie 

Între -10 °C şi +40 °C Între -25 °C şi 55 °C Nu se aplică IP23 



Română 4 Română 

Specificaţii tehnice (220TPX) model AUS 
 

DENUMIRE INDEX 

INVERTEC 220TPX AUS K12057-2 

INTRARE 

Tensiune de intrare U1 Clasă CEM Frecvenţă 

240 VCA ± 15% A 50/60 Hz 

Linie de intrare Putere de intrare la ciclul nominal Amperi la intrare I1max cosφ 

240 VCA 

100% 
(Electrod) 

3,9 kW 

24,2 A 0.97 

100% (TIG) 3,0 kW 

35% 
(Electrod) 

5,5 kW 

25% (TIG) 5,3 kW 

60% 
(Electrod) 

4,3 kW 

60% (TIG) 3,6 kW 

IEŞIRE NOMINALĂ 

Linie de intrare Ciclu de funcţionare 40 °C 
(bazat pe o perioadă de 10 min.) 

Curent de ieşire I2 Tensiune de ieşire U2 

240 VCA 

100% (Electrod) 130 A 25.2 V 

100% (TIG) 150 A 16.0 V 

60% (Electrod) 140 A 25.6 V 

60% (TIG) 170 A 16.8 V 

35% (Electrod) 170 A 26.8 V 

25% (TIG) 220 A 18.8 V 

DOMENIUL DE LUCRU 

Interval curent de sudare Tensiune circuit deschis OCV U0 

ELECTROD 5 A – 170 A 
6.5 Vcc  

TIG 2 A – 220 A 

DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE INTRARE ŞI SIGURANŢELOR 

Dimensiune siguranţă fuzibilă (temporizată) sau disjunctor Cablu putere de intrare 

15 A 3x2,5 mm2 

DIMENSIUNI ŞI GREUTATE 

Înălţime Lăţime Lungime Greutate netă 

328 mm 212 mm 456 mm 12 kg 

 

Temperatură de funcţionare Temperatură de depozitare 
Umiditate de funcţionare 

(t=20 °C) 
Grad de protecţie 

Între -10 °C şi +40 °C Între -25 °C şi 55 °C Nu se aplică IP23 
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Informaţii privind designul ECO 
 
Echipamentul a fost proiectat pentru a fi în conformitate cu Directiva 2009/125/CE şi regulamentul 2019/1784/UE. 
 
Eficienţă şi consum de putere la funcţionare în gol: 
 

Index Denumire 
Eficienţă în cazul consumului maxim de 

putere / consumului de putere la 
funcţionare în gol 

Model echivalent 

K12054-1 INVERTEC 170TX CE 82,6% / 32 W Niciun model echivalent 

K12055-1 INVERTEC 170TPX CE 82,6% / 32 W Niciun model echivalent 

K12055-2 INVERTEC 170TPX AUS 82,6% / 32 W Niciun model echivalent 

K12057-1 INVERTEC® 220TPX CE 82,8% / 30 W Niciun model echivalent 

K12057-2 INVERTEC® 220TPX AUS 82,8% / 30 W Niciun model echivalent 

 
Starea de funcţionare în gol apare în situaţiile specificate în tabelul de mai jos 
 

STARE DE FUNCŢIONARE ÎN GOL 

Condiţie Prezenţă 

Mod MIG  

Mod TIG X 

Mod ELECTROD  

După 30 de minute de nefuncţionare  

Ventilator oprit X 

 
Valorile eficienţei şi consumului în starea de funcţionare în gol au fost măsurate prin metoda şi în condiţiile definite de 
standardul EN 60974-1:20XX privind produsele. 
 
Numele producătorului, numele produsului, codului produsului, numărul produsului, numărul de serie şi data fabricaţiei 
pot fi citite pe plăcuţa cu date tehnice. 
 

XXXXXXXXXX
Code: XXXXX XXXXXX-X

S/N:  P1YYMMXXXXX

1 2

3 4

5

P1 YY MM XXXXX

5A5A 5B 5D5C

XXXXXXX

 
 
Unde: 

1- Numele şi adresa producătorului 
2- Numele produsului 
3- Numărul de cod 
4- Numărul produsului 
5- Numărul de serie  

5A- ţara de fabricaţie 
5B- anul de fabricaţie 
5C- luna de fabricaţie 
5D- număr de ordine diferit pentru fiecare aparat 
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Utilizarea tipică a gazului pentru echipament MIG/MAG: 

Tip de material 
Diametrul 

sârmei  
[mm] 

Sudare pozitivă cu 
electrod CC Alimentare cu 

sârmă 
[m/min] 

Gaz de protecţie 
Debit de 

gaz 
[l/min] Curent  

[A]  
Tensiune  

[V] 

Carbon, oţel 
slab aliat 

0,9 ÷ 1,1 95 ÷ 200 18 ÷ 22 3,5 – 6,5 Ar 75%, CO2 25% 12 

Aluminiu 0,8 ÷ 1,6 90 ÷ 240 18 ÷ 26 5,5 – 9,5 Argon 14 ÷ 19  

Oţel inoxidabil 
austenitic 

0,8 ÷ 1,6 85 ÷ 300 21 ÷ 28 3 - 7 
Ar 98%, O2 2% /  

He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 
14 ÷ 16  

Aliaj de cupru 0,9 ÷ 1,6 175 ÷ 385 23 ÷ 26 6 - 11 Argon 12 ÷ 16 

Magneziu 1,6 ÷ 2,4 70 ÷ 335 16 ÷ 26 4 - 15 Argon 24 ÷ 28 

 
Proces Tig: 
 
În cazul procesului de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de suprafaţa secţiunii transversale a duzei. Pentru pistoale 
utilizate în mod regulat: 
 
Helium: 14-24 l/min 
Argon: 7-16 l/min 
 
Notificare: Debitele excesive cauzează turbulenţă în fluxul de gaz, ceea ce poate aspira contaminanţi atmosferici în 
bazinul de sudură. 
 
Notificare: Acţiunea vântului din lateral sau a unui curent de aer poate întrerupe fluxul gazului de protecţie; pentru a 
proteja fluxul gazului de protecţie, utilizaţi un ecran pentru a împiedica acţiunea fluxului de aer. 
 

 

 
Sfârşitul duratei 
de viaţă 
 

 
La sfârşitul duratei de viaţă a produsului, acesta trebuie eliminat prin reciclare în conformitate cu Directiva 2012/19/UE 
(DEEE); informaţii privind dezasamblarea produsului şi materiile prime esenţiale (Critical Raw Material - CRM) conţinute 
de produs pot fi găsite pe site-ul https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx 
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Compatibilitate electromagnetică (CEM) pentru 170TX/TPX 
01/11 

Acest aparat a fost proiectat în conformitate cu toate directivele şi standardele relevante. Totuşi, acesta poate genera 
perturbaţii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicaţii (telefon, radio şi televizor) sau 
alte sisteme de siguranţă. Aceste perturbaţii pot cauza apariţia unor probleme de siguranţă în sistemele afectate. Citiţi şi 
încercaţi să înţelegeţi această secţiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbaţii electromagnetice generate 
de acest aparat. 
 

Acest aparat a fost proiectat să funcţioneze într-o zonă industrială. Operatorul trebuie să instaleze şi să 
utilizeze acest echipament conform descrierii din acest manual. Dacă se detectează perturbaţii 
electromagnetice, operatorul trebuie să instituie acţiuni corective pentru a elimina aceste perturbaţii, dacă 
este necesar, solicitând asistenţă din partea Lincoln Electric. Acest echipament nu este în conformitate cu 

IEC 61000-3-12. Dacă este conectat la un sistem public de joasă tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a 
utilizatorului echipamentului să se asigure, prin consultarea cu operatorul reţelei de distribuţie, dacă este necesar, că 
echipamentul poate fi conectat. 
 
Înainte de a instala aparatul, operatorul trebuie să verifice dacă în zona de lucru există dispozitive care pot funcţiona 
defectuos din cauza perturbaţiilor electromagnetice. Luaţi în considerare prezenţa următoarelor dispozitive. 
 Cabluri de intrare şi ieşire, cabluri de comandă şi cabluri telefonice care se află în sau în imediata apropiere a zonei 

de lucru şi a aparatului. 
 Transmiţătoare şi receptoare radio şi/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator. 
 Echipamente de siguranţă şi control pentru procese industriale. Echipament pentru calibrare şi măsurare. 
 Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace şi aparatele auditive. 
 Verificaţi imunitatea electromagnetică pentru echipamentele care funcţionează în cadrul sau în apropierea zonei de 

lucru. Operatorul trebuie să fie sigur că toate echipamentele din zonă sunt compatibile. Acest lucru poate necesita 
măsuri suplimentare de protecţie. 

 Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate în considerare vor depinde de construcţia zonei şi de alte activităţi care 
au loc. 

 
Luaţi în considerare următoarele instrucţiuni pentru a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului. 
 Conectaţi aparatul la sursa de alimentare în conformitate cu acest manual. Dacă apar perturbaţii, este posibil să fie 

necesară luarea unor măsuri de precauţie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare. 
 Cablurile de ieşire trebuie să fie cât mai scurte posibil şi trebuie poziţionate împreună. Dacă este posibil, conectaţi 

piesa de lucru la împământare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie să asigure faptul că 
conexiunea piesei de lucru la împământare nu cauzează probleme sau condiţii de funcţionare nesigure pentru 
personal şi echipament. 

 Ecranarea cablurilor în zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru 
aplicaţii speciale. 

 AVERTISMENT 
Echipamentul de clasă A nu este destinat utilizării în locaţii rezidenţiale în care puterea electrică este furnizată de 
sistemul public de alimentare de joasă tensiune. Pot exista potenţiale dificultăţi în asigurarea compatibilităţii 
electromagnetice în aceste locaţii, din cauza perturbărilor conduse, precum şi a frecvenţelor radio. 
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Compatibilitate electromagnetică (CEM) pentru 220TPX 
01/11 

Acest aparat a fost proiectat în conformitate cu toate directivele şi standardele relevante. Totuşi, acesta poate genera 
perturbaţii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicaţii (telefon, radio şi televizor) sau 
alte sisteme de siguranţă. Aceste perturbaţii pot cauza apariţia unor probleme de siguranţă în sistemele afectate. Citiţi şi 
încercaţi să înţelegeţi această secţiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbaţii electromagnetice generate 
de acest aparat. 
 

Acest aparat a fost proiectat să funcţioneze într-o zonă industrială. Operatorul trebuie să instaleze şi să 
utilizeze acest echipament conform descrierii din acest manual. Dacă se detectează perturbaţii 
electromagnetice, operatorul trebuie să instituie acţiuni corective pentru a elimina aceste perturbaţii, dacă 
este necesar, solicitând asistenţă din partea Lincoln Electric. Acest echipament respectă standardele 

EN 61000-3-12 şi EN 61000-3-11 dacă impedanţa sistemului public de joasă tensiune la punctul de cuplare comun este 
mai mică de 0,322 Ω. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, dacă este 
necesar, prin consultarea cu operatorul reţelei de distribuţie, dacă impedanţa sistemului respectă restricţiile de 
impedanţă. 
 
Înainte de a instala aparatul, operatorul trebuie să verifice dacă în zona de lucru există dispozitive care pot funcţiona 
defectuos din cauza perturbaţiilor electromagnetice. Luaţi în considerare prezenţa următoarelor dispozitive. 
 Cabluri de intrare şi ieşire, cabluri de comandă şi cabluri telefonice care se află în sau în imediata apropiere a zonei 

de lucru şi a aparatului. 
 Transmiţătoare şi receptoare radio şi/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator. 
 Echipamente de siguranţă şi control pentru procese industriale. Echipament pentru calibrare şi măsurare. 
 Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace şi aparatele auditive. 
 Verificaţi imunitatea electromagnetică pentru echipamentele care funcţionează în cadrul sau în apropierea zonei de 

lucru. Operatorul trebuie să fie sigur că toate echipamentele din zonă sunt compatibile. Acest lucru poate necesita 
măsuri suplimentare de protecţie. 

 Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate în considerare vor depinde de construcţia zonei şi de alte activităţi care 
au loc. 

 
Luaţi în considerare următoarele instrucţiuni pentru a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului. 
 Conectaţi aparatul la sursa de alimentare în conformitate cu acest manual. Dacă apar perturbaţii, este posibil să fie 

necesară luarea unor măsuri de precauţie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare. 
 Cablurile de ieşire trebuie să fie cât mai scurte posibil şi trebuie poziţionate împreună. Dacă este posibil, conectaţi 

piesa de lucru la împământare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie să asigure faptul că 
conexiunea piesei de lucru la împământare nu cauzează probleme sau condiţii de funcţionare nesigure pentru 
personal şi echipament. 

 Ecranarea cablurilor în zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Acest lucru poate fi necesar pentru 
aplicaţii speciale. 

 AVERTISMENT 
Echipamentul de clasă A nu este destinat utilizării în locaţii rezidenţiale în care puterea electrică este furnizată de 
sistemul public de alimentare de joasă tensiune. Pot exista potenţiale dificultăţi în asigurarea compatibilităţii 
electromagnetice în aceste locaţii, din cauza perturbărilor conduse, precum şi a frecvenţelor radio. 
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Siguranţă 
01/11 

 AVERTISMENT 
Acest echipament trebuie să fie utilizat de personal calificat. Asiguraţi-vă că toate procedurile de instalare, acţionare, 
întreţinere şi reparaţii sunt efectuate numai de către o persoană calificată. Citiţi şi încercaţi să înţelegeţi acest manual 
înainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instrucţiunilor din acest manual poate provoca vătămări corporale 
grave, pierderi de vieţi omeneşti sau deteriorarea acestui echipament. Citiţi şi încercaţi să înţelegeţi următoarele 
explicaţii ale simbolurilor de avertizare. Lincoln Electric nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea 
incorectă, întreţinerea necorespunzătoare sau acţionarea anormală. 
 

 

AVERTISMENT: Acest simbol indică faptul că trebuie respectate instrucţiunile pentru a evita vătămări 
corporale grave, pierderi de vieţi omeneşti sau deteriorarea acestui echipament. Protejaţi-vă pe 
dumneavoastră şi pe ceilalţi de eventuale vătămări grave sau deces. 

 

CITIŢI ŞI ÎNCERCAŢI SĂ ÎNŢELEGEŢI INSTRUCŢIUNILE: Citiţi şi încercaţi să înţelegeţi acest manual 
înainte de utilizarea echipamentului. Sudarea cu arc poate fi periculoasă. Nerespectarea instrucţiunilor 
din acest manual poate provoca vătămări corporale grave, pierderi de vieţi omeneşti sau deteriorarea 
acestui echipament. 

 

ŞOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudare generează tensiuni înalte. Nu atingeţi 
electrodul, cleştele de lucru sau piesele de lucru conectate când acest echipament este pornit. Izolaţi-
vă de electrod, de cleştele de lucru şi de piesa de lucru conectată. 

 

ECHIPAMENT ACŢIONAT ELECTRIC: Înainte de a lucra cu acest echipament, dezactivaţi puterea de 
intrare utilizând întrerupătorul de la cutia de siguranţe. Legaţi la împământare acest echipament în 
conformitate cu reglementările electrice locale. 

 

ECHIPAMENT ACŢIONAT ELECTRIC: Verificaţi periodic cablurile de intrare, electrodul şi cleştele de 
lucru. Dacă există deteriorări ale izolaţiei, înlocuiţi imediat cablul. Nu aşezaţi suportul electrodului direct 
pe masa de sudare sau pe orice altă suprafaţă în contact cu cleştele de lucru pentru a evita riscul 
formării accidentale a arcului. 

 

CÂMPURILE ELECTRICE ŞI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin 
orice conductor creează câmpuri electrice şi magnetice (CEM). Câmpurile CEM pot interfera cu unele 
stimulatoare cardiace, iar sudorii cu stimulator cardiac trebuie să se consulte cu medicul înainte de 
utilizarea acestui echipament. 

 

CONFORMITATE CE: Acest echipament este în conformitate cu directivele Comunităţii Europene. 

 

RADIAŢIE OPTICĂ ARTIFICIALĂ: În conformitate cu cerinţele din directiva 2006/25/CE şi  
standardul EN 12198, echipamentul se încadrează în categoria 2. Aceasta impune adoptarea 
echipamentelor de protecţie personală (EPP) care au filtru cu grad de protecţie de până la maximum 
15, conform standardului EN169. 

 

FUMUL ŞI GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate produce fum şi gaze periculoase pentru 
sănătate. Evitaţi inspirarea acestui fum şi a acestor gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul 
trebuie să utilizeze suficientă ventilaţie sau evacuare pentru a menţine fumul şi gazele departe de zona 
de respiraţie. 

 

RADIAŢIILE ARCULUI POATE ARDE: Utilizaţi o mască cu filtru adecvat şi plăci de acoperire pentru a 
vă proteja ochii de scânteile şi de radiaţiile arcului când sudaţi sau priviţi în zona de sudare. Utilizaţi 
îmbrăcăminte potrivită, fabricată din material durabil, rezistent la flacără, pentru a vă proteja pielea şi 
pe cea a ajutoarelor dumneavoastră. Protejaţi alte persoane din apropiere cu o barieră adecvată, 
neinflamabilă şi avertizaţi-le să nu privească arcul şi nici să nu se expună la arc. 
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SCÂNTEILE DE SUDURĂ POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Îndepărtaţi pericolele de 
incendiu din zona de sudare şi puneţi la dispoziţie un stingător de incendiu. Scânteile de sudură şi 
materialele fierbinţi din procesul de sudare pot trece cu uşurinţă prin mici fisuri şi deschideri către 
zonele adiacente. Nu sudaţi pe niciun rezervor, butoi, recipient sau material până când nu au fost luate 
măsurile adecvate pentru a vă asigura că nu vor apărea vapori inflamabili sau toxici. Nu utilizaţi 
niciodată acest echipament atunci când sunt prezente gaze, vapori sau combustibili lichizi inflamabili. 

 

MATERIALELE SUDATE POT ARDE: Sudarea generează o cantitate mare de căldură. Suprafeţele şi 
materialele fierbinţi în zona de lucru pot provoca arsuri grave. Utilizaţi mănuşi şi cleşti atunci când 
atingeţi sau mutaţi materiale în zona de lucru. 

 

BUTELIA POATE EXPLODA DACĂ ESTE DETERIORATĂ: Utilizaţi numai butelii de gaz comprimat 
care conţin gazul de protecţie corect pentru procesul utilizat şi regulatoarele de funcţionare 
corespunzătoare pentru gazul şi presiunea utilizate. Ţineţi întotdeauna buteliile într-o poziţie verticală, 
legate cu lanţ la un suport fix. Nu mutaţi şi nu transportaţi buteliile de gaz cu capacul de protecţie scos. 
Nu permiteţi electrodului, suportului de electrod, cleştelui de lucru sau oricărei alte părţi sub tensiune să 
atingă o butelie de gaz. Buteliile de gaz trebuie să fie amplasate departe de zonele unde pot fi supuse 
unor deteriorări fizice sau procesului de sudare, inclusiv scântei şi surse de căldură. 

ÎF 
ATENŢIE: Frecvenţa înaltă utilizată pentru aprinderea fără contact în cazul sudării TIG (GTAW) poate 
interfera cu modul de funcţionare a echipamentelor informatice insuficient ecranate, a centrelor EDP şi 
a roboţilor industriali, provocând chiar defectarea completă a sistemului. Sudarea TIG (GTAW) poate 
interfera cu reţelele de telefonie electronice şi cu recepţia radio şi TV. 

 

MARCAJE DE SIGURANŢĂ: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu putere în cazul 
operaţiilor de sudare efectuate într-un mediu cu pericol sporit de electrocutare. 

 
Producătorul îşi rezervă dreptul de a efectua modificări şi/sau îmbunătăţiri de design, fără a actualiza în acelaşi timp 
manualul de utilizare. 
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Instrucţiuni de instalare şi de utilizare 
 

Descriere generală 
Invertec 170TX/TPX şi 220TPX sunt surse de putere cu 
curent constant, de sudare cu arc cu comandă continuă 
pentru procese cu electrod şi TIG. Acestea oferă 
caracteristici de pornire şi o stabilitate a arcului 
superioare şi fiabile. 
220TPX are o intrare PFC care reduce cerinţele de 
curent de alimentare de intrare şi permite funcţionarea 
într-un interval larg de tensiune de intrare. 
 
Citiţi întreaga secţiune înainte de instalarea sau 
utilizarea aparatului. 
 

Locaţie şi mediu 
Acest aparat va funcţiona în medii dure. Cu toate 
acestea, este important să se urmeze măsuri simple de 
precauţie pentru a asigura o durată de viaţă îndelungată 
şi o funcţionare sigură. 
 Nu aşezaţi şi nu utilizaţi acest aparat pe o suprafaţă 

cu o înclinare mai mare de 15° faţă de orizontală. 
 Nu utilizaţi acest aparat pentru dezgheţarea ţevilor. 
 Acest aparat trebuie să fie amplasat în locuri unde 

există o circulaţie liberă a aerului curat, fără restricţii 
pentru mişcarea aerului către şi de la aeratoare. Nu 
acoperiţi aparatul cu hârtie, lavete sau cârpe când 
este pornit. 

 Murdăria şi praful care pot fi aspirate în aparat 
trebuie să fie reduse la minimum. 

 Acest aparat are un grad de protecţie IP23. 
Menţineţi-l uscat când este posibil şi nu îl aşezaţi pe 
teren umed sau în acumulări de apă. 

 Amplasaţi aparatul departe de maşinile cu comandă 
radio. Funcţionarea normală poate afecta negativ 
funcţionarea maşinilor cu comandă radio din 
apropiere, ceea ce poate duce la vătămări corporale 
sau la deteriorarea echipamentului. Citiţi secţiunea 
referitoare la compatibilitatea electromagnetică din 
acest manual. 

 Nu îl utilizaţi în zone cu o temperatură ambiantă mai 
mare de 40 °C. 

 

Conexiunea la sursa de alimentare de 
intrare 
Aparatele au un interval larg de tensiune de intrare: 
înainte de a le instala şi porni, verificaţi tensiunea de 
intrare, faza şi frecvenţa furnizate. Tensiunea de intrare, 
faza şi frecvenţa admise sunt specificate în secţiunea cu 
specificaţii tehnice din acest manual şi pe plăcuţa cu 
date tehnice a aparatului. Asiguraţi-vă că aparatul este 
legat la pământ. 
 
Asiguraţi-vă că valoarea puterii disponibile la conexiunea 
de intrare este adecvată funcţionării normale a 
aparatului. Puterea nominală a siguranţelor fuzibile şi 
dimensiunile cablului sunt indicate în secţiunea cu 
specificaţii tehnice din acest manual. 
 

Alimentare de intrare de la generatoarele cu motor 
Aparatul este proiectat să funcţioneze pe baza unor 
generatoare antrenate de motor atât timp cât sursa 
auxiliară poate furniza tensiune, frecvenţă şi putere 
corespunzătoare conform indicaţiilor din secţiunea 
„Specificaţii tehnice” a acestui manual. De asemenea, 
sursa auxiliară a generatorului trebuie să îndeplinească 
următoarele condiţii: 

 Tensiune de vârf Vca: sub 410 V. 
 Frecvenţă Vca: în intervalul de 50 şi 60 Hz. 
 Valoarea efectivă (r.m.s.) a tensiunii undei de CA: 
 de la 115 V până la 230 V ± 15%.(220TPX) 
 230 VCA ± 15%.(170TX/TPX) 
Este important să verificaţi aceste condiţii deoarece 
multe generatoare antrenate de motoare produc vârfuri 
de tensiune foarte ridicate. Utilizarea acestui aparat cu 
generatoare antrenate de motor care nu corespund 
acestor condiţii nu este recomandată şi poate deteriora 
aparatul. 
 

Conexiuni de ieşire 
Un sistem cu deconectare rapidă care utilizează 
conectori de cablu Twist-Mate este utilizat pentru 
conexiunile cablului de sudare. Consultaţi secţiunile 
următoare pentru informaţii suplimentare privind 
conectarea aparatului pentru utilizarea sudării cu 
electrod (MMA) sau sudării TIG (GTAW).  
 (+) Deconectare rapidă borna pozitivă: Conector de 

ieşire bornă pozitivă pentru circuitul de sudare. 
 (-) Deconectare rapidă bornă negativă: Conector de 

ieşire bornă negativă pentru circuitul de sudare. 
 
Sudarea cu electrod (MMA) 
Acest aparat nu include cabluri pentru un set de sudură 
MMA, însă acestea pot fi achiziţionate separat. Pentru 
informaţii suplimentare, consultaţi secţiunea despre 
accesorii. 
 
Mai întâi, stabiliţi polaritatea corespunzătoare a 
electrodului pentru electrodul care trebuie utilizat. Pentru 
această informaţie, consultaţi datele despre electrod. 
Apoi, conectaţi cablurile de ieşire la bornele de ieşire ale 
aparatului pentru polaritatea selectată. Aici este 
prezentată metoda de conectare pentru sudare (+) CC. 
 

 
 
Conectaţi cablul electrodului la borna (+) şi cleştele de 
lucru la borna (-). Introduceţi conectorul în borna cu 
proeminenţă aliniată la şanţul bornei şi rotiţi aproximativ 
¼ de tură în sens orar. Nu strângeţi excesiv. 
 
Pentru sudarea (-) CC, comutaţi conexiunile de cabluri la 
aparat astfel încât cablul electrodului să fie conectat la  
(-) şi cleştele de lucru să fie conectat la (+). 
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Sudarea TIG (GTAW) 
Acest aparat nu include un pistol TIG necesar pentru 
sudare TIG, însă acesta poate fi achiziţionat separat. 
Pentru informaţii suplimentare, consultaţi secţiunea 
despre accesorii. 
 
Majoritatea sudărilor TIG sunt făcute cu polaritatea (-) 
DC prezentată aici. Dacă este necesară polaritatea (+) 
CC, comutaţi conexiunile cablurilor la aparat. 
 

 
 
Conectaţi cablul lămpii la borna (-) a 
aparatului şi cleştele de lucru la 
borna (+). Introduceţi conectorul în 
borna cu proeminenţă aliniată la 
şanţul bornei şi rotiţi aproximativ ¼ 
de tură în sens orar. Nu strângeţi 
excesiv. În final, conectaţi furtunul de gaz de la pistolul 
TIG la racordul de gaz (B) pe partea frontală a 
aparatului. Dacă este necesar, în pachet este inclus un 
racord suplimentar de gaz pentru montare pe partea 
frontală a aparatului. Apoi, conectaţi ştuţul de pe partea 
posterioară a aparatului la un regulator de gaz pe butelia 
de gaz care va fi utilizată. O conductă de gaz de admisie 
şi ştuţurile necesare sunt incluse în pachet. Conectaţi 
declanşatorul pistolului TIG la conectorul declanşatorului 
(A) de pe partea frontală a aparatului. 
 
Conexiune pentru comanda la distanţă 
Pentru lista de comenzi la distanţă, 
consultaţi secţiunea Accesorii. Dacă este 
utilizată o comandă la distanţă, aceasta 
va fi conectată la conectorul la distanţă pe 
partea frontală a aparatului. Aparatul va 
detecta automat comanda la distanţă, va 
aprinde LED-UL DISTANŢĂ şi va comuta la modul de 
comandă la distanţă. Informaţii suplimentare despre 
acest mod de utilizare se găsesc în secţiunea 
următoare. 
 
Panou posterior 
A. Întrerupător general: 

porneşte/opreşte 
alimentarea cu energie a 
aparatului. 

 
B. Cablu de intrare: Conectare 

la reţeaua de alimentare. 
 
C. Ventilator: Nu obstrucţionaţi 

şi nu filtraţi intrarea aerului 
la ventilator. Funcţia 
„F.A.N.” (Fan As Needed) 
(Ventilator în funcţie de 
necesităţi) reglează automat turaţia ventilatorului. Dacă 
aparatul nu sudează pentru mai mult de 5 minute, 
acesta va intra în modul Ecologic. 

 

Modul ecologic  
Modul Ecologic este o funcţie care pune aparatul 
într-o stare de repaus: 
 Ieşirea este dezactivată 
 Ventilatorul este OPRIT 
 Numai LED-ul de pornire rămâne aprins. 
 Pe afişaj apare o linie roşie în mişcare 
 
Astfel se reduce cantitatea de praf care este 
absorbită în interiorul aparatului, dar şi consumul de 
energie. 
 
Pentru a restabili aparatul, pur şi simplu reîncepeţi să 
sudaţi. 
 
NOTĂ: Stare de durată lungă mod Ecologic: la 
fiecare 10 minute de mod Ecologic continuu 
ventilatorul funcţionează timp de 1 minut. 

 
D. Racord de intrare a gazului: Conector pentru gazul 

de protecţie TIG. Utilizaţi conducta de gaz şi 
conectorul din dotare pentru a conecta aparatul la 
sursa de gaz. La sursa de gaz trebuie să fie instalate 
un regulator de presiune şi un debitmetru. 
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Comenzi şi caracteristici operaţionale 
Pornirea aparatului: 
Când aparatul este pornit, se execută un autotest: în 
timpul acestui test, toate LED-urile se aprind unul după 
celălalt; în acelaşi timp, afişajele prezintă „333” şi apoi 
„888”.  
 Aparatul este gata de funcţionare atunci când LED-ul 

de „pornire”, LED-ul „A” (amplasat în mijlocul 
panoului sinoptic) cu unul dintre LED-urile comenzii 
„MODULUI” Sudare sunt aprinse pe panoul de 
comandă frontal. Aceasta este condiţia minimă: în 
funcţie de selectarea sudării, este posibil să se 
aprindă şi alte LED-uri. 

 

 
 

 
 

 
 

Indicatorii şi comenzile panoului frontal 
 
LED de pornire: 

 
Acest LED clipeşte în timpul pornirii aparatului şi 
luminează constant când aparatul este gata de 
funcţionare. 
 
Dacă se activează protecţia la supratensiune de intrare, 
LED-ul de pornire începe să se aprindă intermitent şi 
apare un cod de eroare pe afişaje. Aparatul reporneşte 
automat când tensiunea de intrare revine în intervalul 
corect. Pentru detalii, citiţi secţiunea Coduri de eroare şi 
depanare. 
 

LED distanţă: 

 
Acest indicator se va aprinde când este conectată o 
comandă la distanţă la aparat prin conectorul de 
comandă la distanţă. 
 
Dacă o comandă la distanţă este conectată la aparat, 
butonul Curent de ieşire funcţionează în două moduri: 
ELECTROD şi TIG: 
 

 Mod ELECTROD: cu o comandă la distanţă 
conectată, ieşirea aparatului este activată. Un 
dispozitiv Amptrol la distanţă sau o pedală sunt 
permise (declanşatorul este ignorat). 

 

 
 

  

 
Conectarea comenzii la distanţă exclude butonul 
curentului de ieşire de pe interfaţa cu utilizatorul a 
aparatului. Prin intermediul comenzii la distanţă este 
disponibil întregul interval al curentului de ieşire. 

 
 Mod TIG: în modul Local şi la distanţă, ieşirea 

aparatului este oprită. Este necesar un 
declanşator pentru a activa ieşirea. 

 

   
 

  

 
Pentru 170TX/TPX: Intervalul curentului de ieşire 
selectabil de la comanda la distanţă depinde de 
butonul curentului de ieşire de pe interfaţa cu 
utilizatorul a aparatului. De exemplu: în cazul în care 
curentul de ieşire este setat la 100 A cu butonul 
curentului de ieşire de pe interfaţa cu utilizatorul a 
aparatului, comanda la distanţă va regla curentul de 
ieşire de la minimum 2 A la maximum 100 A. 
 

Pentru 220TPX: Intervalul curentului de ieşire 
selectabil de la comanda la distanţă depinde de 
butonul curentului de ieşire de pe interfaţa cu 
utilizatorul a aparatului. De exemplu: în cazul în care 
curentul de ieşire este setat la 100 A cu butonul 
curentului de ieşire de pe interfaţa cu utilizatorul a 
aparatului, comanda la distanţă va regla curentul de 
ieşire de la curentul minim la maximum 100 A. 
Curentul de ieşire setat de butonul pentru curentul 
de ieşire apare timp de 3 secunde ori de câte ori 
butonul este mişcat. După cele 3 secunde, valoarea 
care apare este curentul selectat de comanda la 
distanţă. 

 
Pedală la distanţă: Pentru o utilizare corectă, 
„opţiunea 30” trebuie să fie activată în meniul Setare: 
 Secvenţa în 2 paşi este selectată automat 
 Rampele de creştere/scădere şi repornirea sunt 

dezactivate. 
 Funcţiile Punct de sudură, Două niveluri şi 4 paşi 

nu sunt selectabile 
 
(Funcţionarea normală este restabilită când se 
deconectează comanda Distanţă.) 

 



Română 14 Română 

LED termic: 

 
Acest indicator se aprinde atunci când aparatul este 
supraîncălzit, iar ieşirea a fost dezactivată. Fenomenul 
are loc, în mod normal, când ciclul de funcţionare al 
aparatului a fost depăşit. Lăsaţi aparatul pornit şi 
aşteptaţi să se răcească componentele interne. 
Reluarea normală a lucrului este posibilă din nou odată 
ce indicatorul se stinge. 
 
LED-ul funcţiei VRD (activat numai pe aparatele 
pentru Australia): 

 
Acest aparat este dotat cu funcţia VRD (Dispozitiv de 
reducere a tensiunii): aceasta reduce tensiunea din 
conductoarele de ieşire. 
 
Funcţia VRD este activată implicit din fabrică numai 
pe aparatele care respectă standardele australiene 
AS 1674.2. (sigla C-Tick „ ” de pe/lângă plăcuţa cu 
date tehnice aplicată pe aparat). 
 
LED-ul funcţiei VRD este aprins atunci când tensiunea 
de ieşire este sub 12 V şi aparatul funcţionează în gol 
(fără timp de sudură). 
 
În cazul celorlalte aparate, această funcţie este 
dezactivată (LED-ul este întotdeauna stins). 
 
Buton Mod: 

 
Acest buton modifică modurile de sudare ale aparatului: 
 Electrod  (SMAW) 
 Amorsare arc la atingere TIG  (GTAW) 
 ÎF TIG  (GTAW) 
 Punct de sudură TIG  (GTAW) 

Funcţia TIG Punct de sudură este selectabilă numai 
dacă „opţiunea 10” este activată anterior în meniul 
de configurare. Consultaţi secţiunea „Meniu de 
configurare” pentru activarea / dezactivarea 
opţiunilor. 

 
Fiecare mod de sudare este detaliat în secţiunea 
Instrucţiuni de utilizare. 
 

Buton mod Declanşare: 

 
Acest buton modifică secvenţa de declanşare în modul 
de sudare TIG: 
 2 paşi / 4 paşi cu repornire Această opţiune nu poate 

fi selectată cu butonul de declanşare şi, dacă este 
activată, funcţionează cu modul 2 sau 4 paşi: 

 

 
Acest indicator se va aprinde dacă opţiunea de repornire 
este activată pentru modul curent de declanşare TIG. 
Repornirea poate fi activată separat pentru modurile în 2 
şi 4 paşi din meniul de configurare. Mai multe informaţii 
despre repornire sunt disponibile în secţiunea 
Instrucţiuni de utilizare. 
 2 paşi 
 4 paşi 
 Două niveluri 
Fiecare mod de declanşare este detaliat în secţiunea 
Instrucţiuni de utilizare. 
 
Buton SEL: 

 
Butonul SELECTARE este utilizat pentru derularea 
parametrilor de sudare TIG. La fiecare apăsare led-ul 
relevant este pornit şi afişajele arată valoarea curentă a 
parametrului. Dacă un parametru este dezactivat pentru 
modul curent de lucru, acesta va fi omis. Utilizatorul 
poate modifica această valoare rotind butonul Curent de 
ieşire. Dacă nu se efectuează nicio modificare după un 
timp de (4s), afişajele şi LED-urile vor reveni la starea 
implicită, unde butonul curent de ieşire afişează curentul 
de ieşire. 
 
Buton Memorare: 

 
Acest buton permite memorarea (M) sau reaccesarea 
(M) programelor de sudare TIG. 9 înregistrări de 
memorie (P01 până la P9) sunt disponibile pentru 
utilizator. 
 
Pentru a memora sau a reaccesa o înregistrare: Apăsaţi 
până când LED-ul Memorare (M) sau Reaccesare 
(M) este aprins potrivit cu operaţia dorită 
Pe următorul afişaj 

 
vor apărea, la rotirea butonului, toate programele 
posibile de la P01 până la P10. 
 
Apoi ţineţi apăsat timp de 4 secunde  

 
Butonul de Memorare este dezactivat în timpul sudării. 
 
Consultaţi secţiunea „Lista parametrilor şi programele 
memorate în fabrică” de mai jos pentru o listă completă 
a programelor memorate în fabrică. 
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Buton Mod cu impulsuri: 

 
În modurile de sudare TIG, acest buton porneşte funcţia 
cu impulsuri. Când este activă, LED-ul de lângă buton 
este pornit. În modul Sudare cu electrod, această 
comandă este dezactivată. 
 
Când funcţia cu impulsuri este activă, este posibil să 
setaţi parametrii Ciclu de funcţionare (%), Frecvenţă 
(Hz) şi Fundal (%). În timpul sudării TIG nu este posibilă 
pornirea sau oprirea comenzii cu impulsuri: dacă este 
pornită, în timpul sudării, este posibil să funcţioneze pe 
valorile curentului de sarcină, de frecvenţă şi de fundal. 
 
Buton Curent de ieşire: 

 
Se utilizează pentru a seta curentul de ieşire utilizat în 
timpul sudării. 
 
Acest buton este totodată o comandă multifuncţională: 
pentru o descriere a modului de utilizare a acestei 
comenzi pentru selectarea parametrilor, consultaţi 
secţiunea „Instrucţiuni de utilizare”. 
 
Afişaj V & A:  

 
Dacă LED-ul A este aprins, contorul afişează curentul de 
sudare presetat (A) înainte de sudare şi curentul de 
sudare efectiv în timpul sudării. Dacă LED-ul V este 
aprins, contorul afişează tensiunea (V) la conductoarele 
de ieşire. Pentru a comuta între vizualizarea curentului şi 
tensiunii: 

 
Acţiune 

 
Vizualizare 

Apăsaţi pe A/V 

 
Curent 

Apăsaţi pe A/V  

 
Tensiune 

 
Un punct intermitent pe afişaj indică faptul că valoarea 
citită este valoarea medie a timpului de sudare anterior. 
Această funcţie prezintă valoarea medie timp de 5 
secunde după fiecare interval de sudare. 
 
Dacă este conectată o comandă la distanţă (LED-ul 
distanţă este aprins), contorul (A) indică curentul de 
sudură presetat şi efectiv după instrucţiunea explicată în 
descrierea „LED distanţă” de mai sus. 
 

Afişajul poate prezenta şi următorul set de caractere: 

 

 
MOALE 

 
TARE 

01, …..10 
PROGRAM 

Pentru înregistrările 
programului 

 E 01, ......99 Pentru coduri de eroare 
 
Consultaţi secţiunea „Instrucţiuni de utilizare” pentru o 
descriere detaliată a funcţiilor descrise de aceste 
indicaţii. 
 

Instrucţiuni de utilizare 
 
Sudare cu electrod (SMAW) 
Pentru a selecta sudarea cu electrod: 

Acţiune Vizualizare 

  
Apăsaţi în mod repetat pe MODE (MOD) până când 

LED-ul de sus se aprinde 
 
Când este selectată poziţia de sudare cu electrod, se 
activează următoarele funcţii de sudare: 
 Pornire la cald: Este vorba despre o creştere 

temporară a curentului de ieşire la demararea 
procesului de sudare cu electrod. Contribuie la 
aprinderea rapidă şi fiabilă a arcului. 

 Anti-lipire: această funcţie reduce curentul de ieşire 
al aparatului până la o valoare foarte mică atunci 
când operatorul greşeşte lipind electrodul de piesa 
de lucru. Această reducere a curentului îi permite 
operatorului să scoată electrodul din suport fără a se 
crea scântei mari care ar putea deteriora suportul 
electrodului. 

 Dinamica autoadaptivă a arcului: această funcţie 
măreşte temporar curentul de ieşire, pentru a elimina 
scurtcircuitările care au loc între electrod şi baia de 
metal topit în timpul sudării cu electrod. 

 
Este o funcţie de control activ care garantează cea 
mai bună dispunere între stabilitatea arcului şi 
împroşcare. În locul unei reglări fixe sau manuale, 
funcţia „Dinamica autoadaptivă a arcului” prezintă o 
setare automată şi pe mai multe niveluri: intensitatea 
acesteia depinde de tensiunea de ieşire şi este 
calculată în timp real de către microprocesorul unde 
sunt proiectate, de asemenea, nivelurile de forţă a 
arcului. Funcţia de control măsoară în fiecare 
instanţă tensiunea de ieşire şi stabileşte valoarea de 
vârf a curentului de aplicat; valoarea respectivă este 
suficientă pentru a descompune picătura de metal 
care este transferată de la electrod la piesa de lucru 
astfel încât să garanteze stabilitatea arcului, însă nu 
prea mare pentru a se evita stropii în jurul băii de 
metal topit. Ceea ce înseamnă: 
 Prevenirea lipirii electrodului/piesei de lucru, chiar 

şi la valori scăzute ale curentului. 
 Reducerea stropilor. 

 
Operaţiile de sudură sunt simplificate, iar asamblările 
prin sudură arată mai bine, chiar şi dacă nu sunt 
periate după sudură. 
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În modul Electrod, sunt disponibile două setări diferite: 
 Electrod moale: Pentru sudare cu stropire redusă. 
 CRISP Stick (Electrod dur) (implicită din fabrică): 

Pentru o sudare agresivă, cu o mare stabilitate a 
arcului. 

 
Pentru a comuta între Moale şi Tare: 

 
Acţiune 

 
Vizualizare 

La funcţionare în gol, 
înainte de sudare 

Curent/tensiune 

Apăsaţi SEL 

 
   

Apăsaţi SEL  

 
   

Aşteptaţi 4s sau începeţi 
sudarea pentru a memora 

modificările   Curent 

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

Acţiune Vizualizare 

  
Apăsaţi în mod repetat pe MODE (MOD) până când LED-ul 

de sus se aprinde 
Când butonul de mod este în poziţia amorsare arc la 
atingere TIG, funcţiile de sudare cu electrozi sunt 
dezactivate şi aparatul este pregătit pentru sudarea cu 
amorsare arc la atingere TIG. Amorsare arc la atingere TIG 
este o metodă de a începe sudarea TIG prin apăsarea 
electrodului pistolului TIG pe piesa de lucru pentru a crea 
un scurtcircuit de curent scăzut. După aceea, electrodul 
este ridicat de pe piesa de lucru pentru a obţine arcul TIG. 
 
ÎF TIG (sudare GTAW) 
Pentru a selecta sudarea ÎF TIG: 

Acţiune Vizualizare 

  
Apăsaţi în mod repetat pe MODE (MOD) până când LED-ul 

de sus se aprinde 
 
Când butonul de mod este în poziţia ÎF TIG, funcţiile de 
sudare cu electrozi sunt dezactivate şi aparatul este pregătit 
pentru sudarea ÎF TIG. În modul ÎF TIG, arcul TIG este 
amorsat prin frecvenţă înaltă fără apăsarea electrodului pe 
piesa de lucru. Frecvenţa înaltă utilizată pentru amorsarea 
arcului TIG va rămâne activată timp de 3 secunde; dacă 
arcul nu se formează în acest interval de timp, se va apăsa 
din nou declanşatorul. 
 
Puterea de pornire a arcului ÎF poate fi reglată din meniul 
de configurare prin schimbarea valorii opţiunii 40. Sunt 
disponibile patru puteri de pornire a arcului, variind de la 1 
(slabă, adecvată pentru electrozi subţiri) la 4 (puternică, 
adecvată pentru electrozi groşi). Valoarea implicită pentru 
această opţiune este 3. 
 

Punct de sudură TIG (sudare GTAW) 
Funcţia TIG Punct de sudură este selectabilă numai dacă 
„opţiunea 10” este activată anterior în meniul de 
configurare. 
 
Pentru a selecta sudarea în puncte TIG: 

Acţiune Vizualizare 

  
Apăsaţi în mod repetat pe MODE (MOD) până când LED-ul 

de sus se aprinde 
 
Acest mod de sudare este utilizat în special pentru 
prinderea sau sudarea materialelor subţiri. Utilizează 
amorsarea cu frecvenţă înaltă şi asigură imediat curentul 
setat fără nicio creştere/descreştere. Timpul de sudare 
poate fi fie legat de declanşator, fie setat cu controlul 
timpului punctului de sudură. 
 
Dacă timpul punctului de sudură („opţiunea 11” din meniul 
de configurare) este activat din meniul de configurare, 
pentru a modifica timpul punctului de sudură: 

 
Acţiune 

 
Vizualizare 

La funcţionare în gol, înainte 
de sudare 

Curent/tensiune 

Apăsaţi SEL 

 
Timp punct de sudură 

 
În acest moment, timpul punctului de sudură poate fi reglat 
prin rotirea butonului curentului de ieşire. Setarea timpului 
punctului de sudură la 0 va dezactiva funcţia de timp fixat, 
iar timpul de sudare va fi legat de declanşatorul pistolului 
TIG. 
 
NOTĂ: Puterea de pornire la ÎF este reglată prin opţiunea 
de setare 40, aşa cum este descris în secţiunea ÎF TIG de 
mai sus. 
Consultaţi secţiunea „Meniu de configurare” pentru 
activarea / dezactivarea opţiunilor. 
 
Secvenţe de sudare TIG (numai la modelul 220TPX-
170TPX) 

 

La fiecare apăsare a butonului SEL 
LED-urile se aprind în ordinea 
următoare: 

 

 
1 S         
2  %        
3   S       
4     A     

4a     %     
4b     Hz     
4d      %    
5       S   
6        %  
7         S 
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1 PRE-CURGERE 
În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă timpul de pre-curgere a gazului de 
protecţie. În cazul modului de sudare cu electrod, 
acesta nu este utilizat. 

2 CURENT DE PORNIRE 
Această funcţie comandă curentul iniţial atunci când 
se porneşte o sudare TIG. Pentru o explicaţie a 
operaţiei de Pornire, consultaţi secvenţele de 
declanşare explicate mai jos. 

3 CREŞTERE 
În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă creşterea liniară a curentului de la pornire 
la curentul setat. Consultaţi secţiunea de secvenţă 
de declanşare de mai jos pentru a înţelege modul în 
care se activează creşterea. În cazul modului de 
sudare cu electrod, acesta nu este utilizat. 

4 SETARE CURENT 
Această funcţie este utilizată pentru a seta curentul 
de ieşire utilizat în timpul sudării. 

4a CICLU DE FUNCŢIONARE (CU IMPULSURI LA 
TIMP) 
Când funcţia impuls este pornită, această funcţie 
comandă impulsurile la timp. În timpul perioadei de 
funcţionare, curentul de ieşire este egal cu curentul 
setat. 

4b FRECVENŢĂ 
Atunci când funcţia de impuls este pornită, această 
funcţie comandă frecvenţa de impuls, care este 
unda pătrată reprezentată în schema de mai sus 
(Hz). 

4d FUNDAL 
Când funcţia impuls este pornită, această funcţie 
comandă curentul de fundal cu impulsuri. Acesta 
este curentul în timpul porţiunii joase a formei de 
undă a impulsului. 

5 DESCREŞTERE 
În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă scăderea liniară a curentului de la curentul 
setat la curentul de crater. Consultaţi secţiunea 
secvenţei de declanşare de mai jos pentru a 
înţelege modul în care se activează descreşterea. În 
cazul modului de sudare cu electrod, acesta nu este 
utilizat. 

6 CRATER 
Această funcţie comandă valoarea curentului final 
după descreştere. Pentru o explicaţie a operaţiei de 
crater, consultaţi secvenţele de declanşare explicate 
mai jos. 

7 POST-CURGERE 
În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă timpul de post-curgere a gazului de 
protecţie. În cazul modului de sudare cu electrod, 
acesta nu este utilizat. 

 
În timpul sudării, butonul Sel este activat pentru 
următoarele funcţii: 
 Curent de ieşire 
 Numai dacă funcţia impulsuri este activă: se poate 

acţiona asupra valorilor de ciclu (%), frecvenţă (Hz) 
şi curent de fundal (A). 

 
Noua valoare a parametrului este salvată automat. 
 

Secvenţe de sudare TIG (numai la modelul 170TX) 

 

La fiecare apăsare a butonului SEL 
LED-urile se aprind în ordinea 
următoare: 

 

 
1 S       
2  %      
3   S     
4    A    
5     S   
6      %  
7       S 

 
1 PRE-CURGERE 

În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă timpul de pre-curgere a gazului de 
protecţie. În cazul modului de sudare cu electrod, 
acesta nu este utilizat. 

2 CURENT DE PORNIRE 
Această funcţie comandă curentul iniţial atunci când 
se porneşte o sudare TIG. Pentru o explicaţie a 
operaţiei de Pornire, consultaţi secvenţele de 
declanşare explicate mai jos. 

3 CREŞTERE 
În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă creşterea liniară a curentului de la pornire 
la curentul setat. Consultaţi secţiunea de secvenţă 
de declanşare de mai jos pentru a înţelege modul în 
care se activează creşterea. În cazul modului de 
sudare cu electrod, acesta nu este utilizat. 

4 SETARE CURENT 
Această funcţie este utilizată pentru a seta curentul 
de ieşire utilizat în timpul sudării. 

5 DESCREŞTERE 
În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă scăderea liniară a curentului de la curentul 
setat la curentul de crater. Consultaţi secţiunea 
secvenţei de declanşare de mai jos pentru a 
înţelege modul în care se activează descreşterea. În 
cazul modului de sudare cu electrod, acesta nu este 
utilizat. 

6 CRATER 
Această funcţie comandă valoarea curentului final 
după descreştere. Pentru o explicaţie a operaţiei de 
crater, consultaţi secvenţele de declanşare explicate 
mai jos. 

7 POST-CURGERE 
În modurile de sudare TIG, această funcţie 
comandă timpul de post-curgere a gazului de 
protecţie. În cazul modului de sudare cu electrod, 
acesta nu este utilizat. 

 
În timpul sudării, butonul Sel nu este activat. 
 
Noua valoare a parametrului este salvată automat. 
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Secvenţele declanşatorului TIG 
Sudarea TIG se poate efectua în modul cu 2 paşi sau cu 
4 paşi. Mai jos sunt explicate secvenţele specifice de 
funcţionare pentru modurile declanşatorului. 
 
Legenda simbolurilor utilizate: 

 Buton pistol 

 Curent de ieşire 

 
Pre-curgere gaz 

 

Gaz 

 
Post-curgere gaz 

 
Secvenţă declanşator în 2 paşi 
Pentru a selecta secvenţa în 2 paşi: 

Acţiune Vizualizare 

  
Apăsaţi în mod repetat până când LED-ul de sus se 

aprinde 
 
Dacă este selectat modul de declanşare în 2 paşi şi un 
mod de sudare TIG, va apărea următoarea secvenţă de 
sudare. 

 
1. Apăsaţi şi menţineţi apăsat declanşatorul pistolului 

TIG pentru a porni secvenţa. Aparatul va deschide 
vana de gaz pentru a permite curgerea gazului de 
protecţie. După timpul de pre-curgere, pentru a 
purja aerul din furtunul pistolului, este activat 
circuitul de sudare. În acest moment arcul este 
amorsat în conformitate cu modul de sudare 
selectat. După amorsarea arcului, curentul de ieşire 
va creşte pe o pantă controlată, sau timp de 
creştere, până când se ajunge la curentul de 
sudare. 

 
Dacă eliberaţi declanşatorul pistolului pe parcursul 
timpului de creştere, arcul se va opri imediat, iar 
circuitul de sudare al aparatului este dezactivat. 

 
2. Eliberaţi declanşatorul pistolului TIG pentru a opri 

sudura. Acum aparatul va reduce curentul de ieşire 
pe o pantă controlată, sau timpul de scădere, până 
când se ajunge la curentul de crater, iar circuitul de 
sudare al aparatului este dezactivat. 

 
După stingerea arcului, vana de gaz va rămâne 
deschisă permiţând curgerea gazului de protecţie 
peste electrodul fierbinte şi piesa de lucru. 

 
După cum s-a arătat mai sus, este posibil să apăsaţi şi 
să menţineţi apăsat declanşatorul pistolului TIG pentru a 
doua oară în perioada de descreştere a curentului 
pentru a opri funcţia de descreştere şi a menţine 
curentul de ieşire la curentul de crater. La eliberarea 
declanşatorului pistolului TIG, circuitul de sudare este 
dezactivat şi începe timpul de post-curgere. Această 
secvenţă de funcţionare, 2 paşi cu repornire dezactivată, 
este setarea implicită din fabrică. 
 

Secvenţa declanşatorului în 2 paşi cu opţiune de 
repornire 
Pentru a selecta secvenţa în 2 paşi cu repornire: 

Acţiune Vizualizare 

 +   

Consultaţi secţiunea „Meniu de configurare” de mai jos 
 

apoi: 

 
Apăsaţi în mod repetat până când LED-ul de sus se 

aprinde 
 

Dacă este activată opţiunea de repornire în 2 paşi din 
meniul de configurare, va apărea următoarea secvenţă: 

 
1. Apăsaţi şi menţineţi apăsat declanşatorul pistolului 

TIG pentru a porni secvenţa conform descrierii de 
mai sus. 

 
2. Eliberaţi declanşatorul pistolului TIG pentru a porni 

descreşterea. În acest interval, apăsaţi şi menţineţi 
apăsat declanşatorul pistolului TIG pentru a reporni 
sudura. Curentul de ieşire va creşte din nou pe o 
pantă controlată până când se ajunge la curentul de 
sudare. Această secvenţă se poate repeta ori de 
câte ori este necesar. Când aţi terminat de sudat, 
eliberaţi declanşatorul pistolului TIG. Când se 
ajunge la curentul de crater, circuitul de sudare este 
dezactivat. 
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Secvenţă declanşator în 4 paşi 
Pentru a selecta secvenţa în 4 paşi: 

Acţiune Vizualizare 

  
Apăsaţi în mod repetat până când LED-ul de sus se 

aprinde 
 

Dacă este selectat modul de declanşare în 4 paşi şi un 
mod de sudare TIG, va apărea următoarea secvenţă de 
sudare. 

 
1. Apăsaţi şi menţineţi apăsat declanşatorul pistolului 

TIG pentru a porni secvenţa. Aparatul va deschide 
vana de gaz pentru a permite curgerea gazului de 
protecţie. După timpul de pre-curgere, pentru a 
purja aerul din furtunul pistolului, este activat 
circuitul de sudare. În acest moment arcul este 
amorsat în conformitate cu modul de sudare 
selectat. După amorsarea arcului, curentul de ieşire 
va fi la curentul de pornire. Această stare poate fi 
menţinută atât cât este necesar. 
 

În cazul în care curentul de pornire nu este necesar, 
nu ţineţi declanşatorul pistolului TIG conform 
descrierii de la începutul acestui pas. În această 
stare, aparatul va trece de la pasul 1 la pasul 2 când 
arcul este amorsat. 

 

2. Eliberarea declanşatorului pistolului lansează 
funcţia de creştere. Curentul de ieşire va creşte pe o 
pantă controlată, sau timp de creştere, până când 
se ajunge la curentul de sudare. Dacă apăsaţi 
declanşatorul pistolului pe parcursul timpului de 
creştere, arcul se va opri imediat, iar circuitul de 
sudare al aparatului este dezactivat.  

 

3. Apăsaţi şi menţineţi apăsat declanşatorul pistolului 
TIG după ce a fost realizată etapa principală a 
sudării. Acum aparatul va reduce curentul de ieşire 
la o valoare controlată, sau timpul de scădere, până 
când se ajunge la curentul de crater. 

 

4. Acest curent de crater poate fi menţinut atât cât este 
necesar. La eliberarea declanşatorului pistolului 
TIG, circuitul de sudare al aparatului este dezactivat 
şi începe timpul de post-curgere. 

 

După cum se arată 
aici, după ce 
declanşatorul pistolului 
TIG este apăsat şi 
eliberat rapid de la 
pasul 3A, este posibil 
să apăsaţi şi să 
menţineţi apăsat 
declanşatorul pistolului 
TIG încă o dată pentru 
a încheia faza de 
descreştere a 
curentului şi a menţine 
curentul de ieşire la curentul de crater. La eliberarea 
declanşatorului pistolului TIG, circuitul de sudare este 
dezactivat. 
Această secvenţă de funcţionare, 4 paşi cu repornire 
dezactivată, este setarea implicită din fabrică. 

Secvenţa declanşatorului în 4 paşi cu opţiune de 
repornire 
Pentru a selecta secvenţa în 4 paşi cu repornire: 

Acţiune Vizualizare 

 +   

Consultaţi secţiunea „Meniu de configurare” de mai jos 
 

apoi: 

  
Apăsaţi în mod repetat până când LED-ul de sus se 

aprinde 
 

Dacă este activată repornirea în 4 paşi din meniul de 
configurare, va apărea următoarea secvenţă pentru paşii 
3 şi 4 (paşii 1 şi 2 nu sunt modificaţi de opţiunea de 
repornire): 

 
3. Apăsaţi şi menţineţi apăsat declanşatorul pistolului 

TIG. Acum aparatul va reduce curentul de ieşire la o 
valoare controlată, sau timpul de scădere, până 
când se ajunge la curentul de crater. 

 

4. Eliberaţi declanşatorul pistolului TIG. Curentul de 
ieşire va creşte din nou până la curentul de sudare, 
la fel ca la pasul 2, pentru a continua sudarea. 

 

Dacă aţi terminat complet de sudat, folosiţi secvenţa 
următoare în locul pasului 3 descris mai sus. 

3 A.  Apăsaţi şi eliberaţi rapid declanşatorul 
pistolului TIG. Acum aparatul va reduce 
curentul de ieşire pe o pantă controlată, sau 
timpul de scădere, până când se ajunge la 
curentul de crater, iar circuitul de sudare al 
aparatului este dezactivat. După stingerea 
arcului va începe timpul de post-curgere. 

 
După cum se arată 
aici, după ce 
declanşatorul pistolului 
TIG este apăsat şi 
eliberat rapid de la 
pasul 3A, este posibil 
să apăsaţi şi să 
menţineţi apăsat 
declanşatorul pistolului 
TIG încă o dată pentru 
a încheia faza de 
descreştere a 
curentului şi a menţine 
curentul de ieşire la 
curentul de crater. La eliberarea declanşatorului 
pistolului TIG, curentul de ieşire va creşte din nou până 
la curentul de sudare, la fel ca la pasul 4, pentru a 
continua sudarea. După ce a fost realizată etapa 
principală a sudării, treceţi la pasul 3. 
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După cum se arată aici, şi 
de această dată după ce 
declanşatorul pistolului 
TIG este apăsat şi eliberat 
rapid de la pasul 3A, este 
posibil să apăsaţi şi să 
eliberaţi rapid 
declanşatorul pistolului 
TIG a doua oară pentru a 
încheia faza de 
descreştere a curentului şi 
a opri sudura. 
 
Secvenţă declanşator cu două niveluri (A1/A2) 
Funcţia de două niveluri este selectabilă numai dacă 
„opţiunea 20” este activată anterior în meniul de 
configurare. 
 
Pentru a selecta secvenţa cu două niveluri: 

Acţiune Vizualizare 

  
Apăsaţi în mod repetat până când LED-ul de sus se 

aprinde 
 
Cu această secvenţă, arcul este amorsat ca la secvenţa 
4S (4 paşi), ceea ce înseamnă că paşii 1 şi 2 sunt 
identici. 

 
3. Apăsaţi şi eliberaţi rapid declanşatorul pistolului 

TIG. Aparatul va comuta nivelul de curent de la A1 
la A2 (curent de fundal). De fiecare dată când se 
repetă această acţiune a declanşatorului, nivelul de 
curent va comuta între cele două niveluri. 

3 A.  Apăsaţi şi menţineţi apăsat declanşatorul 
pistolului TIG după ce a fost realizată etapa 
principală a sudării. Acum aparatul va reduce 
curentul de ieşire la o valoare controlată, sau 
timpul de scădere, până când se ajunge la 
curentul de crater. Acest curent de crater poate 
fi menţinut atât cât este necesar. 

 
NOTĂ: Opţiunea Repornire şi funcţia Impulsuri nu sunt 
disponibile pentru secvenţa declanşatorului pe două 
niveluri. 
 

Funcţiile de comandă a lămpii 
Valabil numai pentru 220TPX 
Funcţiile de comandă a lămpii sunt disponibile dacă 
modulul sus/jos al lămpii este montat pe lampă, iar 
„Option 50” (Opţiunea 50) este activată în meniul de 
configurare. Sunt disponibile două funcţii: 
Opţiunea 50 „Cur” (Curent) pentru modificarea 
valorii setate a curentului: 
Sunt identificate trei moduri de operare, care corespund 
diferitelor stări ale aparatului: 
 Înaintea sudării: prin apăsarea tastei SUS sau JOS, 

se schimbă valoarea curentului setat 
 În timpul sudării: prin apăsarea tastei SUS sau JOS, 

se schimbă valoarea curentului setat în timpul tuturor 
fazelor procesului de sudare, cu excepţia perioadei 
din timpul funcţiilor de pornire, când funcţia SUS/JOS 
este mascată. 

 Pre/post-curgere: prin apăsarea tastei SUS sau JOS, 
se schimbă valoarea curentului setat. 

 
Schimbarea se va realiza în două moduri, în funcţie de 
durata apăsării butonului:  
 Funcţia pas 

Apăsarea butonului SUS/JOS minimum 200 ms şi 
eliberarea acestuia determină creşterea/scăderea 
curentului setat cu 1 A. 

 Funcţia rampă 
Dacă apăsaţi butonul SUS/JOS mai mult de 1 sec., 
curentul setat începe să crească/descrească în 
rampă de 5 A/s. Dacă apăsaţi mai mult de 5 sec., se 
produce o creştere/descreştere în rampă de 10 A/s. 

Rampa curentului va înceta atunci când butonul 
SUS/JOS apăsat anterior este eliberat. 
Atunci când este prezent un dispozitiv la distanţă 
(pedală sau recipient cu comandă radio), în funcţie de 
procesul de sudare selectat, comportamentul SUS/JOS 
este diferit. 
 
SMAW: 
În modul de sudare SMAW, dispozitivul la distanţă a 
stabilit setarea de amperaj în întregul interval, ocolind 
butonul de comandă principal din interfaţa frontală cu 
utilizatorul. În respectivul caz, semnalele care vin de la 
tasta SUS/JOS sunt ignorate. 
 
GTAW: 
În modul de sudare GTAW, dispozitivul la distanţă a 
setat procentul setului principal furnizat de aparat. 
Reglând amperajul principal, tasta SUS/JOS cu 
dispozitiv la distanţă va funcţiona conform descrierii de 
mai sus. 

 
Opţiunea 50 „Job” (Operaţie) pentru modificarea 
memoriei: 
Apăsând pe butoanele lămpii, utilizatorul va putea 
modifica setările stocate în locaţiile de memorie de la 1 
la 9. Funcţia nu este disponibilă în timpul sudării. 
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Meniu de configurare 
Meniul de configurare conţine mai mulţi parametri care 
sunt ascunşi din funcţionarea panoului de comandă 
principal.  
 
Pentru a intra în meniul de configurare: 
Apăsaţi şi menţineţi apăsate butoanele „SEL” şi „MOD” 

 +  
 

Menţineţi apăsat „SEL” (Selecţie) + „MODE” (Mod) 

până când afişajul arată „ ” 

 
Apoi eliberaţi butoanele 

 

 
acum este afişat număr opţiune „00” 

 

 
01  99 

 

Selectaţi opţiunea dorită: pe afişajul din stânga este 
afişat numărul opţiunii 

 
 

apoi apăsaţi „SEL” pentru a confirma 

 

 
 
 

Acum activaţi, dezactivaţi sau modificaţi valoarea 
opţiunii: pe afişajul din dreapta este afişată starea 

opţiunii 

  
 

Salvaţi opţiunea dorită apăsând butonul „SEL” 

 
 

Pentru a ieşi din meniul de configurare, selectaţi 
opţiunea 00 şi menţineţi apăsat butonul SEL timp de 5 
secunde până când funcţionarea normală este reluată. 

 
 

Listă opţiuni meniu 

 Opţiuni Valoare opţiuni 

00 Punct ieşire -- 

01 Repornire în 2 paşi Pornit/Oprit 

02 Repornire în 4 paşi Pornit/Oprit 

10 Sudare în puncte Pornit/Oprit 

11 
Timp fixat punct de 
sudură 

Pornit/Oprit 

20 Două niveluri Pornit/Oprit 

30 Pedală de picior Pornit/Oprit 

40 Putere pornire arc 1/2/3/4 

50* 
Funcţie de comandă a 
lămpii 

Off (Oprit)/Cur 
(Curent)/Job 
(Operaţie) 

51* Limită curent max. Off (Oprit)/[Amper] 

52* Limită curent min. Off (Oprit)/[Amper] 

99 
Resetare la implicit din 
fabrică 

 

* valabil numai pentru 220TPX 
 
Pentru a modifica o setare, apăsaţi butonul SEL, apoi 
rotiţi codificatorul (butonul curent de ieşire) pentru a 
modifica setarea şi apăsaţi din nou SEL pentru a 
confirma noua valoare. 
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Coduri de eroare şi depanare. 
Dacă apare o eroare, opriţi aparatul, aşteptaţi câteva 
secunde, apoi reporniţi-l. Dacă eroarea persistă, este 
necesară întreţinerea. Contactaţi cel mai apropiat centru 
tehnic de service sau Lincoln Electric şi raportaţi codul 
de eroare afişat pe contorul panoului din faţă. 
 
 Tabelul codurilor de eroare 

01 

Tensiune de intrare prea mică 

LED-ul  se aprinde intermitent. 
Indică faptul că este activă protecţia la 
subtensiune; aparatul reporneşte automat când 
tensiunea de intrare revine în intervalul corect. 

02 

Tensiune de intrare prea mare 

LED-ul  se aprinde intermitent. 
Indică faptul că este activă protecţia la 
supratensiune de intrare; aparatul reporneşte 
automat când tensiunea de intrare revine în 
intervalul corect. 

03 

Conexiune de alimentare greşită 

LED-ul  se aprinde intermitent. 
Indică un cablaj incorect al aparatului. 
 
Pentru a restabili aparatul: 
 Opriţi aparatul şi verificaţi conexiunea de 

alimentare. 

05 

Scurtcircuit magistrală CC 

  LED-urile se aprind intermitent lent 
simultan. 
Indică faptul că s-a detectat o defecţiune la 
circuitul de putere internă. 
 
Pentru a restabili aparatul: 
Deconectaţi şi reconectaţi comutatorul de 
alimentare de la reţea pentru a reporni aparatul. 

06 

Blocaj tensiune invertor 

  LED-urile se aprind alternativ. 
Indică o defecţiune privind tensiunea internă 
auxiliară. 
 
Pentru a restabili aparatul: 
 Deconectaţi şi reconectaţi comutatorul de 

alimentare de la reţea pentru a reporni 
aparatul. 

10 

Defecţiune ventilator 
Ventilatorul de răcire este blocat sau defect. 
 
Pentru a restabili aparatul: 
 Opriţi comutatorul de alimentare de la reţea 

şi apoi verificaţi dacă ventilatorul este blocat 
de ceva care opreşte paletele. 

 

 AVERTISMENT 
 NU DESCHIDEŢI APARATUL! Efectuaţi 

verificarea prin fantele de admisie a aerului 
amplasate în partea din spate a aparatului. 

 NU INTRODUCEŢI OBIECTE ÎN 
INTERIORUL FANTELOR! Pericol de 
electrocutare. 

 
 Porniţi întrerupătorul de alimentare pentru a 

reporni aparatul şi executaţi o sudare scurtă, 
pentru a verifica dacă ventilatorul a repornit. 

 
Dacă ventilatorul rămâne inactiv, este necesară 
o întreţinere de la un service. 

Întreţinere 
 

 AVERTISMENT 
Pentru orice operaţie de întreţinere sau reparare, se 
recomandă să contactaţi cel mai apropiat centru tehnic 
de service al Lincoln Electric. Operaţiile de întreţinere 
sau reparaţiile efectuate de centre de service sau 
persoane neautorizate atrag anularea garanţiei oferite 
de producător. 
 
Frecvenţa operaţiilor de întreţinere poate varia în funcţie 
de mediul de lucru. Orice deteriorare vizibilă trebuie 
raportată imediat. 
 
 Verificaţi integritatea cablurilor şi conexiunilor. 

Înlocuiţi, dacă este necesar. 
 Menţineţi curat aparatul. Îndepărtaţi praful de pe 

carcasa exterioară utilizând o lavetă moale şi uscată, 
acordând o atenţie deosebită fantelor de 
admisie/evacuare a aerului. 

 

 AVERTISMENT 
Nu deschideţi aparatul şi nu introduceţi niciun obiect în 
fantele acestuia. Alimentarea cu energie electrică trebuie 
deconectată de la aparat înainte de a realiza orice 
operaţie de întreţinere şi de service. După fiecare 
reparaţie, efectuaţi teste adecvate pentru a garanta 
utilizarea în siguranţă. 
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Politică de asistenţă pentru clienţi 
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea şi 
comercializarea de echipamente de sudare de înaltă 
calitate, consumabile şi echipamente de debitare. 
Provocarea noastră este să satisfacem nevoile clienţilor 
noştri şi să depăşim aşteptările acestora. În mod 
ocazional, cumpărătorii pot solicita de la Lincoln Electric 
sfaturi sau informaţii despre utilizarea produselor noastre. 
Răspundem clienţilor noştri pe baza celor mai bune 
informaţii aflate în posesia noastră în acel moment. 
Lincoln Electric nu este în măsură să gireze sau să 
garanteze astfel de sfaturi şi nu îşi asumă nicio 
răspundere în ceea ce priveşte aceste informaţii sau 
sfaturi. Negăm în mod expres orice garanţie de altă 
natură, inclusiv orice garanţie de competenţă pentru un 
scop specific al clientului, cu privire la aceste informaţii 
sau sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem 
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau 
corectarea oricăror astfel de informaţii sau recomandări 
după ce au fost acordate, iar furnizarea de informaţii sau 
sfaturi nu creează, nu extinde şi nu modifică nicio garanţie 
cu privire la vânzarea produselor noastre 
Lincoln Electric este un producător receptiv, însă 
selectarea şi utilizarea produselor specifice vândute de 
Lincoln Electric are loc exclusiv sub controlul şi rămâne 
singura responsabilitate a clientului. Multe variabile care 
nu ţin de controlul Lincoln Electric afectează rezultatele 
obţinute în urma aplicării acestor tipuri de metode de 
fabricaţie şi cerinţe de service. 
Sub rezerva modificării – Aceste informaţii sunt exacte pe 
baza celor mai bune cunoştinţe disponibile ale noastre în 
momentul tipăririi. Vă rugăm să consultaţi adresa de 
internet www.lincolnelectric.com pentru orice informaţie 
actualizată. 
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Listă de parametri şi programe stocate din fabrică 
Lista parametrilor şi programul de configurare din fabrică: 

Parametru Configurare din fabrică 

Interval de valori 
selectabil 

 

Valoare afişată 

 

Pre-curgere 0.3s 0 – 5 s (pas 0,1 s) 
Valoare selectată a 

curentului (s) 

Curent de pornire 

Amorsare arc la atingere TIG 2 paşi: 
22 A 

Nereglabil 
Valoarea selectată a 

curentului 
(% din curentul reglat) 

Amorsare arc la atingere TIG 4 paşi: 
30% 

ÎF TIG 2 paşi: 30% 
ÎF TIG 4 paşi: 30% 

5 - 200% 

Creştere 0,1s 0 – 5 s (pas 0,1 s) 
Valoare selectată a 

curentului (s) 

Curent reglat1 50A 

5 - 170 A (Electrod) 
(220TPX) 

2 - 220 A (TIG) (220TPX) 
5 - 170 A (Electrod) 

(170TX/TPX) 
5 - 170 A (TIG) 
(170TX/TPX) 

Valoare selectată a 
curentului (A) 

Ciclu de funcţionare 
(NUMAI 220/170 

TPX) 
50% 

10 - 90% (pas 5%) 
(f>300 Hz 

Funcţionare=50%) 

Valoare selectată a 
curentului (%) 

Frecvenţă (f) 
(NUMAI 220/170 

TPX) 
50Hz 

0,1 - 10 Hz (pas 0,1 Hz) 
10 - 300 Hz (pas 1 Hz) 

300 - 500 Hz (pas 10 Hz) 

Valoare selectată a 
curentului (Hz) 

Fundal 
(NUMAI 220/170 

TPX) 
30% 10 - 90% (pas 1%) 

Valoarea selectată a 
curentului  

(% din curentul reglat) 

Descreştere 0s 0 - 20 s (pas 0,1 s) 
Valoare selectată a 

curentului (s) 

Crater 30% 5 - 100% (pas 1%) 
Valoarea selectată a 

curentului  
(% din curentul reglat) 

Post-curgere 5s 0 - 30s (pas 1s) 
Valoare selectată a 

curentului (s) 
 
SUDARE ÎN PUNCTE TIG (pentru a activa anterior cu opţiunea 10 din meniul de configurare) 

Parametru Descrieri 

Interval de valori 
selectabil 

 

Valoare afişată 

 

Curent punct de 
sudură 

(NUMAI 220/170 
TPX) 

Declanşator = 2 paşi 
Nu este activată nicio funcţie de 

repornire 
Timp de pre-curgere = 0s 

Timp de creştere = 0s 
Timp de descreştere= 0s 

Timp de post-curgere = 0s 

2 - 220 A (220TPX) 
5 - 170 A (170TPX) 

Valoare selectată a 
curentului (A) 

 
TIMP FIXAT PUNCT DE SUDURĂ TIG (pentru a activa anterior cu opţiunea 11 din meniul de configurare) 

Parametru Descrieri 

Interval de valori 
selectabil 

 

Valoare afişată 

 

Timp punct de 
sudură 

0 (declanşator manual) 0 – 5 s (pas 0,1 s) Timp de sudare (s) 

 
1Este posibilă schimbarea curentului selectabil maxim şi minim cu „Option 51” (Opţiunea 51) şi „Option 52” (Opţiunea 52) 
din meniul de configurare. Dacă este [Off] (Oprit), curentul reglat este „implicit din fabrică”, în caz contrar este posibilă 
setarea unui alt curent. 
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DEEE 
07/06 

 

Nu eliminaţi echipamentul electric împreună cu deşeurile obişnuite! 
În conformitate cu Directiva Europeană 2012/19/CE privind Deşeurile de Echipamente Electrice şi 
Electronice (DEEE) şi implementarea acesteia în temeiul legislaţiei naţionale, echipamentul electric care a 
ajuns la sfârşitul duratei sale de viaţă trebuie colectat separat şi returnat la o instalaţie de reciclare în condiţii 
ecologice. În calitate de proprietar al echipamentului, trebuie să primiţi informaţii despre sistemele de 
colectare aprobate de la reprezentantul nostru local. 
Prin aplicarea acestei Directive Europene veţi proteja mediul şi sănătatea oamenilor! 

 

Piese de schimb 
12/05 

Instrucţiuni de citire a listei de piese 
 Nu utilizaţi această listă de piese pentru un aparat al cărui cod nu este specificat. Contactaţi departamentul de 

service Lincoln Electric pentru orice cod care nu este specificat. 
 Utilizaţi ilustraţia paginii de ansamblu şi tabelul de mai jos pentru a stabili amplasarea piesei pe aparatul cu codul 

dumneavoastră particular. 
 Utilizaţi numai piesele marcate cu „X” în coloana de sub numărul de titlu, solicitat pe pagina de ansamblu (# indică o 

modificare la această versiune imprimată). 

 
În primul rând, citiţi instrucţiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultaţi manualul „Piese de schimb” livrat 
împreună cu aparatul, care conţine o referinţă cu numărul piesei descrisă în imagine. 
 
 

Localizare ateliere de service autorizate 
09/16 

 Cumpărătorul trebuie să contacteze o unitate de service autorizată de Lincoln (LASF) pentru orice defecţiune 
reclamată în perioada de garanţie oferită de Lincoln. 

 Contactaţi reprezentantul dumneavoastră local de vânzări Lincoln pentru a vă ajuta să localizaţi o LASF sau 
accesaţi www.lincolnelectric.com/en-gb/Asistenţă/Locator. 

 

Schemă electrică 
 
Consultaţi manualul „Piese de schimb” livrat împreună cu aparatul. 
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Accesorii recomandate 
 

KIT-200A-25-3M Set cablu 200 A - 25 mm2 - 3 m  

KIT-200A-35-5M Set cablu 200 A -35 mm2 - 5 m  

KIT-250A-35-5M Set cablu 250 A -35 mm2 - 5 m  

GRD-200A-35-zM Cablu de împământare 200 A - 35 mm2 z = 5 sau 10 m  

K10513-17-z Lampă TIG LT 17 G -140 A z = 4 m sau 8 m Ergo 

K10529-17-z Lampă TIG LTP 17 G -140 A z = 4 m sau 8 m Ergo 

K10529-17-8F Lampă TIG LTP 17 G -140 A 8 m manetă (franceză) 

K10529-17-4VS Lampă TIG LTP 17 G -140 A 4 m Supapă Conn 10-25 

K10529-17-zV Lampă TIG LTP 17 G -140 A z = 4 m sau 8 m Supapă Conn 35-50 

K10513-9-z Lampă TIG LT 9 G -110 A z = 4 m sau 8 m Ergo 

K10513-26-z Lampă TIG LT 26 G -180 A z = 4 m sau 8 m Ergo 

K10529-26-z Lampă TIG LTP 26 G -180 A z = 4 m, 8 m sau 12 m Ergo 

K10529-26-zX Lampă TIG LTP 26 G gât flexibil -180 A z = 4 m sau 8 m Ergo 

K10529-26-8F Lampă TIG LTP 26 G -180 A 8 m manetă (franceză) 

K10529-26-zV Lampă TIG LTP 26 GV – 180 A z = 4 m sau 8 m Supapă Conn 35-50 

KP10529-1 Modul întrerupător cu 1 buton + modul Poti 10K + priză cu 6 pini pentru lămpi LTP 

KP10529-2 Modul întrerupător cu 1 buton pentru lămpi LTP 

KP10529-3 Modul întrerupător cu 3 butoane pentru lămpi LTP 

K14147-1 Comandă la distanţă - 15 m 

K14148-1 Cablu prelungitor 15 m (*) 

K870 Întrerupător Amptrol de picior. 

(*) Se pot utiliza numai 2 cordoane de racord pentru o lungime totală maximă de 45 m. 
 


