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Producatorul doreste sa va multumeasca pentru increderea pe care i-ati acordat-o
prin achizitionarea acestui echipament care va va oferi o satisfactie deplina daca veti
respecta conditiile de utilizare si intretinere.

Proiectarea, specificatia componentelor si fabricarea sunt in conformitate cu
directivele europene aplicabile.

Va rugam sa consultati declaratia CE anexata pentru directivele la care este supus.

Producatorul nu este responsabil pentru utilizarea impreuna cu articole care nu sunt
produse de el.

Pentru siguranta dumneavoastra, va prezentam mai jos o lista restransa de
recomandari sau obligatii, dintre care o parte importanta se regaseste si in Codul
muncii.

in cele din urma, va rugam sa va informati furnizorul cu privire la orice eroare care ar
fi putut aparea in redactarea acestui manual de instructiuni.
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INFORMATII

Aceasta documentatie tehnica este destinatd urmatoarei sau urmatoarelor masini/produse:

* Instalatia LINC-MASTER 10 metri
* Instalatia LINC-MASTER 17 metri cu referintele:

¢ AS-WM-95575210 @ Pachet cu plasma

¢ AS-WM-95575211 @ Pachet cu plasma + cofret de intrerupere

¢ AS-WM-95575212 @ Pachet cu plasma + cofret de intrerupere + VISIOARC

* AS-WM-95575213 @ Pachet cu plasma + cofret de intrerupere + VISIOARC + fir motorizat

Instalatia LINC-MASTER 22 metri cu referintele:

¢ AS-WM-95575310 @ Pachet cu plasma

¢ AS-WM-95575311 @ Pachet cu plasma + cofret de intrerupere

¢ AS-WM-95575312 @ Pachet cu plasma + cofret de intrerupere + VISIOARC

¢ AS-WM-95575313 @ Pachet cu plasma + cofret de intrerupere + VISIOARC + fir motorizat

* Instalatia LINC-MASTER 25 metri

Instalatia LINC-MASTER 30 metri

Prezentele instructiuni precum si produsul asociat acestora fac referire la standardele aplicabile
in vigoare.

Cititi cu atentie aceste instructiuni inainte de a instala, utiliza sau intretine aparatul. Pastrati
aceste instructiuni intr-un loc sigur pentru a le putea consulta pe viitor. Acest manual trebuie
sa urmeze aparatul descris sau masina descrisa, in caz de schimbare a proprietarului si sa-|
insoteasca pana la casarea sa.

Afisaj si manometru:

Aparatele de masura sau afisajele de tensiune, curent, viteza, presiune etc., indiferent daca sunt
analogice sau digitale, trebuie sa fie considerate drept indicatoare.

Pentru instructiunile de functionare, setari, depanari si piese de schimb, consultati instructiunile
de siguranta de utilizare si de intretinere specifica.

Instalatia este un ansamblu de mai multe produse. Toate partile documentatiei trebuie citite
fnainte de a incepe sa utilizati masina, deoarece acestea ofera informatii cu privire la riscurile
reziduale si la modalitatile de protectie impotriva acestora pentru fiecare element.

Al o e

In ciuda tuturor méasurilor luate, este posibil s& ramana unele riscuri reziduale care nu sunt
aparente.

Riscurile reziduale pot fi reduse daca instructiunile de siguranta, utilizarea corecta si in general
instructiunile de lucru sunt respectate.

REVIZII
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SEMNIFICATIA SIMBOLURILOR

Obligativitatea citirii manualului/
instructiunilor.

Semnalati un pericol.

Obligativitatea purtarii incaltamintei de
protectie.

A\

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de electricitate.

Obligativitatea purtarii unei casti
antizgomot.

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de un obstacol
la nivelul solului.

Obligativitatea purtarii unei casti de
protectie.

Avertisment privind existenta unui
risc sau a unui pericol de cadere cu
denivelare.

SOSRO

Obligativitatea purtarii manusilor de
protectie.

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de sarcini
suspendate.

Obligativitatea purtarii ochelarilor de
protectie.

PP

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de prezenta
unei suprafete fierbinti.

Obligativitatea purtarii unei viziere de
protectie.

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de piese
mecanice in miscare.

Obligativitatea purtarii imbracamintei de
protectie.

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de o miscare
de Tnchidere a pieselor mecanice ale
unui echipament.

Obligativitatea curatarii zonei de lucru.

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de prezenta
radiatiei laser.

QO L®

Obligativitatea purtarii unei protectii
pentru caile respiratorii.

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de un obstacol
situat la Tnaltime.

Necesitatea unei inspectii vizuale.

Avertisment privind existenta unui risc
sau a unui pericol cauzat de prezenta
unui element ascutit.

A
®

Indica o operatiune de gresare.

ABPp b

Interdictie pentru purtatorii de
stimulatoare cardiace de acces in zona
desemnata.

N
v

Necesitd o actiune de mentenanta.
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Va rugam sa mentionati aceste informatii in fiecare corespondenta.

&

LR
T/P Controlle, ™
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Pentru instructiunile generale de siguranta consultati manualul specific furnizat impreuna
cu acest echipament.

Consultati planul de amplasare furnizat impreuna cu masina (sau instalatia).

CAMPURI MAGNETICE DE MARE INTENSITATE care pot avea repercusiuni asupra
suporturilor vitale.

Persoanele care poarta stimulatoare cardiace, defibrilatoare sau alte dispozitive medicale care
furnizeaza asistenta de salvare nu trebuie sa se apropie de inductorul sau de inductoarele
dispozitivului. Daca este cazul, persoanele care poarta acest tip de dispozitive trebuie sa
consulte Tn prealabil un medic Tnhainte de a intra in zona dispozitivului.

@®@ OO

1 - Limitele de utilizare ale masinii sau ale instalatiei

Exista limite de utilizare ale masinii (sau ale instalatiei) care sunt indicate in diferite
documentatii, cititi-le cu atentie inainte de a incepe sa folositi masina (sau instalatia).

>

Din motive de securitate si in stadiul actual al cunostintelor noastre cu privire la procedeele de lucru
ale clientilor, zona de lucru trebuie sa fie ocupata doar de o singura persoana.

Masina (sau instalatia) trebuie sa fie operata doar de o singura persoana majora, care a fost instruita
cu privire la operarea masinii si la riscurile de utilizare.

Masina (sau instalatia) trebuie sa fie utilizata exclusiv pentru aplicatii de sudare, orice alta utilizare a
masinii este interzisa.

Masina (sau instalatia) este prevazuta pentru o utilizare de interior.
Utilizarea in aer liber este interzisa.

Atelierul trebuie sa fie suficient de bine iluminat si ventilat.
Piesele trebuie sa aiba dimensiuni si greutati care sa fie compatibile cu masina (sau cu instalatia).
incarcarea si descarcarea trebuie sa se faca in afara ciclului de sudare.

Alimentarea cu energie trebuie in mod obligatoriu sa respecte recomandarile.

Clientul va trebui sa furnizeze si sa instaleze pe fiecare sursa de energie (electrica, aer, gaz si apa)
cate un dispozitiv care sa asigure izolarea acestora. Dispozitivele trebuie sa fie clar identificate.
Acestea trebuie sa poata fi blocate.

Masina (sau instalatia) este prevazuta pentru o utilizare profesionala.

inainte de orice utilizare, operatorul trebuie sa se asigure ca nu exista riscul de coliziune cu vreo
persoana.

Purtarea echipamentelor individuale de protectie (EIP) si a imbracamintei de lucru de protectie a
corpului, fara cravata si cu parul prins, este obligatorie in zona de lucru.

QP9O0OG®OHO
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Asigurati-va ca nicio parte a masinii nu se poate apropia la mai putin de 500 mm de un obstacol.
Imperios necesar: coridorul de trecere al operatorului trebuie sa fie liber pe o latime de cel putin 800 mm.
Va sfatuim sa efectuati un marcaj pe sol.

Intrand in zona marcata, orice persoana poate sa fie lovita de un element al instalatiei.

in cazul oricarei absente prelungite a operatorului, inchideti alimentarile cu energie (electrica si fluid-
ica).
Mentenanta trebuie sa fie efectuata de personal cu experienta si instruit cu privire la riscurile masinii.

Masina (sau instalatia) trebuie sa permita accesul liber pentru efectuarea intretinerii (de exemplu: in
cazul absentei unor piese etc.).

Periodicitatea operatiilor de intretinere este data pentru o productie de 1 schimb pe zi (adica 8 ore de
lucru pe zi).

Schimbarea consumabilelor va trebui sa fie facuta in functie de uzura acestora.

O inspectie vizuala a starii generale a instalatiei si a zonelor de lucru trebuie efectuata de 2 ori pe
schimb sau la fiecare schimbare de productie.

Planul de intretinere trebuie sa fie respectat in mod obligatoriu.
Va sfatuim sa puneti in practica o monitorizare care poate fi urmarita pentru toate operatiunile de
mentenanta pe care le efectuati.

Toate operatiunile de intretinere trebuie sa fie executate de personal specializat care a
citit si a inteles acest manual.

Tehnician electric
Operator calificat capabil sa intervina in conditii normale pentru efectuarea unei interventii in zona
partilor electrice, care are scop de reglare, de intretinere si de reparatii.

Tehnician mecanic
Tehnician specializat autorizat sa efectueze operatii mecanice cu caracter complex si exceptional.
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2 - Riscuri reziduale

Conform rezultatelor evaluarii riscurilor, apar unele elemente pentru care nu a fost posibil ,din punct de vedere
tehnic” ca riscul sa fie eliminat sau diminuat pentru a fi considerat neglijabil.

In ciuda intregii atentii acordate proiectarii masinilor (sau instalatiilor) noastre, exista in continuare anumite
zone de risc care persista. Pentru a controla riscurile, clientul va trebui sa acorde o atentie deosebita
acestora, sa se asigure de aplicarea instructiunilor si sa defineasca eventuale masuri suplimentare necesare
care sa fie specifice procedurilor sale interne de operare.

Prin urmare, veti gasi mai jos o lista indicativa a riscurilor reziduale.
Instruirea operatorilor cu privire la siguranta si la utilizarea masinii la locul lor de munca va permite o mai buna
luare Tn considerare a acestor riscuri reziduale.

Va sfatuim sa implementati fise de post care sa aminteascéa de prezenta sau de absenta riscurilor reziduale in
zona de lucru

2.1 - Riscuri reziduale ..generale”

@ Risc legat de mediu - alunecare si/sau cadere

Zona de lucru si de siguranta trebuie sa fie libera de orice obstacole.
Zona de lucru trebuie sa ramana curata si sa fie curatata in mod regulat.

Intretinerea masinii trebuie efectuata in mod periodic (consultati instructiunile de intretinere ale
echipamentului).

Deseurile din consumabile trebuie sa fie curatate.

Operatorul trebuie sa acorde o atentie deosebita cablurilor si sinelor cailor de rulare de la nivelul
solului.

Operatorul trebuie sa poarte echipamentele individuale de protectie necesare ,casca, manusi,
incaltaminte de protectie, masca si haine de lucru”.

Cédere de la inaltime:

Pentru a se proteja impotriva caderilor de la indliime si pentru a ajunge Tn zona situatéa la inaltime,
operatorul va trebui sa utilizeze mijloace de acces in conformitate cu standardele aplicabile in vigoare.
Pentru orice activitate efectuata la inaltime, este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de
protectie, cum ar fi ,casca, manusi, incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi si hamuri”.
Pentru orice activitate efectuata la inaltime, operatorul trebuie instruit cu privire la utilizarea mijloacelor
de acces la inaltime.

@ Risc mecanic - Soc, forfecare, strivire

Operatorul nu trebuie sa aiba haine largi, cravata; trebuie sa aiba parul prins la spate si sa poarte
echipamentele individuale de protectie ,casca, manusi, incaltaminte de protectie, masca si haine de
lucru”.

Operatorul trebuie sa verifice sa nu mai existe alte persoane Tn apropierea masinii inainte de a o porni.
Locul de munca al operatorului se afla in fata pupitrului de comanda.

Trebuie respectate zonele de siguranta ale masinii.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

Blocarea intre un obstacol si masina - Accesul la un element aflat in miscare.

Operatorul trebuie sa poarte echipamentele individuale de protectie ,casca, manusi, incaltaminte de
protectie, masca si haine de lucru”.

Locul de munca al operatorului se afla in fata pupitrului de comanda.

Operatorul trebuie sa se asigure de absenta oricaror persoane atat in zona de lucru céat si in zona de
siguranta a masinii Thainte de a o utiliza.

Operatorul trebuie sa se asigure de prezenta carcaselor de protectie ale masinii inainte de a o utiliza.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

Ruperea elementului de ancorare al mijlocului de manipulare
Masina nu trebuie sa fie modificata.
Masina nu este un element de ancorare pentru un mijloc de manipulare.

Schimbarea locatiei de amplasare a masinii trebuie sa fie efectuata de Lincoln Electric sau de
personalul mandatat.
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Prezenta unei persoane sub sarcind
Operatorul trebuie sa fie instruit si autorizat sa utilizeze mijloacele de manipulare.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

@ Risc mecanic - Perforare sau intepare

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

2.2 - Riscuri reziduale legate de ,.procedeu”

@ Risc electric - Proiectarea particulelor topite @ @

Proiectarea materialului topit pe materiale inflamabile sau pe persoane:

Zona de lucru trebuie sa ramana curata si sa fie curatata in mod regulat.

Instalati protectii in jurul tortelor de sudura in functie de mediul de lucru.

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi, haine de lucru rezistente la foc”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

@ Risc legat de ergonomie - Oboseala
Incarcarea de bobine grele pe suporturile de bobine situate la inaltime:
Operatorul trebuie sa foloseasca mijloace de manipulare adecvate.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

@ Risc legat de materiale si produse - Intoxicare

Fum/qaz degajat de procedeu:
Asigurati instalarea unui echipament de aspiratie (in sarcina clientului).

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltaminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizare, iar personalul trebuie sa fie informat cu privire la
riscurile reziduale.

@ Risc mecanic - Perforare sau intepare

Contactul intre capatul sdrmei de sudurd si o parte a corpului

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

@ Risc de iradiere - Leziuni oculare si ale pielii @

Arcul electric

Instalati protectii in jurul tortelor de sudura in functie de mediul de lucru.

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.
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@ Risc termic - Arsura &

O parte a corpului in contact cu un element fierbinte (tortd/pieséa etc.)

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

@ Risc legat de zgomot - Oboseala

Zgomot produs de procedeu

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

Operatorul trebuie sa fie instruit cu privire la utilizarea masinii si personalul trebuie sa fie informat cu
privire la riscurile reziduale.

@ Risc mecanic - Strivire

Manipularea buteliei si/sau a rastelului pentru butelia de gaz
Buteliile de gaz trebuie transportate legate pe un carucior si fixate.

Rastelurile trebuie transportate utilizandu-se mijloace de manipulare corespunzatoare (de exemplu:
macara, stivuitor).

Operatorul trebuie sa fie instruit si autorizat sa utilizeze mijloacele de manipulare.

Este indispensabila purtarea echipamentelor individuale de protectie, cum ar fi ,casca, manusi,
incaltdminte de protectie, masca, dopuri de urechi”.

@ Risc legat de materiale si produse - Explozie
Depozitarea buteliei si/sau a rastelului pentru butelia de gaz in apropierea masinii

Depozitarea trebuie sa fie situata suficient de departe de zona de sudare si de alte surse de caldura,
intr-o zona ventilata.

Buteliile trebuie sa fie arimate.
Operatorul trebuie sa fie instruit si personalul trebuie sa fie informat cu privire la utilizarea gazului.

LINC-MASTER
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1 - Descriere

1.1 Instalatia TIG si PLASMA

Instalatia este compusa din:
- un generator ,POWERWAVE S500”,
- un cofret de comanda automata LINC-MASTER,
- un cofret ,PILOT UNIT” (pentru sudarea cu plasma),
- un pupitru de comanda a sudurii T/P Controller,
- un cofret ,BRT” de racordare a tortei de suduré/Inaltd Frecventa (HF),
- fascicule de instalare (disponibile in mai multe dimensiuni 10 m, 17 m, 22 m, 25 m sau 30 m),
- o torta ,MEC4” in TIG (500 A/100 %),
- o torta ,SP7” in PLASMA (450 A/100 %),
- un cofret de gestionare a gazului,
- un dispozitiv pentru alimentarea cu sarma rece sau incalzita,
- un dispozitiv pentru reglarea tensiunii arcului,
- un cofret ,POWERWAVE ADVANCED MODULEFE’,
- 0 gestionare a miscarilor,
- 0 vizualizare video a arcului,
- o oscilatie sau o deviere magnetica a arcului TIG.

' Furnizarea acestor elemente depinde de optiunile comandate.
*

2 - Instalatia de baza

Aceasta este compusa din:

LNCOLN L. LING-MASTER
e
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Elemente Referinta
Pupitru de comanda ,T/P Controller” WO000377989
B Cofret ,BRT” W000352133
Generator:
C « POWERWAVE S500 UL-CSA K2904-1
« POWERWAVE S500 CE K3168-1
« POWERWAVE S500 CCC K2904-2
Cofret de comand3a automatd LINC-MASTER P93570101
E Cofret ,PILOT UNIT” P93570120
F Cofret ,POWERWAVE ADVANCED MODULEFE’ K3685-1
Fascicule de:
* 10 metri sau P95577290
e 17 metri sau P95577291
e 22 metri sau P95577292
e 25 metri sau P95577293
e 30 metri P95577294

2.1 Generatorul POWERWAVE S500

Consultati documentul:

- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA ; POWERWAVE S500 CE ; POWERWAVE S500
CCC

2.2 Cofretul ,,POWERWAVE Advanced Module”

Consultati documentul:
- IM10149: POWERWAVE Advanced Module”

2.3 Pupitrul de comanda T/P Controller

Acest pupitru permite gestionarea completa a ciclului de sudare TIG sau Plasma. Un afisaj LCD, butoane si
un codificator permit programarea ciclurilor, modificarea acestora in timpul sudarii si afisarea masuratorilor.
La nivelul sudurii: comanda de pornire si de oprire a ciclului, oprirea imediata a ciclului, purjarea gazului,
selectarea alimentarii cu sdrma si reglarea tensiunii arcului.

Acest modul comunica cu cofretul de comanda automata LINC-MASTER prin legatura optica si poate fi
indepartat pana la 30 de metri.

2.4 Cofretul BRT

Acest element formeaza interfata dintre fasciculul de sudura care provine din generator si torta de sudura. El
include o unitate HF (de Tnalta frecventa) pentru amorsarea arcului pilot in Plasma si a arcului de sudura in
TIG.

2.5 Cofretul de comanda automata LINC-MASTER

Acest cofret este compus din:

- O baza pentru distributia surselor de alimentare

- O placa PC104 (W000373162)

- O placa analogica (W000377988) pentru intrarile/iesirile analogice

- O placa de interfata (W000141596) pentru intrarile/iesirile logice

- O placa pasarela (AS-WS-C5703350)

- O predispozitie mecanica si electrica pentru a primi variatoarele care actioneaza motoarele de
alimentare cu sarma, de reglare a tensiunii arcului si deviatia magnetica.
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2.6 Cofretul ,,PILOT UNIT”

Acest cofret permite crearea si mentinerea arcului in procedeul cu plasma in afara si in timpul sudarii.

Acest cofret este compus dintr-o baza de alimentare care include o sursa auxiliara 25 A.
2.7 Fasciculul de baza
Fasciculul instalarii de baza permite punerea in aplicare a procedeelor TIG si/sau Plasma.

Instalatia poate fi livrata cu fascicule de 10, 17, 22, 25 sau 30 de metri.

3 - Echipamentele suplimentare

3.1 Cofretul de gaz

Consultati documentul:

- 86955511: Echipamentul suplimentar de gaz

Cofretul W000273158 poate gestiona pana la doua debite de gaz (inert,
controlat, inversat etc.).

Acesta este echipat cu un debitmetru cu bila de 10-38 I/min asociat cu o
electrovalva.

A doua gestionare a gazului este asigurata de linia auxiliara W000273159
care este echipata si cu un debitmetru de 10-38 I/min si cu o electrovalva.

3.2 Regulatorul de debit de gaz RDM cu plasma

Consultati documentul:
- 86955535: RDM cu plasma

Aceasta gestionare permite o reglare fina a debitului plasmagen de la
0,1 pana la 10 I/min si obtinerea unei inchideri perfecte a gaurii de cheie
prin reducerea in mod progresiv a debitului de gaz plasmagen la sféarsitul
sudarii.

LINC-MASTER
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3.3 Oscillarc Plus pentru sudarea TIG

Consultati documentul:
- 86955566: OSCILLARC PLUS

Deviatia de arc:
Aceasta tehnica este utilizatd pentru a devia in mod electric arcul TIG catre directia inainte, Th axa sudurii, Si

pentru a creste astfel viteza cu 30 pana la 50 % pentru grosimile mai mici de 2 mm.

Oscilatia de arc:
Oscilatia de arc este utilizata pentru a depune metal in zonele a caror latime este mai mica de 15 mm, pentru

a umple sanfrenurile sau a reconstitui placarea suprafetei.

3.4 Grupul de racire FRIOJET 300w

Consultati documentul:
- 86954939: FRIOJET 300w

Unitatea de racire FRIOJET 300w este compacta si are o alimentare
constanta cu lichid de ré&cire, in circuit inchis, utilizat pentru racirea tortelor
SP7 sau MECA4.

Ea reprezinta un element indispensabil pentru buna functionare a tortelor.
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3.5 Echipamentul suplimentar pentru capul de sudare

Elemente

Dispozitiv de alimentare cu s&rma

Regulator de tensiune a arcului

Camera video VISIOARC VA2

Alimentator cu sarma

Torta de sudura

Monitor VISIOPRO MONITOR

LINC-MASTER KI-Z\
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3.6 Torta de sudura

Consultati documentul:
- 86955502: Torta SP7
- 86959007: Torta MEC4

Torte de Tnalta performanta racite cu apa pentru asigurarea calitatii si a stabilitatii procedeului si a echipa-
mentelor acestuia.
Torte echipate cu un sistem de conectare rapida pentru imbunatatirea nlocuirii si a mentenantei.

Torta SP7:

Aceasta torta este conceputa pentru sudarea cu PLASMA solidara sau in gaura de cheie.
- 450 Ala 100 %
- electrod standard autocentrat si usor de Tnlocuit
- duza solida racita care garanteaza o durata de viata extinsa a consumabilelor.

Optional:
- controlor care diminueaza gazul pentru protejarea sudurilor pe metale sensibile.

Torta MEC4:
Aceasta torta este conceputa pentru sudarea TIG.

- 500 Ala 100 %

- electrod standard usor de inlocuit

- aprindere cu Frecventa Inaltd dubla pentru o amorsare mai buna a arcului.

Optional:
- controlor care diminueaza gazul pentru protejarea sudurilor pe metale sensibile
- oscilatia arcului magnetic

3.7 Dispozitivul de alimentare cu sdarma

Consultati documentul:
- 86955507: Dispozitivul de alimentare cu sarma rece

Caracteristici
Dispozitivul de alimentare cu sarma rece: Sarme:
Este adesea necesar ca baia de topire s3 fie * otel carbon @ 0.8/1.0/1.2 mm
alimentata cu metal in timpul operatiei pentru ca * otel inoxidabil R
sudura s& nu prezinte adancituri si pentru utilizarea + titan
de oteluri usoare cu elemente de dezoxidare, pentru Sarme:
suduri cu mai multe treceri. « aluminiu 2 1,2/1,6 mm

Viteza maxima a sarmei 6 m/min
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3.8 Regulatorul de tensiune a arcului ,,Arc Voltage Control - AVC”

Consultati documentul:
- 86955506: Regulatorul de tensiune a arcului

Mentinerea unei distante constante intre torta si piesa de prelucrat reprezinta elementul cheie al calitatii
pentru a asigura o penetrare si o latime a cordonului constante. Regulatorul de tensiune a arcului (RTA)
mentine aceasta distanta cu ajutorul reglarii automate a tensiunii arcului, o functie complet integrata in
sistemul LINCOLN ELECTRIC si compusa dintr-o glisiera electrica verticala de 200 mm.

3.9 Camera video

Consultati documentul:
- 86955911: VISIOARC VA2
- 86955899: VISOPRO MONITOR

Sistemul video TIG/PLASMA VISIOARC VA2 poate fi integrat cu usurinta.

El afiseaza o imagine marita considerabil pe VISIOPRO MONITOR care permite o pozitionare precisa a
tortei de sudura. Operatorul poate lucra astfel de la distanta de capul de sudare, ceea ce Ti permite sa lucreze
mai usor si poate imbunatati calitatea operatiunilor de sudare.

4 - Tipurile de energie necesare instalatiei

4.1 Electrica

400V
50 Hz
3 faze + impaman-
\ tare*
Surse de alimentare si protectii
(furnizate de client)
OU/OR
-
— 400 V
. 50 Hz
Optional [ 3 faze + impaman-
l tare >
230V
50/60 Hz
1 faza + 1 nul + impamantare

>

* Consultati documentul IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA ; POWERWAVE S500 CE ;
POWERWAVE S500 CCC pentru alternativele de alimentare.

LINC-MASTER f1-4\
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4.2 Fluida

Energie Descriere Cantitate
Apa demineralizata sau Freezcool ,Red” FRIOJET 300w minim = 5 I/min
4.3 Gaz
Energie Descriere Cantitate
Central PLASMA Argon pur relaxat la 3 bari maxim = 10 I/min
Gaz Gaz de protectie inert, inversat si in functie de materialul de

15 pana la 25 I/min

controlat pentru TIG sau PLASMA sudat relaxat la 3 bari

5 - Componenta echipamentului instalatiei de baza

5.1 Generatorul POWERWAVE S500

Consultati documentul:

- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA ; POWERWAVE S500 CE ; POWERWAVE S500
CCC

5.2 Cofretul ,,POWERWAVE Advanced Module”

Consultati documentul:
- IM10149: POWERWAVE Advanced Module”

5.3 Pupitrul de comanda T/P Controller

267 mm

Greutatea: 6 daN
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5.4 Cofretul BRT

267 mm

Greutatea: 11 daN

5.5 Cofretul de comanda automata LINC-MASTER

700 mm . 353 mm

568 mm

G

G: Centrul de greutate

Greutatea: 75 daN

5.6 Cofretul ,,PILOT UNIT”

| 353 mm

290 mm

4

G G

G: Centrul de greutate
Greutatea: 35 daN

LINC-MASTER @
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6 - Limitele de furnizare

Clientul va trebui sa furnizeze si sa instaleze pe fiecare sursa un dispozitiv care permite
' izolarea acesteia.
H Dispozitivele trebuie sa fie clar identificate. Ele trebuie sa poata fi blocate.

Pentru a fi in conformitate cu normele de siguranta europene, bransamentul la
reteaua electrica trebuie sa se faca printr-un cofret mural prevazut cu un intrerupator
al protectiilor individuale de calibru convenabil, in functie de tensiunea retelei si de
consumul dispozitivelor.

Acest cofret trebuie sa contina, de asemenea, un circuit de alimentare, inclusiv o protectie
impotriva suprasarcinilor si a scurtcircuitelor, precum si un dispozitiv de intrerupere cu
un buton de oprire de urgenta in apropierea postului de comanda.

Acest dispozitiv de oprire de urgenta trebuie sa intrerupa alimentarile electrice ale
cofretelor LINC-MASTER, GROUPE DE REFROIDISSEMENT si POWERWAVE S500 cu o
performantd minima de nivelul PLc (Performance Level c).

Noi propunem cofrete care satisfac criteriile enuntate (va rugam sa ne consultati).

*: Sursa de alimentare POWERWAVE S500 trebuie oprita cu o intarziere de 2 secunde dupa cea a cofretului
LINC-MASTER, pentru a evita intreruperile bruste de curent in timpul ciclului de sudare.

Exemplu de circuit de alimentare si de siguranta care trebuie implementat in absenta cofretului de intrerupere

optional (carcasa cu unitatea de racire FRIOJET 300w):

Temporized
Safety Relay

—.")_

230Vac 400Vac

=}

Fu1 Fuz FU3
124 aM 84 aM 404 aM

KM1 KM2 KM3

-— -—— =

Friojet Linc-Master  PowerWave
300W S500

Acest circuit poate fi implementat, de exemplu, cu un releu de siguranta Schneider Electric XPSUAT13A3AP,

setat dupa cum urmeaza:
- START=1
- FUNCTION=4
- DELAY FACTOR=3
- DELAY BASE=6

Ghidul utilizatorului




Consultati planul de amplasare.

> O

in cazul in care instalatia LINC-MASTER este montaté pe o masina (echipaté cu o
platforma) care poate fi in miscare, este obligatoriu ca instalatia sa fie fixata pe platforma
pentru a se evita orice risc de basculare.

Prin urmare, este strict interzisa utilizarea unei masini echipate cu o instalatie LINC-
MASTER daca aceasta din urma nu este fixata pe platforma in mod corespunzator. Riscul
de stabilitate nu este asigurat in acest caz.

1 - Ridicarea elementelor instalatiei

Este strict interzis transportul cofretelor gata asamblate. Transportul trebuie sa se
efectueze cofret cu cofret.

Transportul cofretelor trebuie in mod obligatoriu sa se efectueze:
+ CU 2 persoane sau,
- cu 2 chingi insotite de un echipament de ridicare corespunzator si de personal
instruit. Chingile vor trebui sa treaca pe sub cofrete.

Este interzisa manipularea cofretelor LINC-MASTER si PILOT UNIT prin punerea chingilor
pe manere.

> BB P

Va reamintim ca in cazul caderii echipamentului se pot provoca vatamari corporale.
Va rugam:
- Sa utilizati dispozitive de ridicare care au o capacitate adecvata greutatii
dispozitivului,
- Sa va asigurati ca dispozitivul este stabil inainte de a il ridica,
- _Sa nu utilizati dispozitivul atunci cand acesta este suspendat in timpul ridicarii.

LINC-MASTER
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2 - Asamblarea POWERWAVE S500/Modulul ADVANCED

1

V)

I~}

||

Optional

3 - Asamblarea LINC-MASTER/PILOT UNIT

12/

A
o
Optional

&

X
T ¢ %

o

o ]

%

&

Q
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4 - Montajul cofretului BRT

Fixati tubul de sustinere M1al cofretului BRT in apropierea tortei (in functie de lungimea fasciculului tortei).
Fixati cofretul BRT pe tubul de sustinere cu ajutorul colierelor M2.

A

5 - Montajul pupitrului de comanda T/P Controller

Fixati tubul de sustinere M3 al pupitrului de comanda T/P Controller la indeméana operatorului.
Fixati colierele de sustinere M2 pe partea din spate sau pe partea de dedesubt a pupitrului.
Fixati pupitrul pe tubul de sustinere cu ajutorul colierelor M2.

v |

A

6 - Montajul echipamentelor suplimentare ale instalatiei

Consultati manualul corespunzator.

_ (30)
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7 - Racordarea generatorului POWERWAVE S500 si a cofretului LINC-MASTER

Consultati documentul:
- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA ; POWERWAVE S500 CE ; POWERWAVE S500

© "
©

Consultati schema electrica:
- 95577043 => Schema electrica a instalatiei autonome LINC-MASTER

Aceasta instalatie de sudare functioneaza cu o intrare trifazata, in curent alternativ.

Instalatia este cuplata pentru o retea de 400 V.
Generatorul POWERWAVE S500 este alimentat in TRIFAZIC 400 V prin cofretul de intrerupere.
Cofretul LINC-MASTER este alimentat in TRIFAZIC 400 V prin cofretul de intrerupere.

primara ale masinii sunt scoase de sub tensiune (OFF) de la comutatorul general de
intrerupere a curentului.

Clientul trebuie sa se asigure ca alimentarea cu energie electrica pe care o va furniza este
in conformitate cu recomandarile. Acesta va trebui sa furnizeze si sa instaleze pe fiecare
sursa de energie electrica un dispozitiv care permite izolarea si protectia acesteia. Acest
dispozitiv trebuie sa fie identificat in mod clar si sa aiba posibilitatea de blocare.

ii inainte de efectuarea oricirui bransament, asigurati-va ca toate intrarile de alimentare

LINCOLN ELECTRIC ofera optional si un cofret de intrerupere.
Aceasta optiune devine obligatorie atunci cand instalatia dispune de:
« glisiere electrice de reglare a impactului sarmei,
* optiunea de miscare 1.

400V
30 A max
50 Hz
3 faze +
impamantare

Surse de alimentare si protectii
(furnizate de client)

OU/OR
=
Optional -
| /
400 V
7 A max
50 Hz
3 faze +
impamantare

Ghidul utilizatorului
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7.1 Racordarea liniei de oprire de urgenta

Liniile de oprire de urgenta si de siguranta trebuie sa fie interconectate si testate in
conformitate cu schema electrica a masinii.

>

8 - Racordarea la reteaua de gaze

Consultati sinopticele corespunzéatoare.

O

9 - Racordarea grupului de racire

Consultati documentul:
- 86954939: FRIOJET 300w

O

10 - Racordarea elementelor instalatiei

Consultati schema electrica:
- 95577043 => Schema electrica a instalatiei autonome LINC-MASTER
- 95577042 => Racordarea interfetei LINC-MASTER
- 93570112 => Schema electrica a cofretului ,,LINC-MASTER”
- 93570130 => Schema electrica a cofretului ,,PILOT UNIT”

O

Indiferent care ar fi tipul sau dimensiunile elementului de sustinere a instalatiei:

- Banc de sudura (de exemplu: SEAM-MATIC)

- Suport de sudura (de exemplu: LINC-MATIC)

- Masina speciala
Se recomanda intotdeauna sa racordati mai intai fiecare element al capului de sudare, apoi sa aranjati cablul
sau fasciculul in suporturile prevazute in acest scop si la final sa determinati fiecare racordare de pe partea
generatorului.
Aceasta metoda permite absorbtia unei mici portiuni din lungimea aflata in exces a fiecarei conducte
(aproximativ 1 m). .
Daca lungimea aflata in exces este mai mare de 1 m, este necesar sa efectuati o ajustare a lungimii. In acest
caz, luati toate masurile de precautie pentru replasarea marcajelor de identificare.

Toate racordarile trebuie sa fie clasificate Tn 3 tipuri de conducte:

 cablu de alimentare, arc pilot

* tevi pentru lichide, gaz si apa

* cablu de comanda, motoare si limitatoare de capét de cursa
Pe intreaga traiectorie a fasciculului sau pe cea mai mare parte posibila a acesteia, va recomandam sa am-
plasati cablurile de comanda, motoarele si limitatoarele de capét de cursa la distanta fata de legaturile care
genereaza perturbatiile prin inductii constituite de cablurile de alimentare.

A B C A: cabluri de alimentare

B: tevi de gaz si de apa
& & “ C: cabluri de comanda, motoare si limitatoare de capat de
cursa

Atentie: Lungimea fasciculului dintre capul de sudare si generator este de 10 m, 17 m, 22
m, 25 m sau 30 m

- (2)
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10.2 Instalat
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10.3 Instalat
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10.4 Instalatia TIG / modulul ,,Advanced”
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10.5 Racordarea BRT

Racordarea pe partea dinspre torta Racordarea pe partea dinspre generator

1" I["] I Gaz central 1 T[']r Gaz central
Ty \AJ
\ J M—
12 ||].|'|U'| Gaz inert 2 I]= 'I]_ Gaz inert
14 1 14 1
e — ——
13 Uﬁ Gaz controlat 3 Uﬂ Gaz controlat
1AL LAAJ
14 Intrare apa ajutaj + duza 4 Retur 1 (apa caldd) al grupului
de racire
N . .
15 P~ Retur ap4 ajutaj + duzs 5 Intrare_1 (apa rece) a grupului
- de racire
16 Intrare apa electrod 6 Retur 2 (apd caldd) al grupului
& de racire
17 Retur ap4 electrod 7 Intrare. 2 (apa rece) a grupului
de racire
S Priza harting a fasciculului de
@ Ajutaj pentru PLASMA P4 comands
EA Electrod auxiliar pentru TIG
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To Torch / vers Torche
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Racordati cablul de comanda de nalta Frecventd ,HF” de pe placa de interfatd a cofretului LINC-MASTER 1in
J4 si priza P4 de pe cofretul BRT.

In TIG: racordati cablul electrodului auxiliar intre POWERWAVE S500 (+) sau masa piesei si plotul B20 (cablu
coaxial cu ecranare pe ambele parti).

LINC-MASTER \30/



in TIG cu ,,Advanced Module”: racordati cablul electrodului auxiliar intre Advanced Module (masa) sau
masa piesei si plotul B20 (cablu coaxial cu ecranare pe ambele parti).

10.6 Racordarea secundarului generatorului

inainte de efectuarea oricarei racordari la bornele de iesire, asigurati-va ca toate intrérile
de alimentare primara ale masinilor sunt scoase de sub tensiune (OFF) de la comutatorul
general de intrerupere a curentului.

Consultati documentul:
- IM10456: POWERWAVE S$500 UL-CSA ; POWERWAVE S500 CE ; POWERWAVE S500
CCcC
- IM10149: POWERWAVE ADVANCED MODULE”

Consultati schema electrica:
- 95577043 => Schema electrica a instalatiei autonome LINC-MASTER
- 95577042 => Racordarea interfetei LINC-MASTER
- 93570112 => Schema electrica a cofretului LINC-MASTER
-+ 93570130 => Schema electrica a cofretului PILOT UNIT

Cu ,,Advanced Module” Fara ,,Advanced Module”

@ Ghidul utilizatorului



10.7 Racordarea pupitrului

Nu scurtati fibrele optice si cablul pupitrului de comanda T/P Controller.

Racordati la placa de interfata a cofretului LINC-MASTER:
e Cabluin J15
 Fibra optica reperul T in U67
« Fibra optica reperul R in U68

8,
T/P Controlje o

LINC-MASTER

O,



1 - Partea frontala a cofretelor LINC-MASTER si PILOT UNIT

V—:—’

1 | Indicator luminos ,Pornit” cofret LINC-MASTER

2 | Indicator luminos ,Defectiune”

3 | Port USB

4 | Intrerupator general instalatie LINC-MASTER

5 Indicator luminos ,Pornit” cofret PILOT UNIT

2 - Punerea in functiune si oprirea instalatiei LINC-MASTER

Punerea sub tensiune:
o Comutati intrerupatorul ,rep 4” in pozitia ,|”, indicatoarele luminoase ,rep 1” si ,rep 5” se aprind.
 Puneti in functiune generatorul POWERWAVE S500.
* Puneti in functiune grupul de racire FRIOJET 300w.

Pentru a efectua miscari si/sau cicluri de sudare, consultati capitolul ,,Ciclul de sudare”
din acest manual.

Scoaterea de sub tensiune:
o Comutati intrerupétorul ,rep 4” in pozitia ,0”, indicatoarele luminoase ,rep 1” si ,rep 5” se sting.
* Scoateti de sub tensiune generatorul POWERWAVE S500 .
» Scoateti de sub tensiune grupul de racire FRIOJET 300w.

Consultati documentul:
- IM10456: POWERWAVE S500 UL-CSA ; POWERWAVE S500 CE ; POWERWAVE S500
CCcC
- 86954939: FRIOJET 300w

Ghidul utilizatorului
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3 - Pupitrul de comanda

e

% 1p Controjlep

P23

B3 B g’ |
nmﬁ. @ﬁ. @FM

1By By =’ )

p——
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Simbol

Rep ‘

Semnificatie

P1 Monitor 4 x 20 de caractere
Selectare pentru modificarea cu P22 a vitezei de dezbobinare a sarmei in timpul
ciclului.
—
A Selectare pentru modificarea cu P22 a intensitétii de sudare in timpul ciclului
—
SRR
% Selectare pentru modificarea cu P22 a tensiunii arcului in timpul ciclului
P23 W
v Selectare pentru modificarea cu P22 a debitului de gaz plasmogen
L
@\ Selectare pentru modificarea cu P22 a vitezei miscarii de sudare
Selectare pentru modificarea cu P22 a parametrilor deviatiei de oscilatie magnetica
g a arcului in TIG.
P3 g \ Accesul la diferitele meniuri si tasta de evacuare
P2 v Deplasarea cursorului Tn jos pe ecran
P4 Deplasarea cursorului in sus pe ecran
P20 —> Deplasarea cursorului spre dreapta pe ecran (cursorul urmator)
P21 < Validarea selectiei
P22 [l B o um 1 M Modificarea parametrului
P5 * Selectarea dezbobinarii
S
P6 % Selectarea palparii
—
P18 AC Procedeul de sudare selectat cu polaritate variabila
e
P19 Procedeul de sudare selectat pulsat
==
R
P12 v ﬁ Test gaz + apa (pentru gazul plasmogen: debitul gazului pilot)
N—
R
P16 g [0] Test gaz + apa (pentru gazul plasmogen: debitul gazului de sudare)

@ Ghidul utilizatorului



P17 g Test de Tnalt& Frecventa ,HF”

(L HF)

)
P13 I Pornirea ciclului de sudare

N—

R
P14 0 Oprirea ciclului de sudare

R

)
P15 t><1 Oprirea imediata a ciclului (fara terminarea acestuia)

)

TS
P7 * Bobinarea manuala a sarmei

—

SR
P9 * Dezbobinarea manuala a sarmei

\—

N

P8 @ Ridicarea manuala a tortei

——
P10 E Coborérea manuala a tortei

Y

Activarea/dezactivarea vitezei marite pentru urmatoarele miscari:
P24 ; ) o ea b 7
miscarea de sudare nr. 1; torta; S&rma
P25 '()TOI\ Miscarea de sudare nr. 1 in sensul semnului plus
P26 @\ Miscarea de sudare nr. 1 in sensul semnului minus
PH1 Indicatorul luminos al fazei pre-gaz
PH2 Indicatorul luminos al fazei de presudare
PH3 Indicatorul luminos al fazei de crestere a intensitatii
PH4 Indicatorul luminos al fazei de sudare
PH5 Indicatorul luminos al fazei de terminare a ciclului
PH6 Indicatorul luminos al fazei post-gaz
LINC-MASTER @




4 - Ciclurile de sudare

4.1 Parametrii de sudare

(1] Pornire ciclu
(2] Oprire ciclu
(3] Cerere de transfer
(4 Urcare AVC
(5] Coborare AVC
(6 Post-apa
START/STOP Comenzi
ON/OFF SA ON/OFF SA
ON/OFF SP ON/OFF SP
RI SA Arc pilot ON
RI SP Arc de sudura ON
CURENT (I) | Generator (valoare de referinta)
TENSIUNE (U) U Palpare
ON/OFF AVC Comanda AVC
GAZ PLASMA Gaz PLASMOGEN
WIRE SPD Viteza s&rmei
ON/OFF WIRE Comanda FIL
ON/OFF MVT Miscarea de sudare nr. 1
MVT SPD Miscarea analogica de sudare nr. 1
DOM/HOT WIRE | DOM/Sarma incalzita
HF HF
EV4a EV4 (plasma amorsare)
EV4b EV4 (inert argon)
EV2a EV2 (plasma sudare)
EV2b EV2 (flux dublu)
EV2c EV2 (inert heliu)
evseva | EuS (nertcontlay
ON/OFF CAMERA | Comanda camera
DOM Deviatia oscilatiei magnetice a arcului de sudura in TIG
TO Timpul de pre-gaz torta
™ Timpul de pre-gaz inversat
T3 Timpul de presudare
T4 Timpul de intarziere pornire sarma sau DOM
T6 Timpul de intarziere pornire miscare
T7 Timpul de intarziere palpare sudare
T8 Timpul de crestere a intensitatii
T9 Timpul de mentinere a intensitétii de sudare
T10 Timpul de Intarziere oprire sarma sau DOM
T12 Timpul de intarziere oprire miscare
T13 Timpul de retragere a sarmei
T14 Timpul de intarziere a reluarii miscarii
T15 Timpul de terminare a curentului
T16 Timpul de dezangajare RTA

(37)
@)
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Timpul de post-gaz

T18 Timpul de urcare sarma
T19 Timpul de PIC al curentului
T20 Timpul de terminare a curentului in plasma
T21 Timpul de mentinere a gazului plasmogen dupa o oprire a ciclului
T22 Timpul de oprire a sarmei inainte de inceperea PIC
T23 Timpul de dezbobinare a s&rmei in timpul PIC
T24 Timpul de crestere pana la viteza miscarii de sudare
T25 Timpul ciclului de sudare
T26 Timpul de deplasare
T27 Timpul de sudare de acoperire
T28 Timpul de terminare a miscarii de sudare
T30 Timpul de trecere D1 la D2
T31 Timpul de terminare a gazului (inchiderea gaurii de cheie)
132 Timpul de pauza a oscilatiei (sincronizare DOM pentru masurarea tensiunii de su-
dare)
"1 Intensitatea de presudare
12 Intensitatea de sudare
13 Curentul la inceputul PIC in plasma
14 Curentul in partea superioara a PIC
Ib Intensitate joasa c.c. pulsat
Id Intensitate de decapare c.a.
Ih+ Intensitate ridicata in c.a. pulsat
lh- Intensitate joasa in c.a. pulsat
F Frecventa in c.c. pulsat
N Raport ciclic c.c. pulsat
Fac Frecventa polaritate in c.a.
Nac Raport ciclic in c.a.
Pac Panta c.a.
SC Prag de comutare
U1 Tensiune de presudare
u2 Tensiune de sudare
Vf Viteza de dezbobinare sarma
V{1 Timpul de dezbobinare a sarmei in timpul PIC
Vfh Viteza de dezbobinare sarma de sus in s&rma pulsata
Vfb Viteza de dezbobinare sarma de jos in sédrma pulsata
Ff Frecventa sarma pulsata
Nf Raport ciclic sarma pulsata
P1 Cazul sérmei pulsate
D1 Debit gaz arc pilot
D2 Debit gaz presudare
D3 Debit gaz sudare
D4 Debit gaz rezidual
TA1 Timpul de deviere a arcului in sensul pozitiv
TA2 Timpul de deviere a arcului in sensul negativ
A1 Amplitudinea devierii arcului Tn sensul pozitiv
A2 Amplitudinea devierii arcului in sensul negativ
o1 Offsetul devierii arcului (centrarea devierii)
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4.2 Cronograma PLASMA c.a.
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4.4 Cronograma TIG c.a.
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4.5 Cronograma TIG c.a. pulsat
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4.6 Testul de gaz
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5 - Programarea

Acest capitol trateaza posibilitatile oferite de pupitrul de comanda T/P Controller.

» Setarea parametrilor instalatiei dumneavoastra
Programarea ciclului de sudare

Copierea programului

Stergerea programului

Salvarea tuturor programelor si a configurarii

* Restaurarile tuturor programelor si ale configurarii

La prima pornire a masinii este necesar sa efectuati CONFIG. GENERALA si apoi sa programati unul sau
mai multe cicluri de sudare.

Dupa aceea, se vor putea accesa, salva, restaura si celelalte programe (maxim 99)

EDITARE, CONFIGURARE in circuit inchis. Aceasta permite de asemenea, ca in submeniuri sa

§|-| Aceasta tasta este utilizata pentru a accesa cele trei meniuri principale PROGRAMARE,
=] nu se valideze alegerea anterioara (tasta Esc).

»PLASMA*
/

Parametrul selectat este marcat de un cursor.

@ Tastd de deplasare a cursorului l T —>

@ Tasta de schimbare a valorii E

5.1 Punerea in functiune

In momentul punerii sub tensiune, apar urmétoarele ecrane.

LINK STATUS
T LincMaster
Initialization... -
oo > Gateway
X -Powerwave
PROGRAM » O
LINC-MASTER f4.4\
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Alegerea meniului:

PROGRAMARE
PROGRAM » O

Permite programarea a cel mult 99
de cicluri de sudare

PROGRAMUL 0 nu
exista ca program.

»COPY
EDITARE
SAVE RESTORE . :
Permite copierea, stergerea,
imprimarea, salvarea si restaurarea

programelor.

»INSTALL CONFIG
V21.6 v3.04 |_____:

CONFIGURARE

Permite configurarea instalatiei in
functie de optiunile retinute.

@ Ghidul utilizatorului



5.2 Meniul: Configurare

» INSTALL CONFIG

------ PC : GW : HMI :
V00.9  V00.9  V0.09----

lLecr e r e e e e e e e e e ===

________________________________

LANGUAGE » EN

AC»O0

. '

: CONSULTATI lista parametrilor de
: confllgurare

____________________________

LINC-MASTER

CONFIGURAREA INSTALATIEI

Versiunea de software a pupitrului
Versiunea pasarelei
Versiunea de software PC104

Alegeti limba pe care o doriti
cu ajutorul butonului: [ [ ] |

Apoi validati cu ajutorul: I

Toate meniurile sunt astfel disponibile
in limba dumneavoastra.

Deplasati cursorul si reglati toti parametrii
in functie de instalatia dumneavoastra.
(ecranul va derula)

Consultati lista parametrilor de
configurare de pe pagina urmatoare.

Cand ati terminat, validati

alegerea facuta cu ajutorul
tastei: <

®



PARAMETRII DE CONFIGURARE

c n c|l>|lcl>| oo c|lwn
O |[=|-= —|O -|o|—-|Oo| - o|lo|o|lo|ld|o|o — |0 X
Hm 1S ml S 1S € EOO <t|d|o|ln|E|lo|o|o
Ll - ~|o|~|o|~ »|+ lo|o o
o € () E|lH| ElH|E —|—|H|O oo N
- o % CEC S|la|z|+]|+ mm o
zZl= o o ol R|R| @) UE ~| ~ o+
L N () o|lo|o|o|w — [+ <C|OD|T|N|N|N mU
o olmn|o|m|m|jo|d Llix|= il @]
DmVF1A1001<FS <|(O —A|o|(w|w | w
® s|a| |o w | w ) mmFASSTRMME<< =
> s| |« MM olo|<|<|n| |a|ao wlwlolo|z|-
w [ < - Wi w ORNO] | x|l — | —|<<|<|x|—|O
O o|<|Oo|x|~|X|X|X|<|a|la|a|O|Z|W < w @
< CENRI+AAAEPSSNOSSE Zlojlo|la|—-|al-|a|l-|m|O|O]|»
D > RHWmMMMMS ImRSLOREEKKKKKKIRWs
O|o < w|o — T|O||n|w|<<| ofvw|x|x T|<|n|o
Mm FHlZ|F|F[F|F|F[X[Z|O|F|x|HF|[>|a|D|O|H|x|jx|jO|O|O]|O|O]|0O w|o
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. Pozitia cursorului
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Daca instalatia necesita o setare pentru valoarea de referintd sau revenirea masurarii miscarii analogice nr.
1, iata procedura de urmat:

in meniul de configurare:

parametrul gtlt: puneti 10 V ca valoarea de referinta

parametrul glil]: introduceti viteza de avans a axei pentru o valoare de referinta a variatorului de 10 V
parametrul ght?d: puneti 10 V ca valoare de masurare (identic cu parametrul

parametrul ghik!: introduceti valoarea maxima a masurarii (identic cu parametru )M)

parametrul giE: pentru viteza marita, puneti 80 %

In_ meniul de configurare a programului:
« efectuati o deplasare la viteza marita

 observati valoarea vitezei de deplasare afisate pe pupitru, modificati potentiometrul R85 al placii
analogice a cofretului LINC-MASTER daca este necesar, pentru ca revenirea masurarii sa fie egala cu
80 % din viteza maxima (parametrul ).
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5.3 Meniul: Programare

Modificarea programului nr. 1:

PROGRAM » O

Un program este constituit din doud parti
principale:
» Setarea parametrilor procedeului si a
optiunilor utilizate
» Setarea parametrilor ciclului de
sudare

' Selectarea

L LD L - de program

PROGRAM » 1

Selectati programul nr. 1 care este deja
configurat.

Mai intai apare setarea parametrilor
procedeului si a optiunilor

1
1
1
+— Selectati setarea parametrilor procedeului
: si a optiunilor dumneavoastra.
1

@ Tasta de deplasare a cursorului

> PLASMA V=

@ Tasta de schimbare a valorii

pe-aes

Apoi validati pentru a accesa
setarea parametrilor ciclului de

1
X sudare cu ajutorul: <
1

Modificati setarile parametrilor
< dumneavoastra de sudare.

' @ Tasta de deplasare a cursorului

TORCH PRE-GAS B 02,0s 11—

@ Tasta de schimbare a valorii

pe-ned

Apoi validati atunci cand toate
valorile parametrilor sunt

corecte: <

Maxim: 29 de posibilitati, programul informatic nu afiseazé decéat parametrii aflati in raport cu
configurarea dumneavoastra.

- (52)
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Crearea programului:

PROGRAM » O

' Selectarea

| T Y11 |
nr. de program

PROGRAM » 2

Selectati nr. programului (aici, 2) pe care
doriti sa il creati.

Apoi validati cu ajutorul:

+—

T

Programul nou al dumneavoastra este astfel
preconfigurat.

» PLASMA Efectuati aceleasi operatiuni ca pentru
MODIFICAREA PROGRAMULUI nr. 1.

Consultati lista parametrilor la pagina
urmatoare

TORCH PRE-GAS » 02,0s

@ Ghidul utilizatorului



PARAMETRII DE CONFIGURARE

P R|IO|[G|[R|A[M 1
PIL|IA|S|M|A|* D|C FIL|A|T
A C 1 W| I |RJ|E 1 M| D PEN 1
MV |T|1 0 H|O|T W[l |R|E 26 o]
. Pozitia cursorului
Reperul
mdlcgt_ de Parametru Semnificatie Valoarea
pozitia ’
cursorului
Alegerea nr. de program
PROGRAMUL | (toti parametrii urmatori sunt in legatura cu acest dela1la99
program)
« PLASMA
(arcul pilot nu este
mentinut)
«  PLASMA*
m PLASMA* Alegerea procedeului de sudare Earcm_JI_Ilgnot este mentinut)
- TIGBP
(by-pass)
« TIGDF
(flux dublu)
m c.C. Polaritatea curentului c.c. C.A.
m LINA Pulsatia sau lipsa pulsatiei curentului LINA PULSATA
m RTA Utilizarea reglarii arcului O=nu 1=da
A X 0 1 2
E SARMA Utilizarea alimentarii cu sarma _ _ =pul-
=nu =da sat
DOM Utilizarea deviatiei sau oscilatiei arcului TIG 0=nu 1=da
m MVT Alegerea miscarii de sudare, MVT1 sau MVT2. MVT1 MVT2
_ . Co Consultati
@ = Alegerea tipului miscarii de sudare Tipul miscarii de sudare
SARMA . A E TNl 1K _ i
m INCALZITA Utilizarea optiunii SARMA INCALZITA 0=nu 1=da

5.4 Tipul migcarii de sudare

Ciclul ,fara miscare”:

0 @ Nicio miscare de sudare

Ciclul ,,miscare infinita”:

1 @ Miscarea de sudare se opreste la oprirea ciclului
Ciclul ,,migcare in timp”:

2 @ Oprirea ciclului se va face in mod automat atunci cand parametrul (T25) va expira

LINC-MASTER @

\/



(1 Prima pornire a ciclului
(2] Oprire ciclu
(3] A doua pornire a ciclului
(4] Dezangajare RTA (T16)
(5] Coborare RTA
RIAP Arc pilot activ
RISP Arc de sudura Activ
T6 Timpul de pornire a miscarii
T25 Timpul de sudare
T26 Timpul de deplasare
NB Numarul total de tururi
n Numarul de tururi aflate Th desfasurare
—P» | Miscare sens + cu sudare continua la V MVT
—— | Miscare fara sudare la V AUTO ()
C————> | Miscare RTA
FDC1 Limitatorul de capat de cursa nr. 1
FDC2 Limitatorul de capat de cursa nr. 2
FDC3 Limitatorul de capat de cursa nr. 3

Ciclul translatie 1 lungime continua

11

PLASMA G

RIAP e W

s @

J L

RISPT6 —

Ciclul translatie 1 lungime continua si revenire la origine

12

PLASMA G

RIAP e W

=
)

J L

T6
RISP —

(55)
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Ciclul translatie 1 lungime continua si revenire in curs de parcare la origine

13

FDC3 <FDC1

13

FDC3 >FDC2

PLASMA e RIAP e W

o

o}
)

PLASMA 0 RIAP e W

RISPTB—

B
©
.

Ciclul translatie 1 lungime continua

14

LINC-MASTER
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Ciclul translatie 1 lungime continua si revenire in curs de parcare

PLASMA o RIAP o 1
15
FDC3<FDC2 | IIG o J

Y

RISP ﬁﬁ 00

15 -0

FDC3 >FDC2 IG o

FDC3

0 | Ce—— RISP

Ciclul translatie 1 discontinua

PLASMA* Q RIAP e W
21 > O F 8o
s @

T6

PLASMA* Q RIAP e W
22 > e
@ E 8

Ghidul utilizatorului
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Ciclul translatie 1 lungime discontinua si revenire in curs de parcare la origine

PLASMA* e RIAP e W
|
o

23

FDC3 <FDC1

=
)

RISP Toamly  RISP o

T25 T26

—
PLASMA* e RIAP e h
23 >0

FDC3>FDC2 | TG e

FDC3
)

RISP

(O— FDC2
3
D
f%
N j
(2]
~
m
>

“—>—>

Ciclul translatie 1 discontinua

BLASMA® ORIAPQW

1

24

LINC-MASTER
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Ciclul translatie 1 lungime discontinua si revenire in curs de parcare

PLASMA* o RIAP o w
25 > go
FDC3 <FDC2 |  TIG o J

RsP camp RisP vamlp . L @ ©

25 -Q

FDC3 >FDC2 IG o

8

FDC3

... < rsr <um RisP

T26 T25
>

Ciclul rotatie continua NB tururi

PLASMA e RIAP e W

51 >
s @

O O
RISP TG— e
n=0 n=n+1 n=n+1 n=n+1 n=n+1
n=NB-1 IF n=NB

Ciclul rotatie continua NB tururi si revenire la origine

PLASMA e RIAP o W
@

52

n=0 n=n+1 n=n+1 n=n+1 n=n+1
n=NB-1 IF n=NB
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5.5 Posibilitatea setarii parametrilor ciclului de sudare

Marcajele indicatorilor luminosi de pe

artea frontala a pupitrului

Marcajele din diagramele de ciclu

- o ™ <
E : : &
nlnlc|lun Sleclo|onlun|lvo|ln|lvn]|un|lon X[N|>|c|le|lelele|N X|XR|v|v|[XR|[+|E|c=|wn 0wl n
o|lo|-|o|l<|w|-|o|o|o|d|o|o|o|d ||| | < o|lo|o|—-|—=|—-|-|—-|T o|lo|olofo g|l—|o o|o
Ele|l &gl E|O 55110m0m00
o e e B X|o|o o o|~|o|lo|lo|«
) —|—|E|E|n]|o o|lo|¥F w|S|o|o|lo|o
= = olo|lo|o|lo|w OCE
] o o|o o|o
0= - — D + Nm3
<|O|o|D|—|F|O|F L o|— N| N @) ojlw|wn L
G_E m el Nl o fw - |- I|T - o|l=|Z =
w| |ololo| ||+ z|—|o|a o - M|R _
w|x Z|lZz|Z2|u|x | |w |0 | < | < O —|D [
(o - = - | +H|lx|lx|(=S|ln|ln|d o|o|o|fN|O wiw|x | w
o La|ajajla|l+|x|<|{<<|w|< n ©o|wo|dH|O|w© - w|o|w o S|a
n Al alalalo|<|F|F|lx|®|w —A|l-d|o|lo|o L(i<<|Z|n|w|w Al | =]+ Zlw|—|<
IT|x|+—|w|w|w|w Flo|ln|o x|+ E @ Slx|lr|d|ln|<<{<|n|a|w — O]~
ojlw|ol=|=Z (2= |w|lw Zla|—|> Ql—|T —|—|<|<|+—|+H|O = [a) o
> 2|w|wwiw|e Hlo|l—|<|Z|= + o olalzZz|lO|Z]|Z2|=2 Hl<|la|4|x|—|W
OolwW|—|x|x|x|x|(—(A|>|> L afl=s|c|o @© —lw|w|—|0 Aol >|—|la|julio|>|>
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T9 I K|IE|E|P T 0|2 0]|s
T21 G|A|S S|T|O]|P T 0|2 0| s
T10 W| Il |R|E S| T|O|P T 0|2 0]|s
T10 M|D S|T|O|P T 0|2 0|s
T12 MV |T S|T|O]|P T 0|2 0|s
T15 I DIE[C|R|E[M|E|N|T 0|2 0|s

13 I DIE|C|IR|E|M|E|N]|T 0O|3|0]|A
T28 T M|V|T S|LI|O|P]|E 0|0 1|s
T19 PIE|A]|K T 0|2 0]|s

14 PIE|A|K I 0O|5|0]|A PH5
T20 I DIE|[C|R|E|[M|E|N|2 0|2 0|s
T31 D|O[W|N G|A|S 0|1 0|s

D4 PIO|S|T F |/ |m]|i]|n
T22 W| Il |R|E P|A|U 0|2 0|s
V1 E|{N|D S|P|E m|/ |mj|i|n
T23 E|N|D S|P|E 0|2 0|s
T13 W| Il |R|E RIE|T 0|2 0]|s
T14 MV |T RIE|S|T 0|2 0]|s
Vm1 E[{N|D S|P|D m|/ |m|[i]|n
T17 PIO|S|T|-|G|A|S 0|8 S
T16 AlV|C RIE|[L]|I 0|0 S PHO

arcajele din diagramele de ciclu

Marcajele indicatorilor luminosi de pe

partea frontala a pupitrului

Parametrii Semnificatie Valoarea
Min Defectiune Max
TIG PLASMA

PRE-GAZ TORTA Timpul de pre-gaz torta 0,1s 5s 999 s TO
PRE-Ggi.IENVER' Timpul de pre-gaz inversat 0,1s 2s 999s | T1
T PRESUDARE Timpul de presudare 0,1s 2s 999 s T3
| PRESUDARE Intensitatea de presudare 5A 50A 460 A 1
U PRESUDARE Tensiunea de presudare 53V 15V 225V | 511V U1
T PORNIRE SARMA Timpul de intarziere pornire sarma 0,1s 2s 999 s T4
T PORNIRE DOM | Timpul de intarziere pornire DOM 0,1s 2s 999s T4
T PORNIRE MVT | Timpul de pornire a miscarii 0,1s 2s 999s T6
T PORNIRE RTA Timpul de intarziere palpare sudare 0,1s 0,1s 999 s T7

(1)
(&)
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] T CRESTERE | Timpul de crestere a intensitatii 0,1s 2s 999s T8
m | Intensitatea de sudare lina in curent sau | ridicata in 5A 100 A 450 A 12
c.c. pulsat
B+ u Tensiune de sudare 53V | 125V | 22v | 511V | u2
600
) N . N cm/min
m Vil Viteza de dezbobinare sarma 0 100 cm/mn 1000 Vf
cm/min
Frecventa ?.c. pulsata in curent pulsat (daca sarma 1 Hz 2 Hz 100 Hz
este neteda)
F F t Isata (daca sa i tul t F
recventa c.c. pulsata (daca sarma si curentul sun 1 Hz 2 Hz 10 Hz
pulsate)
N Raport ciclic c.c. pulsat 10% 50% 90% N
Ib Intensitate joasa c.c. pulsat 5A 80 A 450 A b
Is Intensitatea de sudare in c.a. 5A 160 A 300 A Is
Id Intensitatea de decapare in c.a. 5A 90A 300 A Id
Fac Frecventa polaritate in c.a. 50 Hz 60 Hz 200 Hz | Fac
Nac Raport ciclic in c.a. 50% 50% 90% Nac
PANTA c.a. Timpul pantelor c.a. in faza de sudare 0 ms 0,1 ms 2ms Pac
T MENTINERE Timpul de mentinere a intensitatii de sudare 0,1s 2s 999 s T9
T MENTINERE ) N o
@ SARMA Timpul de intarziere oprire s&rma 0,1s 2s 999s | T10
T MENTINERE DOM | Timpul de intarziere oprire DOM 0,1s 2s 999 s T10
T MENTINERE MVT | Timpul de intarziere oprire miscare 0,1s 2s 99,9s | T12
T RETRAGERE ) R .
@ SARMA Timpul de retragere a sarmei 0,1s 2s 999s | T13
B | TPAUZAMVT [ Timpul de intarziere a relusrii miscari 0,1s 2s 99.9s | T14
Timpul de terminare a curentului in TIG. Timpul
G | TTERMINARE! dintre sfarsitul sudrii si inceputul PIC in PLASMA. | 18 2s 99s | TS
X7 DEZAF;\'TC;AJARE Timpul de dezangajare RTA 01s 2s 99.9s | T16
T POST-GAZ Timpul de post-gaz 0,1s 8s 999 s T17
T URCARE SARMA | Timpul de urcare a sarmei 0,1s 2s 999s | T18
600
i i arma in sarm3 cm/min
@ ViilH Vltezaude dezbobinare sarma de sus in sarma 0 100 cm/mn Vih
pulsata 1000
cm/min
600
i i arma de jos Tn sarms3 cm/min
VFilB Vltezavde dezbobinare sarma de jos in sarma 0 60 cm/mn Vib
pulsata 1000
cm/min
Frecventa pulsata a sédrmei in sédrma pulsata 0,1 Hz 2Hz 10 Hz
71 FAil 3 asi i 3 s34 i Ff
. Frecventa pulsata a sdrmei (daca sarma si curentul 1 Hz 2 Hz 10 Hz
sunt pulsate)
& Nfil Raportul ciclic al sarmei in sarma pulsata 50% 50% 90% | Nf
| TERMINARE 1 Curentul la inceputul PIC in PLASMA 5A 30A 450 A 13
4 TPIC Timpul de PIC al curentului 015 2s | 999s | T19
—ﬁ I PIC Curentul in partea superioara a PIC 5A 50A 450 A 14
T I FINISH Timpul de terminare a curentului in PLASMA 0,1s 2s 99,9s | T20
T MENTINERE GAZ T|rnpu| dg men.t,lnere a gazului plasmogen dupa o 01's 25 99.9s | T21
’ oprire a ciclului
T PAUZA SARMA | Timpul de oprire a sarmei inainte de inceperea PIC | 0,1s 2s 999s | T22
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600
i " . L 50 cm/min
Vfil SFARSIT Viteza sarmei in timpul PIC 0 . Vi1
” cm/min | 1000
cm/min
80| Ih+ Intensitate ridicata in c.a. pulsat 5A 180 A 300 A lh+
81 Ib+ Intensitate joasa in c.a. pulsat 5A 140 A 300A lhb
82 T VAil SFARSIT Timpul de dezbobinare a sarmei in timpul PIC 0,1s 2s 999s | T23
D PILOT Debitul de gaz pilot 1’0. v 4,0 10’.0 D1
min I/min
m D PRESUDARE Debitul de presudare 1'9 v 1’5 10’.0 D2
min I/min I/min
—@ T URCARE GAZ Timpul de urcare a gazului plasmogen 0,1s 10s 100,0s | T30
% T CRESTERE MVT Timpul de crestere pana la viteza miscarii de 01's 0.1 99.9s | T24
; sudare
D PLASMA Debitul gazului plasmogen in sudare 1’9 2’(.) 10’.0 D3
I/min I/min I/min
. < 1,0 2,0 10,0
D GAZ CENTRAL | Debitul de gaz central (daca este TIG cu flux dublu) : : . D3
I/min I/min I/min
SENSUL DE MIS- N
@ CARE Sensul miscarii de sudare + + -
m DIAMETRUL Dlametrul piesei de prelucrat pentru o sudare in 0 mm 500 mm 60000
rotatie mm
m V MVT Viteza miscarii de sudare 0 . 30 cm/min 1009 Vm
’ cm/min cm/min
@ TIMPUL DE SU- :ﬂmpul ciclului de sudare (daca ciclul se masoara 0s 0s 9999s | T25
DARE in timp)
NB TURURI Num.arul de tururi de sudat (daca miscarea este de 1 1 200
rotatie)
m TPS DEPLASARE T_|mpu| _de Eieplasare (daca sudarea este 01's 01's 99.9's
discontinua)
m T ACOPERIRE. Timpul Qe sudare de acoperire (daca miscarea este 0s 20s 999 s T27
de rotatie)
T TERMINARE MVT | Timpul de terminare a miscarii de sudare 0,1s 0 999s | T28
T TERMINARE GAZ | Timpul de terminare a gazului plasmogen. 0,1s 10s 999 s T31
A . . . 1,0 1,5 10,0
@ D SFARSIT Debitul de gaz plasmogen dupa terminare Umin Umin Umin D4
A ) N 0 . 1000
@ V MVT SFARSIT Viteza miscarii de sudare . 25 cm/min . Vm1
’ ’ cm/min cm/min
m A1 DOM Amp[ltudlnea de deviatie a arcului in timpul fazei 0 50% 100% A1
pozitive
@ A2 DOM Ampllltudlnea de deviatie a arcului in timpul fazei 0 50% 100% A2
negative
Timpul de deviatie a arcului in timpul fazei pozitive
E TA1 DOM (daca este egal cu 0, timpul de pauza a urmatoarei 0 0,10 s 2,00s TA1
sincronizari h nu va fi executat)
Timpul de deviatie a arcului in timpul fazei negative
E TA2 DOM (daca este egal cu 0, timpul de pauza a urmatoarei 0 0,10 s 2,00s TA2
sincronizari @ nu va fi executat)
Componenta continua se adauga la amplitudinea
E OFFSET DOM de deviatie a arcului. Daca cei 2 pa_ram.etn si -100% 0% +100% | 01
sunt la 0, acest parametru va fi utilizat pentru a
se efectua deviatia arcului.
@ Im Masurarea intensitatii medii a curentului de 0 450 A | Im
sudare
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5.6 Meniul: Editare

Copierea programului:

»COPY
_______ Plasati cursorul asa cum este indicat.
—
! Selectarea de nr.
_______ | T T T 1 |
PROG SOURCE COPY »:15: Selectati numarul programului de
N S copiat si al celui in care doriti sa il
DESTINATION  :49: m copiati pe acesta
PROGRAM EXISTS! Daca programul de destinatie nu
este gol, software-ul va solicita sa
REWRITE PROG confirmati alegerea facuta
NU DA

g‘] —
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Stergerea programului:

> DEL.

_________

Plasati cursorul asa cum este indicat.

Selectarea de nr.

DELETE PROG.

____________________________

Selectati numarul programului pe
care doriti sa il stergeti si validati.

Ghidul utilizatorului

(65)
O,



Copierea de rezerva a programului:

Acest meniu permite salvarea pe un stick USB a tuturor programelor, precum si a configurarii.
Plasati cursorul asa cum este indicat in primul ecran.

......... » SAVE

________________________

SAVE ALL PROGRAMS
ON USB DISK?

: ‘l BACKUP
i g < ON PROGRESS

________________

............

NO USB INSERTED OR
NOT FORMATED

. ANULATI  REINCERCATI

@ =

__________________________________________________

Conectati sau deconectati stickul USB doar cand generatorul este scos de sub tensiune.
Este foarte important sa faceti o copie de rezerva deoarece, in caz de pana, riscati sa pierdeti
datele.

LINC-MASTER
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Odata ce s-a efectuat copia de rezerva pe stickul USB, puteti proceda la editarea programului pe un
computer utilizand software-ul ,xxxx.Nerta450.editor”

[ B Linc-Mastor Program Editor - VIB999993

[
=
«

<

i ]

=

= =) =
- ==

=1 - -

= o ]

w -

=5 : : =

EE.] 3 qumnp =

@ -

‘ E 3 a— - 0
gl Y s =
| = -
= — L

: -
THE WELLONG EXPETY
Restaurarea programului:
» RESTORE Plasati cursorul asa cum este indicat.

_________

RESTORE PROGS :
REPLACE

Selectati 0
EXISTING PROGS ? =erectall o

Selectati DA (NU in mod implicit)

> . ' ----------------- - BEmn«mB@ pentru alansa procedura de
restaurare
R
RESTORE
IN PROGRESS

__________

__________________

Acest meniu permite inlocuirea tuturor programelor din pupitrul de comanda T/P Controller cu
cele de pe stickul USB, precum si configurarea instalatiei
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5.7 Afigajul in cursul ciclului

I Apasati pe ,pornire ciclu” pentru a demara ciclul. Apare ecranul urmator:
TIG PLASMA
Arc on... Pilot arc...
Apasati din nou pe ,pornire ciclu” pentru
a lansa procedura de sudare in plasma.

81,
P Controller o

PH1 = PH2 = PH3 - PH4 = PH5 - PH6

Odata ce ati ajuns la faza de sudare (indicatorul luminos PH4 aprins), aveti acces la setarea parametrilor de
sudare |, U sau Vfil. Cursorul se pozitioneaza pe ecran conform pozitiei P23:

4
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c.c. lin:

E | Y 2[ofo]A

U H 2o . 2]V | | m H 1]o]9A
Afisajul debitului de plasma nu va fi disponibil decat in pozitia RDM.
c.c. pulsat:
0|1 | O} 2| 0|0 |A I |b gt 1|10[(0]A
FEER O|9|0|.|O0O|H]|z N IR 5|0 (%
U H 2lo|.|2]v ' mEBy1|5|0]A
Afisajul debitului de plasma nu va fi disponibil decat in pozitia RDM.
c.a. lin:
01 I | w 200 [A | |c Y@ 2|1 0|0 | A
Flal|c O[5(0|H|z N|la|c KN 6|0 |%
U H 1]2].[3]v BEY 2 BRI
Afisajul debitului de plasma nu va fi disponibil decét in pozitia RDM.
c.a. pulsat:
o1 1 [n]+ By 2]o0o]A 2lofoA
{1+ Kkl 1|[5|0|H|z I 8[9|A
Fla|c gl O|5|0|H]|z N 60 |%
FEER OO0 |5 0O|HJ|z 5(0|%

Afisajul debitului de plasma nu va fi disponibil decat in pozitia RDM.

(69)
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w Pozitia ui P23 in

N
o
o
>

0|1 I

UEXE 2|10 . |2
W| f|s

-
oM
-8
o |k
3 |o
3 |o
5 | ~

3

=]

Pozitia Iui P23 in (il

Pozitiile, , ,se obtin cu ajutorul tastelor: l T —>
0|1 | g8 2 (0|0 |A el 0 | 1| 2|0 |s
S|P |D CAl 0 |0 (3 (5 fc| m|/ |m]|i]n
U 2|10(.|2]|V F 10| .10 1|/ |m}|i]n
W| fls 42 9|10 |c|m|[/ |m]i]|n

o Parametrul P4} = ,S”: arata informatii despre timpul ramas
o Parametrul ¥4 = ,51” sau ,52”: arata informatii despre numarul de tururi ramase

Pozitia Iui P23 in

i\
Pozitiile, @ ,@se obtin cu ajutorul tastelor: l T —>
01 M|D O|F|F|S|E|T +]0[1]0
All 0|50 |% Al2 0 0
TIA|1 0| .|12|0]s T|IA|2 0|.]12]0
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Daca parola este activa si daca procentajul de accesibilitate (A) este diferit de zero.
Operatorul va putea astfel sa varieze valoarea initiala cu +/- A/2.

E Parola este activa atunci cand acest simbol se afla sub numarul programului.

Exemplu:

% de accesibilitate = 50 % =» A/2 =25 %
| = curent de sudura = 100 A

Operatorul poate sa varieze curentul
intre 75 A (100x0,75) si 125 A (100x1,25)

La sfarsitul ciclului, daca ati modificat parametrii in timpul sudarii, pupitrul de comanda T/P Controller va
intreaba daca doriti sa salvati aceste modificari.

VALID
MODIF ?

» 0

Daca parola este activa, pupitrul de comanda T/P Controller nu ofera posibilitatea de salvare a modificarilor

ﬂ Parola este activa atunci cand acest simbol se afla sub numarul programului.

5.8 Mesajul de avertizare

Pot aparea urmatoarele mesaje, pentru remedierea problemei consultati capitolul ,Mentenanta”.

Odata ce problema este rezolvata, puteti sterge mesajul de eroare (daca defectiunea nu este rezolvata,
mesajul nu se poate sterge).

g Tasta de stergere a defectiunii.

SECURITY FAULT SECURITY FAULT
EXTERNAL 1 EXTERNAL 2

Securitatea externa nr. 1 a instalatiei dumneavoastra | Securitatea externa nr. 2 a instalatiei dumneavoastra
este activata. este activata pe timpul unui ciclu.
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SECURITY FAULT
GAS

SECURITY FAULT
WATER

Butelia de gaz este goala sau inchisa

sau

Defectarea sau reglarea contactului mano al cutiei
de gaz.

Nu curge apa

Unul dintre dispozitivele de siguranta ale sistemului
de racire s-a activat (debit, temperatura) sau grupul
nu este in functiune.

SECURITY FAULT
TEMPERATURE

SECURITY FAULT
AC SWITCH

Eroare a generatorului, consultati manualul Power-
Wave pentru semnificatia codului xxx

Eroare a generatorului, consultati manualul Power-
Wave pentru semnificatia codului xxx

SECURITY FAULT
FAN

Emercency stop

Ventilatia generatorului este deficitara (contactul
paletei ventilatorului este deschis.).

Verificati daca ventilatorul principal functioneaza sau
daca filtrele de praf nu sunt prea murdare.

Oprire provocata de tasta P15 (Oprire imediata a
ciclului)

Opriti imediat sudarea si comutati in post-gaz (fara
mentinere a curentului sau scadere in intensitate).

ARC CUT OFF

INPUT FAULT
EXTERNAL

Intreruperea arcului de sudura

Intrarile externe 5 si 6 din J24 nu sunt racordate sau
nu sunt valide

LINC-MASTER
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RAM ERROR!!!

CONFIG FAULT

RAM defecta

Apare daca parametrul ,Vfil” este mai mare decat
ceea ce poate oferi tamburul.

sau

Daca versiunea generatorului nu este compatibila cu
versiunea pupitrului.

SECURITY FAULT
MVT1 FAULT

SECURITY FAULT
LIMIT SWITCH

lesirea din variator pentru miscarea nr. 1 este activa.

Limitatorul de capat de cursa cu plus sau limitatorul
de capaét de cursa cu minus al miscarii nr. 1 este
activ

SECURITY FAULT
POSITIONNING

Transmit error !

In timpul unei miscéari automate in cadrul ciclului, un
limitator de capat de cursa (1, 2 sau 3) neasteptat
este activ.

Defectiune de comunicare intre pupitru si generator.
Verificati ca legatura fibrei optice sa nu fie deterio-
rata. Verificati ca LED-ul D87 de pe placa interfetei
de baza sa fie aprins si verificati ca ventilatorul
alimentarii ATX din partea dreapta a generatorului sa
fie functional.

Initialization...

Daca acest mesaj ramane afisat mai mult de

5 minute, verificati ca LED-ul D87 de pe placa
interfetei de baza sa fie aprins si verificati ca
ventilatorul alimentarii ATX din partea dreapta a
generatorului sa fie functional.

Ghidul utilizatorului
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FAULT SECURITY
PW FAULT

Eroare a generatorului, consultati manualul
POWERWAVE pentru semnificatia codului xxx

CONFIG FAULT
INVALI PW WELDSET

Configurarea Weldsetului generatorului nu este in
concordanta cu LINC-MASTER, verificati Weldsetul
generatorului si optiunile LINC-MASTER (prezenta
AC) si | LIM PLASMA”.

CONFIG FAULT
GW INVALID COMMAND

SECURITY FAULT
ARC IGNIT. TIMEOUT

Eroare de comunicare intre PC104 si Gateway,
verificati versiunile programului.

Timpul de amorsare a arcului pilot a fost depasit,
apropiati-va de piesa pentru amorsarea acesteia la
timp sau modificati parametrul ,Arc Start Timeout”
din configurare

LINK STATUS
LincMaster
- Gateway
X -Powerwave

Intreruperea comunicarii, se afiseaza un sinoptic cu
starea comunicarii intre LINC-MASTER (PC104) <->
Gateway <-> POWERWAVE.
Smoptlcul arata starea legaturii:
O sageata continua — — —»> indica faptul ca
legatura este stabilita
- O sageata cu o cruce — X —» indica faptul ca
legatura este ntrerupta
- O sageata cu o stea — % —P> indica faptul ca
legatura este Tn curs de initializare

Acest ecran se afiseaza la pornire (apoi dispare
automat atunci cand toate comunicatiile sunt
stabilite).

Apoi acesta se afiseaza imediat ce apare o
defectiune de comunicare.

LINC-MASTER
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POWERWAVE
HIBERNATION

POWERWAVE
WAKING UP...

Pentru a economisi energie, dupa o perioada
configurabila de inactivitate a generatorului,
POWERWAVE intra in modul de hibernare.

Daca se porneste un ciclu cand generatorul nu este
inca operational, se afiseaza defectiunea ,Revenire
in curs...”.

Urmatoarele defectiuni pot fi mascate prin apasarea butonului de meniu.

e Starea de comunicare
¢ Hibernare

* Revenire in curs

¢ Eroare weldset PW

g Tasta de mascare a defectiunilor.

Prezenta defectiunii este apoi indicata printr-un simbol in partea dreapta sus a ecranului. n acest
timp, puteti manipula instalatia (mutati axele, modificati parametrii etc.), dar nu puteti executa un

ciclu.
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5.9 Parola

Odata ce configurarea si editarea tuturor programelor necesare a fost efectuatéa, este posibil sa se blocheze
accesul operatorului la parametrii programului si la celelalte meniuri. Accesul la setari poate fi si el limitat in
timpul ciclului de sudare. Parametrul de ACCES in configurare. Instalarea permite definirea accesibilitatii la
aceasta setare.

Blocarea operatorului nu poate fi activatd decat dupa modificarea numarului de cod Tn configurare. Instalarea
(fn mod implicit 000)

PROGRAM >1

Treceti la modul program.

l T > ﬁgasap simultan pe tastele P2, P4,
| Selectarea
numarului
PASSWORD  »:000:------1 S Emnani Afisati numérul de cod si validati.
T
B PROGRAM > 1 Daca parola este aceeasi cu codul

configurarii. Instalare si # 0 apoi
apare un lacat in partea stanga sus a
ecranului.

Pentru a debloca, repetati aceeasi
operatiune.

In cazul in care parola este pierduta in modul blocat, va rugdm sé& ne contactati.

LINC-MASTER
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1 - intretinere

Pentru ca masina sa poata functiona cat mai bine pe termen indelungat, sunt necesare cateva operatiuni
minime de ingrijire si de intretinere.

Frecventa acestor operatiuni de intretinere este data pentru o productie de 1 statie de lucru pe zi, adica un
maxim de 2 ore de functionare zilnica pentru fiecare axa de miscare. In cazul unei productii mai mari, cresteti
frecventa operatiunilor de ntretinere in consecinta.

Departamentul dumneavoastra de intretinere va putea sa fotocopieze aceste pagini pentru a putea astfel
monitoriza frecventele si termenele de scadenta ale operatiunilor de intretinere, precum si operatiunile deja
efectuate (a se bifa in casuta corespunzatoare).

Tnainte de a incepe o interventie, este OBLIGATORIU sa se consemneze toate energiile de
alimentare ale masinii (electrica, pneumatica, gaz etc.).
Blocarea unui buton de oprire de urgenta nu este suficienta.

' ATENTIE: Orice interventie la inaltime (intretinere, depanare etc.) trebuie efectuata cu ajutorul
! unui dispozitiv de ridicare persoane corespunzator.

Pentru instructiunile de functionare, setari, depanari si piese de schimb, consultati instructiunile
de siguranta de utilizare si de intretinere specifica.
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1.1 Planificarea operatiunilor de mentenanta

Aceasta planificare trebuie in mod imperativ sa fie respectata.

Va sfatuim sa puneti in practica o monitorizare care poate fi urmarita pentru toate

operatiunile de mentenanta pe care le efectuati.

Termenul de

i Frecventa scadenta
Subansamblu Organ UES Actiune (in ore)
verificare ’
1 6
luna | luni
LINC- Suflare X A
MASTER -
Strangere X B
Suflare X C
PILOT UNIT Strangere X D
Fascicul Vizual E
Instalatie Suflare X F
Etapa | Operatiune OK | NOK
Cofretul LINC-MASTER v | X
Deschideti capacele cofretului LINC-MASTER si suflati interiorul cofretului.
Suflati si filtrele de intrare si de iesire din cofret.
Etapa | Operatiune OK | NOK
Cofretul LINC-MASTER v | X
Deschideti capacele cofretului LINC-MASTER si verificati strangerea conexiunilor si a
conectorilor.
Etapa | Operatiune OK | NOK
Cofretul PILOT UNIT v | X
Deschideti capacele cofretului PILOT UNIT si suflati interiorul cofretului.
Suflati si filtrele de intrare si de iesire din cofret.
Etapa | Operatiune OK | NOK
Cofretul PILOT UNIT v | X
Deschideti capacele cofretului LINC-MASTER si verificati strdngerea conexiunilor si a
conectorilor.
Etapa | Operatiune OK | NOK
Fascicul v X
Verificati starea fasciculelor. Schimbati-le daca sunt deteriorate sau uzate.
Verificati conexiunea fiecarui fascicul.
Etapa | Operatiune OK | NOK
Instalatia LINC-MASTER vV | X
Suflati exteriorul fiecarui cofret

LINC-MASTER
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2 - Depanare

Simptome posibile

Cauze probabile

Remedii eventuale

Niciun arc pilot in plasma

PILOT UNIT defecta

Verificati sigurantele si alimentarea
cofretului PILOT UNIT

Nu exista HF

Verificati daca este corecta
continuitatea cablului de sudura
(HF de serie)

Nu exista amorsare in TIG

Absenta puterii de iesire din

Verificati daca este corecta

POWERWAVE S500 continuitatea cablului de sudura
Verificati daca este corecta
Nu exista HF continuitatea cablului de sudura

(HF de serie)

Arcul se transfera si se intrerupe
imediat

Intrerupere de arc

Verificati conexiunea masei de
sudare la piesa care trebuie sa fie
sudata

Ciclul se opreste imediat dupa
apasarea butonului de pornire a
ciclului si pe pupitru apare mesajul
,Oprire imediata”

Intrarea externa ,Oprire imediata”
activata sau necuplata

Verificati daca exista o chinga
intre

1si 6, sau 2 si 6 din J24

(daca este conectat un contact
extern, verificati acest contact)

Arcul pilot nu se stinge dupa
oprirea ciclului

Modul PLASMA cu arc pilot
mentinut (PLASMA*) este selectat
in configurarea programului.

Schimbati modul PLASMA in
configurarea programului

Afisajul pupitrului nu mai afiseaza
niciun caracter.

Sistemul poate sa fie blocat

Stingeti generatorul si reporniti-I,
dupa care totul trebuie sa revina la
normal.

2.1 Sinopticul de depanare

Consultati schema electrica:
- 95577043 => Schema electrica a instalatiei autonome LINC-MASTER
- 95577042 => Racordarea interfetei LINC-MASTER
- 93570112 => Schema electrica a cofretului LINC-MASTER
- 93570130 => Schema electrica a cofretului PILOT UNIT
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2.2 Placa interfetei de baza
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D9 | Oprire imediata externa D50 | Comanda arc pilot extern
D12 | Inhibarea partii frontale exterioare D51 | Comanda sudura exterioara
D14 | Siguranta miscarii 1 D53 |- 15V AVC

D15 | Siguranta miscarii 2 D59 | Comanda HF

D31 | Defectiune D60 | Comanda sarma incalzita
D32 | Comanda grup de racire D61 | Comanda cache video

D33 | Comanda ventilare D62 | Comanda sursa exterioara
D34 | Comanda EV apa D72 | Rl arc pilot

D35 | Urcare palpare exterioara D73 | Defectiune de proces

D36 | Coboréare palpare exterioara D76 | in ciclu

D37 | Comanda EV5 D77 | Defectiune generator

D38 | Comanda EV3 D78 | Proces OK

D39 | Siguranta apei D79 | Siguranta gazului

D40 | + 15 VAVC D80 | lesire suplimentara 1

D41 | Comanda EV2 D81 | lesire suplimentara 2

D42 | Comanda EV4 D82 | Intrare suplimentara 1

D43 | + 24 V intréri/iesiri D83 | Intrare suplimentara 2

D44 | Securitate externa D84 | + 15 V Transformator c.c.-c.c.
D45 | Comanda miscare 1 D85 | - 15 V Transformator c.c.-c.c.
D46 | Comanda miscare 2 D87 | Alimentare

D48 | Comanda deviatie/oscilatie magnetica D88 | + 15V Viteza sarmei

D49 | inlantuire exterioara D89 | - 15V Viteza sarmei

(1)
(=)

Ghidul utilizatorului



2.3 Placa de interfata analogica
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D5 | Blocarea miscarii 1 D44 | Blocarea sarmei
D7 | Comanda miscarii 1 in sensul + D47 | Blocarea AVC
D10 | Comanda miscarii 1 in sensul - D67 | Securitatea termica
D14 Is_;mngarc-)'_rul de capat de cursa al migcarii 1 in D89 | Limitatorul de capat de cursa de sus
D15 Is‘ér:gﬁf?rm de capat de cursa al migcarii 11n D90 | Limitatorul de capat de cursa de jos

Nu atingeti potentiometrele, acestea sunt setate din fabrica

LINC-MASTER
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3 - Piese de schimb

Cum sa comandati:

Fotografiile sau schitele identifica aproape toate piesele care alcatuiesc o masina sau o instalatie.

Tabelele descriptive contin 3 tipuri de elemente:
articole pastrate in mod normal pe stoc: v
articole care nu sunt pastrate in mod normal pe stoc: ¥
articole la cerere: fara marcaje

(Pentru acestea, va sfatuim sa ne trimiteti o copie a paginii cu lista pieselor completata corespunzator.
Indicati Tn coloana Comanda numarul de piese dorit si mentionati tipul si numarul de serie ale aparatului
dumneavoastra.)

Pentru elementele identificate in fotografii sau schite si care nu sunt incluse n tabele, trimiteti-ne o copie a
paginii in cauza si evidentiati referinta in cauza.

Exemplu:

in_ mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

%S

‘Stoc‘ Cod ‘ Descriere
E1 WOOOXXXXXX v Placa interfata masina
G2 WOOOXXXXXX X Debitmetru
A3 P9357XXXX , | Foaie de metal fata serigrafiata

|
e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introduceti numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

L |

Y

TIP:

Numar de identificare:

Y

@ Ghidul utilizatorului




3.1 Pupitrul de comanda T/P Controller

q T/p Com:r'ollep e

P23
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in_ mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

xS

‘ Stoc | Cod ‘ Descriere

PDC | AS-WS-95577171
WO000352130

Pupitru de comanda T/P Controller complet
Filtru HF

P14
P15

P13 W000137821

P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9
P10 W000366050 v Capac negru
P12
P16
P17
P20
P21
P24
P25
P26

P22
P23

W000365793 Buton de comanda rosu

N X [X|NX

Buton de comanda verde

W000366162 v Buton potentiometru

4

e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introduceti numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

cE ™ | >TIP:
Mairiculel »INumar de identificare:

A
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3.2 Cofretul BRT
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in_ mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

XIS

‘Stoc‘ Cod ‘ Descriere
C W000352133 v Cofretul BRT
B1 W000147583 4 Placa de interfata HF
B13 WO000384710 v Conector torta 10-25 mm?
B10
B11
B12 W000352131 X Ansamblu racord apa+ gaz
B14
B16
B15 W000352132 X A | Soclu de alimentare complet

T
e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introduceti numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

( € Type
Matricule

TIP:

Numar de identificare:

\/

\/
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3.3 Cofretele LINC-MASTER si PILOT UNIT
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in_ mod normal in stoc.
nu este in stoc
la cerere.

XIS

‘ Stoc ‘ Cod ‘ Descriere
D AS-WS-93570101 Cofretul LINC-MASTER
1 W000377994 (4 Pachet de placi
W000141596 v Placéa de interfata intrari-iesiri
W000377988 v Placa analogica
WO000373162 v Placa PC104 + pupitru EPROM
2 AS-WS-C5703350 Pasarela de comunicare PC104-PW S500
3 PC5706105 Transformator 230+400 V - 3x42 V - 1260 VA
4 90000353P Transformator M19 - 318 VA
5 PC5702587 Intrerupator 3P - 25 A
6 PC5703288 Conector USB
7 PC5706238 Alimentare 230 V-5V c.c.-6A
8 PC5706238 Alimentare 230V -12Vc.c.-2,6 A
9 PC5701744 Releu + Soclu 24 Vc.a. - 2RT -8 A
E AS-WS-93570120 Cofretul PILOT UNIT
10 W000140149 Placa sursa auxiliara
1" PC5706237 Transformator 3x400 V - 3x75V - 1000 VA + 24 V
AS-WS-95577130 A | Pachet software LINC-MASTER
e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introc;uceti numarul masinii dumneavoastrd in casuta de mai jos.
CE ™ | >TIP:
"“""“”‘e|_,— »Numar de identificare:
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3.4 Fasciculul de baza

in mod normal in stoc.

%S

nu este in stoc

la cerere.

‘ Stoc‘ Cod ‘ Descriere
J25 | AS-WS-93577106 Fascicul generator comanda RTA LINC-MASTER
J26 | AS-WS-93577107 Fascicul generator comanda sarma/miscare LINC-MASTER
AS-WS-95577036 Fascicul alimentare curent electric PILOT UNIT
J7-J11 | AS-WS-95577032 Fascicul de masurare PILOT UNIT
J6 P95577034 4 Fascicul alimentare comanda PILOT UNIT

e Dacd comandati piese, indicati cantitatea si introducet

i numarul masinii dumneavoastra in casuta de mai jos.

L7 |

TIP:

\/

Numar de identificare:

Subansamblu racordare
LINC-MASTER

10 metri

17 metri

22 metri

25 metri

30 metri

AS-WS-9577290

AS-WS-95577291

AS-WS-95577292

AS-WS-95577293

AS-WS-95577294

Fascicul pupitru

AS-WS-95577231

AS-WS-95577232

AS-WS-95577233

AS-WS-95577234

AS-WS-95577235

Fascicul cofret gaz

AS-WS-93577175

AS-WS-93577176

AS-WS-93577177

AS-WS-93577552

AS-WS-95577178

Fascicul cofret BRT

AS-WS-93577180

W000366096

AS-WS-93577182

W000366100

AS-WS-95577183

Fascicul electrod auxiliar

AS-WS-95577209

AS-WS-95577207

AS-WS-95577210

AS-WS-95577211

AS-WS-95577212

Fascicul conducta gaz (x2)

AS-WS-93577375

AS-WS-93577376

AS-WS-93577377

AS-WS-93577555

AS-WS-95577378

Fascicul conducta apa (x2)

AS-WS-93577380

AS-WS-93577381

AS-WS-93577382

AS-WS-93577556

AS-WS-95577383

Fascicul cablu electrod

AS-WS-95577213

AS-WS-95577200

AS-WS-95577214

AS-WS-95577215

AS-WS-95577216

Fascicul conducta gaz 6 M

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

AS-WS-93577098

Fascicul cablu impaméntare genera-
tor

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

AS-WS-95577206

Cu versiune PLASMA - PILOT UNIT

10 metri

17 metri

22 metri

25 metri

30 metri

Fascicul cablu ajutaj

AS-WS-95577217

AS-WS-95577202

AS-WS-95577218

AS-WS-95577219

AS-WS-95577220

Fascicul cablu ajutaj electrod

AS-WS-95577221

AS-WS-95577204

AS-WS-95577222

AS-WS-95577223

AS-WS-95577224

LINC-MASTER
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Lincoln Electric France S.A.S.

Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly
76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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