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VA MULTUMIM pentru ca ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

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

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

Denumirea modelului:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
ASPECT® 200 K14189-1
PUTERE ABSORBITA
Tensiune de intrare Ux Clasa EMC Frecventa
115 - 230Vca £ 15% A 50/60 Hz
L_|n|e de Mod 20% 60% 100% Amperi de intrare PEmax
intrare l1max
ELECTROD 1,9 kw 1,4 kW
1,8 kW 1,4 kW
115Vc.a. 30 A 0,93
ELECTROD 2.0 KW 1.5 KW
CA
TIG CA 2 kW 1,6 kW
Linie de Mod 60% | 100%
intrare
ELECTROD 3, 7kW | 2,9 kW
3,7kW | 2,8 kW
230Vc.a. 27,2 A 0,88
ELECTROD 3.9KW | 3,0 KW
CA
TIG CA 40kwW | 3,2 kwW
PUTERE PRODUSA
Curent de iesire I Ciclu de Tensiune de iegire Uz Ciclu de
functionare la % functionare la %
Linie de o o o o 0
intrare Mod 20% 60% 100% 60% 100%
E"E%TCROD 100A 60A | 45A 2.4V | 21,8V
115Ve.a. TIG CC 90A 70A 13,6V | 12,8V
1faza E"E%TAROD 60A 45A 22,4V | 21,8V
TIG CA 90A 70A 13,6V 12,8V
Linie de Mod 60% | 100% 60% | 100%
intrare
ELE%EROD 160A 115A 95A 24,6V 23,8V
230Ve.a. TIG CC 165A | 130A 16,6V | 15,2V
1faza E"E%TAROD 115A | 95A 246V | 23,8V
TIG CA 165A 130A 16,6V 15,2V

INTERVAL DE IESIRE

Interval de curent de sudare

Tensiune maxima in circuit deschis OCV Uo

2 —200A

109 Vc.c.

CABLUL DE INTRARE $SI DIM

ENSIUNILE SIGURANTEI RECOMANDATE

Dimensiunea sigurantei (temporizate) sau a

intrerupatorului circuitului

Cabluri de alimentare de intrare

16A@115Vc.a. — 16A@ 230Vc.a.

3x2,5mm?2

DIMENSIUNI SI GREUTATE

inaltime Latime Lungime Greutate neta

419 mm 246 mm 506 mm 23 kg

< = Umiditate de
Temper_atura de Temperafcura de functionare Grad de protectie
functionare depozitare hmo ’
; (t=20 °C)
intre —10°C si +40°C intre -25°C si 55°C Nu se aplica P23
1
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Informatii privind designul ECO

Echipamentul a fost proiectat pentru a fi in conformitate cu Directiva 2009/125/CE si regulamentul 2019/1784/UE.

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de
Index Denumire putere / consumului de putere la Model echivalent
functionare in gol
K14189-1 ASPECT® 200 80% / 21W Niciun model echivalent

Starea de functionare in gol apare in situatiile specificate in tabelul de mai jos.

STARE DE FUNCTIONARE iN GOL

Conditie Prezenta
Mod MIG
Mod TIG X
STICK mode X
Dupa 30 de minute de nefunctionare X
Ventilator oprit X

Valorile eficientei si consumului in starea de functionare in gol au fost masurate prin metoda si in conditiile definite de
standardul EN 60974-1:20XX privind produsele.

Numele producatorului, numele produsului, codului produsului, numarul produsului, numarul de serie si data fabricatiei pot fi
citite pe placuta cu date tehnice.

Unde:

[1}— XXXXXXX T

XXXXXXXXXX —

COdeZ XXXXX] xxxxxx-x—

S/N:  PIYYMMXXXXX —

1- Numele si adresa producatorului
2-  Numele produsului
3- Codului produsului
4-  Numarul produsului
5-  Numarul de serie
5A- tara de fabricatie
5B- anul de fabricatie
5C- luna de fabricatie
5D- numar de ordine diferit pentru fiecare aparat
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Utilizarea tipica a gazului pentru echipament MIG/IMAG:

_ Sudare pozitiva cu ) )
Diametrul electrod CC Alimentare cu Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] (Al V] [m/min] [l/min]
Carbon, otel |44 4 4 95+200 | 18+22 3,5-6,5 Ar 75%, CO> 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Otel inoxidabil . . . ) Ar 98%, 02 2% / .
austenitic 08+16 85+300 21+28 8-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+16
Aliaj de cupru 09+1,6 175 + 385 23+26 6-11 Argon 12+ 16
Magneziu 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces Tig:

Tn cazul procesului de sudare TIG, utilizarea gazului depinde de suprafata sectiunii transversale a duzei. Pentru pistoale
utilizate in mod regulat:

Helium: 14-24 |/min.
Argon: 7-16 I/min.

Notificare: Debitele excesive cauzeaza turbulenta in fluxul de gaz, ceea ce poate aspira contaminanti atmosferici in bazinul
de sudura.

Notificare: Actiunea vantului din lateral sau a unui curent de aer poate intrerupe fluxul gazului de protectie; pentru a proteja
fluxul gazului de protectie, utilizati un ecran pentru a impiedica actiunea fluxului de aer.

E Sfarsitul duratei de viata

La sfarsitul duratei de viata a produsului, acesta trebuie eliminat prin reciclare in conformitate cu Directiva 2012/19/UE
(DEEE); informatii privind dezasamblarea produsului si materiile prime esentiale (Critical Raw Material - CRM) continute de
produs pot fi gasite pe site-ul https://www.lincolnelectric.com/en-gb/support/Pages/operator-manuals-eu.aspx.
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Compatibilitate electromagnetica (EMC)

01/11
Acest echipament a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate
genera inca perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicatiile (telefon, radio si
televizor) sau alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
intelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau reduce volumul de perturbatii electromagnetice generat de acest
echipament.

Aceasta masina a fost proiectata sa functioneze intr-o zona industrialda. Operatorul trebuie sa instaleze si sa

opereze acest echipament conform descrierilor din acest manual. Daca sunt detectate perturbatii

electromagnetice, operatorul trebuie sa implementeze masuri corective pentru a elimina aceste perturbatii cu

ajutor din partea Lincoln Electric, daca este cazul. Echipamentul din clasa A nu este destinat utilizarii in
spatii rezidentiale in care energia electrica este furnizata de sistemul public de joasa tensiune. Pot aparea potentiale
dificultati in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in locurile respective, din cauza perturbatiilor conduse, precum si
a celor radiate. Daca impedanta sistemului public de joasa tensiune in punctul de cuplare comun este mai mica de
83 mQ (sau puterea de scuricircuitare depaseste 0,6 MVA), acest echipament este conform cu IEC 61000-3-11 si
IEC 61000-3-12 si poate fi conectat la sistemele publice de joasa tensiune. Instalatorul sau utilizatorul echipamentului
are raspunderea de a se asigura, consultandu-se si cu operatorului retelei de distributie daca este cazul, ca impedanta
sistemului respecta restrictiile de impedanta.

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

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

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

acesteia sau a aparatului.

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

Echipamente de siguranta si comanda pentru procese industriale. Echipamente de calibrare si masurare.

Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

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

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

masuri de protectie suplimentare.

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

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

e Racordati echipamentul la sursa de alimentare conform acestui manual. Tn cazul in care au loc perturbatii, pot fi
necesare masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

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

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

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

’ > ANB
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Siguranta

01/11

&AVERTISMENT

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

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

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

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

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

JH
°

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

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

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

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

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE: sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitati inhalarea fumului si a gazelor. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie sa
asigure o ventilatie sau evacuare suficienta ca sa mentina fumul si gazele la distantd de zona de
respiratie.

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

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

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

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

HF

ATENTIE: frecventa ridicata utilizata pentru aprinderea fara contact la sudura TIG (GTAW) poate interfera
cu functionarea unor echipamente de tip computer insuficient ecranate, cu centre EDP si roboti industriali,
puténd produce inclusiv scoaterea completa din functiune a sistemului. Sudura TIG (GTAW) poate afecta
retelele electronice de telefonie, precum si receptia emisiunilor de radio si TV.

N

ZGOMOTUL PRODUS IN TIMPUL SUDURII POATE FI PERICULOS: arcul de sudurd poate cauza
zgomote cu nivel ridicat, de 85 dB, pe durata unei zile de lucru de 8 ore. Sudorii care deservesc utilajele
de sudura sunt obligati sa poarte protectii auditive adecvate. Angajatorii sunt obligati sa efectueze
examinari si masuratori ale factorilor daunatori pentru sanatate.

S

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

Producatorul Tsi
utilizare.

Roméana
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Introducere

Descrierea generala

Masina ASPECT®200 este destinata efectuarii
procedeelor de sudura MMA (SMAW) si TIG (GTAW) in
regim CC si CA.

Unitatea este destinatd mai ales satisfacerii solicitarilor
TIG atdt in modul CC, cét si Th modul CA: datorita
optiunilor de meniu avansate, atat sudorii incepéatori, cat si
cei experti pot ajusta parametrii de sudare pentru a avea
cele mai bune performante de sudura.

Urmatoarele paragrafe va vor ardta cum sa accesati
meniul si parametrii care pot fi definiti.

Urmatorul echipament a fost adaugat la ASPECT® 200:

COLIER DE FURTUN
FURTUN DE GAZ

FURTUN BAZA

PIULITA SEMIINFUNDATA 1/4F
FURTUN CUPLAJ RAPID TATA

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

Instalare si instructiuni pentru operator

Cititi n totalitate aceasta sectiune inainte de instalarea
sau de utilizarea masinii.

Locatie si mediu

Aceasta masina va fi utilizata in medii dificile. Totusi, este

important sa se ia masuri simple de prevenire, pentru a

asigura o duratd mare de utilizare si o functionare in

conditii de siguranta.

e Nu amplasati si nu utilizati aceastda masina pe o
suprafata cu o panta mai mare de 15°.

e Nu utilizati aceastd masind pentru dezghetarea
conductelor.

e Aceastda masind trebuie amplasatd in locatii cu o
circulatie libera de aer curat, fara restrictii, pentru
deplasarea aerului catre, respectiv dinspre orificille de
aerisire. Nu acoperiti masina cu hartie, lavete sau
carpe atunci cand este in functiune.

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

e Aceastd masina are clasa de protectie 1P23. Pastrati
masina uscata atunci cand este posibil si nu o asezati
pe teren umed sau in balti.

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

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

Conexiune cu sursa de alimentare
Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa de intrare
in aceastd masina Tnainte de a o porni. Tensiunea de
intrare admisa este indicatd in sectiunea cu specificatii
tehnice a acestui manual si pe placuta de identificare a
masinii. Asigurati-va cd masina este impamantata.

Asigurati-va ca puterea disponibild de la conexiunea de
intrare este adecvata pentru functionarea normala a
masinii. Puterea sigurantelor si dimensiunile cablurilor
sunt ambele indicate in sectiunea ,Specificatii tehnice”
a acestui manual.

Roméana

Masinile sunt proiectate s& functioneze prin intermediul
motogeneratoarelor, atata timp cat alimentarea auxiliara
poate furniza o tensiune, o frecventa si o putere adecvate,
conform indicatiilor din sectiunea ,Specificatii tehnice” din
acest manual. Alimentarea auxiliara a generatorului
trebuie sa indeplineasca si urmatoarele conditii:

230Vc.a. 1 faza:

e Tensiune de varf Vc.a.: sub 280V

¢ Frecventa Vc.a.: in intervalul de 50 si 60 Hz

e Tensiune RMS a formei de unda CA: 230Vc.a. = 15%

115Vc.a. 1 faza:
e Frecventa Vc.a.: in intervalul de 50 si 60 Hz
e Tensiune RMS a formei de unda CA: 115Vc.a. £ 15%

Nota: daca este conectat la @ 115Vc.a., echipamentul
are puterea redusa la iesire

Este important sa verificati aceste conditii, deoarece
numeroase motogeneratoare genereaza varfuri de Tnalta
tensiune. Functionarea acestei masini pe baza de
motogeneratoare neconforme cu aceste conditii nu este
recomandata si poate deteriora masina.

Atentie: pentru a asigura executarea completa a ciclului
de functionare, trebuie sa modificati protectia la
supracurent la 25A tip D si sa treceti pe o priza de intrare

adecvata (sau sa va conectati direct la o retea de
alimentare)

1 |230V+/-10%
~|50/60 Hz
16A [~
= grow || =
= 25A e
50w peg 9':

Exemplu:
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Racorduri de iesire

Pentru conexiunile cablului de sudurd se utilizeaza un
sistem de deconectare rapidd cu fise de cablu
Twist-Mate™. Consultati urmétoarele sectiuni pentru
informatii suplimentare privind conectarea masinii pentru
efectuarea sudurii M (MMA) sau a sudurii TIG (GTAW).

Tabel 1.

Deconectare rapida: Conector de iesire
J arzdtor (pentru procedeul MMA si
Py GTAW) pentru circuitul de sudura.

Deconectare rapida: conector de iesire

piesa pentru circuitul de sudura.

Sudura cu electrod (MMA)

Aceastad masina nu include cabluri pentru kitul de sudura
MMA, dar ele pot fi achizitionate separat. Consultati
sectiunea  privind  accesorile  pentru  informatii
suplimentare.

Mai intdi, determinati polaritatea corectd a electrodului
care se va utiliza. Consultati datele electrodului pentru a
obtine aceste informatii. Apoi, conectati cablurile la
terminalele de iesire ale masinii pentru polaritatea
selectatd. In imagine se observd metoda de conectare a
arzatorului.

Conectati cablul de electrod la terminalul arzatorului si
clema de lucru la terminalul piesei. Introduceti conectorul
cu cheia aliniaté pe canalul de cheie si rotiti aproximativ %4
n sensul acelor de ceasornic. Nu strangeti prea mult.
Polaritatea  electrodului poate fi selectatd intre
(CC+, CC-, CA) cu ajutorul butonului tactil si panoului
frontal, consultati datele de mai jos.

Sudura TIG (GTAW)

Aceastd masina nu include arzatorul TIG necesar pentru
sudura TIG, dar el poate fi achizitionat separat. Consultati
sectiunea  privind  accesorile  pentru  informatii
suplimentare.
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Conectati cablul arzatorului
la terminalul arzatorului din
masina si clema de lucru la
terminalul piesei.
Introduceti conectorul cu
cheia aliniata pe canalul de
cheie si rotiti aproximativ 4
in sensul acelor de ceasornic. Nu strangeti prea mult. n
ultima etapa, racordati furtunul de gaz de la arzatorul TIG
la racordul de gaz (B) din fata masinii. Daca este cazul, in
pachet este inclus un racord de gaz suplimentar pentru
fitingul din fata masinii. Apoi, racordati fitingul din spatele
masinii la un regulator de gaz de pe butelia de gaz care
se va utiliza. Fitingurile necesare sunt incluse in pachet.
Conectati declansatorul arzatorului TIG la conectorul de
declansare (A) de pe partea din fata a masinii.

Sudura TIG cu un arzator racit cu apa

Se poate conecta o unitate de racire la masina:

e COOLARC-24

Daca unitatea Coolarc indicata mai sus este conectata la
masina, aceasta va fi activata si opritd automat pentru a
asigura racirea arzatorului. Cand se foloseste modul de
sudare cu electrod, racitorul va fi oprit.

Aceastd masina nu include un arzator TIG racit, dar el
poate fi achizitionat separat. Consultati sectiunea privind
accesoriile pentru informatii suplimentare.

@ AVERTISMENT
Masina este prevazuta cu o conexiune electrica pentru
unitatea Coolarc pe partea din spate. Aceasta mufa este
destinata exclusiv conectarii unitatii Coolarc indicate mai
Sus.

/!\, AVERTISMENT
Tnainte de a conecta unitatea de r&cire la masina si de a
o pune in functiune, cititi si luati la cunostinta manualul
cu instructiuni care insoteste unitatea de racire.

m AVERTISMENT
Conectati si deconectati racitorul doar cand unitatea este
oprita.

Conexiune pentru telecomanda

Consultati sectiunea de accesorii pentru o
listd de telecomenzi. Daca se utilizeaza o
telecomanda, aceasta va fi conectata la
conectorul pentru telecomanda din partea din
fatd a masinii. Masina va detecta automat
telecomanda, LED-ul TELECOMANDA se va aprinde Si
masina va comuta in modul telecomanda. Mai multe
informatii despre acest mod de operare vor fi indicate in
sectiunea urmatoare.
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Panoul din spate

A. Intrerupator electric:
cupleaza/decupleaza
alimentarea electrica de
intrare a masinii.

B. Cablu de intrare: Conectati-I
la retea.

C. Ventilator: Nu obstructionati
si nu montati filtre pe orificiul
de admisie a ventilatorului.
Functia ,F.AN.” (Fan As
Needed, ventilare in functie
de necesitati)
opreste/porneste  automat
ventilatorul. Ventilatorul va porni la operatiuni de sudura
si va continua sa functioneze ori de cate ori masina
sudeazd. Dacad masina nu sudeazd mai mult de 10
minute, va intra in Modul Verde.

Modul Verde

Modul Verde este o caracteristica care prin care masina

intra Tn repaus cand:

¢ Puterea de iesire este oprita

¢ Ventilatoarele incetinesc

e Toate LED-urile de pe panoul frontal sunt oprite, cu
exceptia LED-ului de pornire (aprins constant in caz
de activare) si a LED-ului VRD (aprins constant in
caz de activare) daca este activat VRD

o Pe afisaj apare o liniuta

Astfel, se reduce volumul de impuritéti aspirat in
interiorul masinii si consumul de energie.

Pentru a readuce masina la parametrii de functionare,
reporniti sudura sau apasati declansatorul TIG sau orice
butoane de pe panoul frontal sau rotiti butonul
codificatorului.

NOTA: Daci este conectatd o unitate de ricire a
arzatorului COOLARC TIG la masina, aceasta va fi
pornitd/oprita prin functia Mod Verde, bazatd si pe
optiunea RACIRE. Consultati sectiunea Meniu SYS
pentru mai multe detalii.

NOTA: Este posibil s& permiteti utilizatorului activarea
sau dezactivarea modului verde de catre utilizator.
Consultati sectiunea Meniu SYS pentru mai multe
detalii.

Modul inactiv

Dupa 30 de minute fara sudura, masina va intra intr-un
mod de alimentare cu putere redusa. Se vor inchide
toate indicatoarele: numai LED-ul de pornire a
alimentarii se va aprinde intermitent.

Pentru a readuce masina la parametrii de functionare,
reporniti sudura sau apasati declansatorul sau orice
butoane de pe panoul frontal sau rotiti codificatorul.
Procedura de iesire va dura 6-7 secunde: dupa acest
interval, unitatea este gata de sudura.

D. Intrare gaz: conectorul pentru gazul cu protectie TIG.
Utilizati conectorul furnizat pentru a conecta masina la
conducta de alimentare cu gaz. Sursa de gaz trebuie sa
aiba instalat un regulator de presiune si un debitmetru.

E. Prizd de alimentare pentru Coolarc: priza 400 Vcc.
Conectati aici unitatea de racire Coolarc.

Roméana

Comenzi si caracteristici operationale
Pornirea maginii:

Cand masina este pornita, se realizeaza un test automat.
Masina este gata de functionare atunci cand pe panoul de
comanda frontal se aprinde LED-ul ,Alimentare pornita”,
LED-ul ,A” (plasat in mijlocul panoului sinoptic) odata cu
unul dintre LED-urile comenzii ,MOD” de sudura. Aceasta
este conditia minima: in functie de operatia de sudura
selectata, se pot aprinde si alte LED-uri.

(LiNnCOLN -
El.mmcj

Indicatoare si comenzi pe panoul frontal

LED de pornire a alimentarii:

>

Acest LED se aprinde intermitent in timpul pornirii masinii
sau Tn timpul repornirii dupa modul inactiv si raméne
aprins cand masina este gata de functionare.

Daca protectia la supratensiune de intrare devine activa,
LED-ul de alimentare pornitda Thcepe sa se aprinda
intermitent si pe afisaj apare un cod de eroare. Masina
reporneste automat cand tensiunea de intrare revine in
intervalul corect. Pentru mai multe detalii, cititi sectiunea
Coduri de eroare si Depanare.

Dacéa declansatorul este impins nainte ca unitatea sa fie
gata de sudura sau dupd ce o operatie de sudura este
incheiatd in modul GTAW, LED-ul de alimentare pornita
se va aprinde intermitent si rapid. Eliberati declangatorul
pentru a reveni la functionarea normala.

LED de telecomanda:

L JVa

Acest indicator se va aprinde cand este conectata o
telecomanda la masina prin conectorul telecomenzii.

Daca telecomanda este conectatd la masina, butonul
curentului de iesire functioneaza in doud moduri diferite:
ELECTROD si TIG:

e Modul ELECTROD: cand este conectatd o
telecomanda, puterea de iesire a masinii este
activata. Sunt permise o unitate de telecomanda
Amptrol sau o unitate tip pedald (declansatorul
este ignorat).

-I;I:

L

s
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Prin conectarea telecomenzii, se exclude butonul
Curent de iesire din interfata de utilizare a masinii.
Intervalul de curent de iesire complet este disponibil
prin telecomanda.

e Modul TIG: In modul local si teleco[nandé,
puterea de iesire a masinii este OPRITA. Este
necesar un declansator pentru a activa puterea de
iesire.

ol

/s

Intervalul curentului de iesire care poate fi selectat din
telecomanda depinde de butonul curentului de iesire
din interfata de utilizare a masinii. De exemplu: daca
curentul de iesire este setat la 100A cu butonul
curentului de iesire din interfata de utilizare a masinii,
telecomanda va regla curentul de iesire de la curentul
minim admis pana la maximum 100A.

Curentul de iesire setat cu ajutorul butonului de curent
de iesire este afisat timp de 3 secunde ori la fiecare
miscare a butonului. Dupd 3 secunde, valoarea
indicata este curentul selectat prin telecomanda.

Pedala de telecomanda: pentru o utilizare corecta,

trebuie sa activati ,Menu GTAW” (,Meniu GTAW”) si

.,Menu SYS” (,Meniu SYS”) in meniul de configurare:

e Secventa in 2 pasi este selectata automat

e Se dezactiveaza si reglarea pantei
ascendente/descendente a curentului de sudura,
precum si repornirea.

¢ Functiile Spot, Binivel si 4 pasi nu sunt selectabile

(Functionarea normalda este restabilita cand

telecomanda este deconectata.)

LED termic:

;

Acest indicator se va aprinde cénd masina este
supraincalzita si cand iesirea a fost dezactivata. Aceasta
situatie apare de obicei cand ciclul de lucru al masinii a
fost depasit. Lasati masina pornita pentru a permite
racirea componentelor interne. Cand indicatorul se stinge,
este posibild din nou functionarea in conditii normale.

LED VRD (activat doar la masinile australiene):

VRDan

Aceastda masina este prevazuta cu functia VRD
(dispozitiv de reducere a tensiunii): astfel, se reduce
tensiunea la cablurile de iesire.

Functia VRD este activata in mod standard din fabrica
numai la masinile care respecta standardele australiene
AS 1674.2. (Sigla C-Tick @ aflata pe/langa placuta
de identificare aplicata pe masina).

LED-ul VRD este pornit cand tensiunea de iesire este
sub 12V cu masina in mod inactiv (fara timp de sudura).

In cazul altor masini (CE si SUA), aceasta functie este
activata in Meniul SYS.
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Polaritatea:

Ny

Aceasta pictograma are rolul de a seta polaritatea
procedeului in uz: operatiuni CC+, electrod CA, CC- si CA
TIG.

POLARITY

NOTA: Prin apdsarea butonului alocat procedeului
POLARITATE, iluminarea pictogramei va comuta intre
polaritatea CC si CA.

Procedeu:

e
Ly

Aceasta pictograma are rolul de a ii permite utilizatorului
sa seteze procedeul stabilit.

1. TIG lainalta frecventa

2. TIG cu amorsare prin ridicare

3. Modul cu electrod neagresiv (electrozi tip 7018)

4. Modul cu electrod dur (electrozi tip 6010)

©

PROCESS

NOTA: Parametrii de control ai arcului electric, parametrii
de pornire la cald si forta arcului difera in cele doua
moduri de electrod. In meniul SMAW se poate modifica
diagrama pornirii la cald si a fortei arcului.

NOTA: Prin apasarea butonului alocat selectiei de
PROCEDEU, iluminarea pictogramei va comuta de la
stanga la dreapta, odata cu progresia numerica.
lesire:
t }
AN,

, ©

ON OUTPUT

Aceasta sectiune are rolul de a Ti permite operatorului sa
seteze metoda de control al iesirii dorita

1. 2PASI

2. 4PASI I

3. PORNIT: nu este necesar declansatorul
pentru a porni. ON

Prin apasarea butonului alocat selectiei IESIRE,
iluminarea pictogramei va comuta de la stadnga la dreapta.
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Forma de unda CA:

@) H#Hf

e C
% -A

AC
WAVESHAPE

Aceste pictograme ii permit operatorului sa personalizeze
performanta arcului pentru sudura TIG, insa numai la
polaritate CA.

Mod AUTO si Expert:

in mod standard, pictograma AUTO este aprinsa.
Astfel, parametrii de unda CA sunt gestionati automat in
functie de curentul de sudare. Singurul parametru
disponibil este frecventa CA.

Frecventa CA: aceasta functie controleaza frecventa
formei de unda CA in cicluri per secunda

Cand se selecteazd AUTO, relatia dintre Intensitate si
Balans este prezentata in tabelul de mai jos:

Tabel 2.
Intensitatea curentului Balans CA %
| <=50 60%
50<1<=93 65%
93 <1<=120 65%
120 <1 <=155 70%
155 <1<=200 70%

Pentru a activa modul Expert:

e Apasati butonul FORMA UNDA CA de doua ori:
pictograma AUTO va incepe sa clipeasca, iar pe afisaj
va aparea mesajul AUTO ON (mod automat pornit).

e Rotiti codificatorul pentru a selecta AUTO OFF
(mod automat oprit)

e Confirmati selectia printr-o noud apasare pe butonul
FORMA DE UNDA CA. Pictograma AUTO se va
dezactiva si toti parametrii FORMA DE UNDA CA vor
deveni disponibili.

Pentru a reveni la modul AUTO, parcurgeti iar pasii de
mai jos si apasati de mai multe ori pana ce pictograma
AUTO incepe sa se aprinda intermitent, iar apoi selectati
AUTO ON cu ajutorul codificatorului.

Tn modul Expert sunt disponibili urmatorii parametri:

1. Frecventa CA: aceasta functie controleaza frecventa
formei de unda CA in cicluri per secunda.

2. Balans CA: balansul CA controleaza perioada de timp,
exprimata procentual, in care polaritatea este directa.

3. Decalaj negativ/pozitiv al electrodului: aceasta functie
controleaza setarea intensitatii pentru partea negativa
si pozitiva a undei cand se realizeaza sudarea TIG in
polaritate CA.

Ecranul de afisare a tensiunii arata o descriere abreviata a
pictogramei selectate. Ecranul de afisare a intensitatii
curentului arata valoarea care necesita ajustare.

Funtii secventiator:
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Secventiatorul permite personalizarea operatiunii de
sudare TIG atét in polaritatea CA, cat si in cea CC. Prin
apasarea butonului ,Sel”, se va parcurge graficul de
procedeu.

Tabel 3.

Pregaz: seteaza durata,
exprimatd Tn secunde, in care
gazul va fi debitat fnainte de
initierea arcului

4]
S

/ Curent de pornire: seteaza
intensitatea de  pornire a
curentului pentru procedeu.

[

/ Panta initiald,_Seteaza durata,
S exprimatd in secunde, in care
curentul de pornire  atinge

/ intensitatea normald a curentului

de functionare.

Intensitate de  functionare:

A seteaza intensitatea curentului
|_ —l_ pentru toate procedeele de
sudare permise.

Panta finala: seteaza durata,

\ exprimata in secunde, necesara

S pentru ca intensitatea curentului

\ sa se reduca treptat pana la
curentul de finalizare.

\ Curent de finalizare: seteaza

% intensitatea de finalizare a

\_ curentului pentru procedeu.
exprimata in secunde, in care

hﬁ— gazul va fi debitat Tnainte de

Postgaz: seteaza durata,

S inchiderea arcului

Funtii secventiator impulsuri:

1t
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Tabel 4.

--.% ]

Curentul de varf procentual:
aceste functii seteaza durata in
care forma de unda a impulsului
raméane setarea de curent de varf.
Aceasta functie este setatd sub
forma unui procentaj din timpul
total pentru ciclul de impulsuri.

Impulsuri pe secunda: seteaza
numarul total de cicluri de
impulsuri per secunda din durata.

Curent de fond procentual:
seteaza intensitatea de fond a
curentului pentru forma de unda a
impulsului. Intensitatea de fond
este setatd sub forma unui
procentaj din curentul de varf.

Control intensitatii principale:

Butonul de control principal al intensitatii reprezinta o
metoda de selectie rapida pentru reglarea setarii de
intensitate principald. Aceasta functie le va permite
utilizatorilor sa iasa rapid din sectiunea cu secventiator din
interfatd, elimindnd necesitatea parcurgerii  tuturor
functiilor posibile de secventiere pentru a regla
intensitatea principala sau pentru a iesi din meniul
secventiatorului.

Acest buton are si rolul unei comenzi multifunctionale:
consultati sectiunea ,Instructiuni de operare” pentru o
descriere a modului de utilizare a acestei comenzi pentru
selectarea parametrilor.

Afisaje:

]

Cadranul din dreapta afiseaza curentul de sudare
preselectat (A) fnainte de sudare si curentul de sudare
efectiv in timpul sudarii, iar cadranul din stadnga indica
tensiunea curentului (V) la cablurile de iesire.

Daca ambele afisaje se aprind intermitent, valoarea citita
este media operatiei de sudura anterioare. Aceasta
caracteristica indica media timp de 5 secunde dupa
fiecare durata de sudura.

Daca este conectata o telecomanda (LED-ul telecomenzii
este pornit), cadranul din stdnga (A) indica valoarea
presetatd si curentul de sudare efectiv, pe baza
instructiunilor explicate n descrierea LLED-ul
telecomenzii” de mai sus.

Afisajele sunt folosite pentru a indica numele si valoarea
acestora in timpul setarii parametrilor. De asemenea, sunt
utilizate si pentru indicatii in meniuri si pentru afisarea
codurilor de eroare.
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Selectie memorie:

(8

Functia de memorie ii permite operatorului sa salveze
pana la 9 proceduri de sudura specifice. Acest buton de
memorie va avea doua functii:

1. Salvare setari memorie

2. Invocare setari memorie.

Selectarea functilor de memorie: prin apasarea butonului

de memorie, utilizatorul va putea s& comute intre

,<salvarea” unei memorii, ,invocarea” unei memorii sau

operarea fara o setare de memorie.

1. Daca se apasa pictograma ,M” 1 data, pictograma
SALVARE se activeaza.

2. Daca se apasa pictograma ,M” de 2 ori, pictograma
INVOCARE se activeaza.

3. La 3 apasari, pictograma si afisajele se dezactiveaza.

Salvarea setarilor de memorie:

Pentru a salva setarile procedeului intr-o destinatie din
memorie, trebuie sd apasati mai intai butonul de memorie,
astfel incat sa fie evidentiata pictograma ,salvare in
memorie”. Odata ce a fost evidentiatd, numarul de pe
ecran se va aprinde intermitent pentru a indica faptul ca
acest numar poate fi schimbat prin rotirea butonului de
control de mai jos, iar tensiometrele si ampermetrele vor
indica ,MEM SET”. Odata ce ati selectat destinatia dorita
din memorie cu ajutorul butonului de control, apasarea si
mentinerea butonului de memorie timp de 3 secunde va
salva setarile in acea destinatie. Tn timpul perioadei de
asteptare de 3 secunde, pictograma ,salvare in memorie”
se va aprinde intermitent. Dupa 3 secunde, pe afisaje va
aparea ,MEM SAVE”

OPERARE:

1. Apéasati butonul Memorie pentru a
pictograma ,Salvare in memorie”;

2. Raotiti butonul de control pentru a selecta destinatia din
memorie;

3. Mentineti
3 secunde.

evidentia

apasat butonul de memorie timp de

Invocarea setarilor din memorie:

Pentru a invoca setarile procedeului, trebuie sa apasati
mai intdi butonul de memorie, astfel incat sa fie
evidentiata pictograma ,invocare din memorie”. Odata ce
a fost evidentiatd, numarul de pe ecran se va aprinde
intermitent pentru a indica faptul ca acest numar poate fi
schimbat prin rotirea butonului de control de mai jos, iar
tensiometrele si ampermetrele vor indica ,MEM RECL".
Odata ce ati selectat destinatia doritd din memorie cu
ajutorul butonului de control, apasarea si mentinerea
butonului de memorie timp de 3 secunde va invoca
setarile din acea destinatie. In timpul perioadei de
asteptare de 3 secunde, pictograma invocare din
memorie” se va aprinde intermitent. Dupa 3 secunde,
pe afisaje va aparea ,MEM RECL"
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OPERARE:

1. Apasati butonul Memorie pentru a evidentia
pictograma ,Invocare din memorie”.

2. Raotiti butonul de control pentru a selecta destinatia din
memorie.

3. Mentineti apasat butonul de memorie timp de
3 secunde.

Meniu:

Aceasta unitate permite efectuarea unor setari avansate,
impartite in 3 meniuri:

1. n cazul procedeului GTAW, tineti apasat pe timp
de 5 secunde pentru a accesa meniul de configurare
,2GTA

2. Tn cazul procedeului SMAW, tineti apasat pe m timp
de 5 secunde pentru a accesa meniul de configurare
~SMAW”,

3. In cazul tuturor procedeelor, tineti apasat pe +

m timp de 5 secunde pentru a accesa meniul de
configurare ,SYS”.
4. La accesarea unuia dintre cele trei meniuri, se

avanseaza prin apasari .

5. Revenirea la sectiunile anterioare se realizeaza prin

apasari pe ﬂ-ﬂ- .

6. Modificarile elementelor din meniu se vor realiza
N

utilizand butonul de control
7. Dupa schimbarea unui element, acesta va fi salvat

daca se apasa sau .

8. Din fiecare meniu se poate iesi apdsand pe .
Instructiune de functionare

Sudura cu electrod CC (SMAW)
Pentru a pomi procedeul de sudura cu electrod CC:

1. Reglati polaritatea
2. Pentru a selecta sudarea cu electrod:

Procedeu Vizualizare

@ T

-.v.- Dur
PROCESS o '?.: )
== Neagresiv

Apasati de mai multe ori pe MODE péana cand LED-ul de
mai sus se aprinde

ON (led pornit) este activat.
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Cand este selectatd poztia electrod, sunt activate

urmatoarele caracteristici de sudare:

e Pomire la cald: aceasta este o crestere temporard a
curentului de iesire la inceputul procedeului de sudare cu
electrod. Astfel, arcul se aprinde rapid si fiabil.

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

Forta de arc automat adaptabila: aceasta functie mareste

temporar curentul de iesire, fiind utilizatd pentru a elimina

conexiunile intermitente intre electrod si baia de sudura
care apare in timpul sudarii cu electrod.

Aceasta este o caracteristicda activa de control care
garanteaza cea mai buna combinatie intre stabilitatea arcului
si prezenta stropilor. Caracteristica ,Forta de arc automat
adaptabll“” are o setare automata si pe nivele multiple in
locul unui reglaj fix sau manual: intensitatea acesteia depinde
de tensiunea de iesire si este calculata in timp real de catre
microprocesorul Tn care sunt definite si nivelurile fortei de arc.
Masura de control afecteaza in fiecare moment tensiunea de
iesire si determind valoarea varfului de curent care trebuie
aplicat; valoarea respectiva este suficienta pentru a rupe
stropul de metal care este transferat de la electrod la piesa
pentru a garanta stabilitatea arcului, dar nu este prea mare
pentru a evita stropirea in jurul baii de sudura. Prin urmare:

e se previne lipirea electrodului/piesei, chiar si la valori

scazute ale curentului.
e Reducerea stropilor.

Operatiile de sudare sunt simplificate si imbinarile sudate
aratd mai bine, chiar si daca nu sunt periate dupa sudare.

in modul de electrod sunt disponibile doua setari diferite,

acestea fiind complet separate in configurarea procedeului:

e Electrod NEAGRESIV: pentru o sudura cu o prezentad
scazuta a stropilor.

o Electrod DUR (valoare din fabrica): pentru o sudura
agresiva, cu o stabilitate crescuta a arcului electric.

n mod standard, polaritatea este CC+. Pentru a schimba in

CC-, consultati sectiunea de operare SMAW din meniu.

Consultati meniul SMAW pentru a schimba valoarea de

pornire la cald si de fortad a arcului.
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Sudura cu electrod CA
Pentru a porni procedeul de sudura cu electrod CA:

1. Reglati polaritatea v
2. Pentru a selecta sudarea cu electrod:
Procedeu Vizualizare

© &,

PROCESS '9' Neagresiv

Apésati de mai multe ori pe MODE péné cand LED-ul

de mai sus se aprinde

ON (led pornit) este activat.

In mod standard, forma de unda a curentului de iesire
este un curent sinusoidal de 60 Hz cu balans de 50%,
fara decalaj.

Prin accesul la forma de unda CA, este posibila numai
schimbarea frecventei.

Indicatoarele AUTO, EN/EP si Balans sunt dezactivate.

(=D W
reC)

Sudura GTAW
Sudura CC TIG
Pentru a porni procedeul de sudura cu electrod CC TIG:

1. Reglati polaritatea
2. Pentru a selecta sudura TIG:

Procedeu Vizualizare

@ 1_ Ridicare
PROCESS L HE

Apasati de mai multe ori pe MODE péana cand LED-ul
de mai sus se aprinde

HF TIG

Cand butonul de mod este in pozitia HF TIG, masina este
gata s sudeze prin metoda HF TIG. Th modul HF TIG,
arcul TIG este amorsat prin HF fara apasarea electrodului
pe piesa. Frecventa inaltd folositd pentru amorsarea
arcului TIG va raméne activa timp de 3 secunde; daca
arcul nu este amorsat in acest interval de timp, secventa
de declansare trebuie reluata.

NOTA: intensitatea de pornire la inaltd frecventd este
ajustata la marimea si tipul de tungsten, care poate fi
selectata in meniul GTAW.

Sudura TIG CA
Pentru a porni procedeul de sudura cu electrod TIG CA:

1. Reglati polaritatea v
2. Pentru a selecta sudura TIG CA:
Procedeu

@ & Ridicare

PROCESS jﬁ:

Apasati de mai multe ori pe MODE péana cand LED-ul
de mai sus se aprinde

Vizualizare

HF

t
Ledul 2T L/—\— este activat in mod standard.

TIG CU RIDICARE

Cand butonul de mod tactil este in pozitia TIG cu ridicare,
masina este pregatita pentru sudarea prin metoda TIG cu
ridicare. TIG cu ridicare este 0 metoda de amorsare a
unei suduri TIG prin apasarea initiala a electrodului TIG
pe piesa pentru a crea un scurtcircuit de curent scazut.
Apoi, electrodul este ridicat de pe piesa pentru a amorsa
arcul TIG.

Roméana

¢
L/_\— Ledul 2T este activat in mod standard.

Sectiunea de forma de unda CA este disponibila. Pentru
sudura cu ridicare si amorsarea TIG, consultati sectiunea
de mai sus.

Secventele de sudura TIG

Tn timpul functionarii fara sudura, la fiecare apasare a
butonului SEL, se pot parcurge toti parametrii de
secventiator si setare.

Tn timpul sudérii, butonul tactil Sel este activat pentru

urmatoarele functii:

e Curent de iesire

e Numai daca functia Impuls este activa: se pot utiliza
valorile Regim (%), Frecventa (Hz) si Curent de fond

A).

Noua valoare a parametrului este salvata automat.
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Secvente de declansare TIG

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

Tabelul 5. Legenda simbolurilor utilizate

Qfl Buton tactil arzator

@ Curent de iesire

t 4{7 Pregaz

ﬂ Gaz

g

4‘7 Postgaz

Secventa de declansare in 2 pasi
Pentru a selecta secventa in 2 pasi:

lesire Vizualizare
t
TR
OurPUT
Apdsati de mai multe ori pana cand LED-ul de mai sus
se aprinde

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

i
I B

1. Tineti apasat declansatorul arz&torului TIG pentru a
initia secventa. Masina va deschide supapa de gaz
pentru a debita gazul de protectie. Dupa durata
pregaz, iesirea masinii este pornitd pentru a purja
aerul din furtunul arzatorului. In acest moment, arcul
este amorsat in functie de modul de sudare selectat.
Curentul initial este setat la 25A pentru pornirea cu
RIDICARE (parametrul curent de amorsare este
dezactivat in secventiator) sau este setat in functie de
parametrul curentului de amorsare pentru amorsarea
la HF. Dupa amorsarea arcului, curentul de iesire va fi
crescut n ritm controlat (in rampa ascendenta) pana
la atingerea curentului de sudare.

Daca declansatorul arzatorului este eliberat in timpul
rampei ascendente, arcul se va opri imediat si iesirea
masinii va fi oprita.

2. Eliberati declansatorul arzatorului TIG pentru a opri
sudarea. Masina va reduce acum curentul de iesire in
ritm controlat (in rampa descendenta), pana cand se
ajunge la curentul Crater si iesirea masinii este oprita.

Dupa oprirea arcului, supapa de gaz va ramane deschisa

Roméana

pentru a continua debitarea gazului de protectie la
electrodul fierbinte si la piesa.
(N 2)

ST byt

Cq
N i

——

I L

Asa cum s-a aratat mai sus, se poate mentine apasat
declansatorul arzatorului TIG a doua oara in rampa
descendenta pentru a inchide rampa descendentd si
pentru a mentine curentul de iesire la curentul Crater.
La eliberarea declansatorului de arzator TIG, iesirea va fi
oprita si se va initia durata postgaz. Aceasta secventa de
operatii, In 2 pasi cu repornire dezactivata, este setarea
standard din fabrica.

Secventa de declansare in 2 pasi cu optiune de
repornire
Pentru a selecta secventa de repornire in 2 pasi:

lesire Vizualizare
© ,
OUTPUT -

Apasati de mai multe ori pana cand LED-ul de mai sus
se aprinde

Accesati meniul GTAW si activati optiunea 2RST.

Daca optiunea de repornire in 2 pasi este activatd din
meniul de configurare, se va realiza urmatoarea secventa:

(1)

S

ol

0 L

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

©
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2. Eliberati declansatorul tortei TIG pentru a porni rampa

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

Secventa de declansare in 4 pasi
Pentru a selecta secventa in 4 pasi:

lesire Vizualizare

© A

OuTPUT

Apasati de mai multe ori pana cand LED-ul de mai sus

se aprinde

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

9] 2 <] @

S B b4

N
0 G

I L

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

Asa cum se aratd in imagine, dupa ce declansatorul
arzatorului TIG este apasat si eliberat rapid la pasul 3A,
puteti mentine apasat declansatorul arzatorului TIG Tncé o
datad pentru a incheia timpul de rampa descendenta si
pentru a mentine curentul de iesire la nivelul de curent
Crater. Cand declansatorul arzatorului TIG este eliberat,

iesirea se va opri.

"

| —L

Aceasta operare in secventd, cu 4 pasi Si repornire
dezactivata, este setarea standard din fabrica.

Secventa de declansare in 4 pasi cu optiune
de repornire
Pentru a selecta secventa de repornire in 4 pasi:

lesire Vizualizare

©  wu

OuUTPUT

1. Tineti apasat declansatorul arzétorului TIG pentru a

initia secventa. Masina va deschide supapa de gaz
pentru a debita gazul de protectie. Dupa durata
pregaz, iesirea masinii este pornitd pentru a purja
aerul din furtunul arzatorului. In acest moment, arcul
este amorsat in functie de modul de sudare selectat.
In acest moment, arcul este amorsat in functie de
modul de sudare selectat. La amorsarea prin
RIDICARE, curentul de contact este de 25A pana la
eliminarea scurtcircuitului.

Dupa amorsarea arcului, curentul de iesire va fi la
nivelul curentului de amorsare. Aceasta stare poate fi
mentinuta cat timp este necesar.

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

2.

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

Mentineti apasat declansatorul arzatorului TIG cand
etapa principala din sudura este finalizatd. Masina va
reduce acum curentul de iesire in ritm controlat
(rampa descendenta), pana cand se ajunge la
curentul Crater.
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Apasati de mai multe ori pana cand LED-ul de mai sus
se aprinde

Accesati meniul GTAW si activati optiunea 4RST.

Daca repornirea in 4 pasi este activatd din meniul de
configurare, se va realiza urmatoarea secventa la pasii 3
si 4 (pasii 1 si 2 nu sunt modificati de optiunea de
repornire):

(O] @ @ @ (34)

AR A R A B

o
£ 4.

3. Mentineti apasat declansatorul arzatorului TIG.
Masina va reduce acum curentul de iesire in ritm

controlat (rampa descendentd), pana cand se ajunge
la curentul Crater.

4. Eliberati declansatorul arzatorului TIG. Curentul de

iesire va creste din nou pana la curentul de sudare,
ca la pasul 2, pentru a continua sudarea.
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Daca sudura este complet finalizata, folositi secventa
urmatoare n locul pasului 3 descris mai sus.
3.A.Apasati rapid si eliberati declansatorul
arzatorului TIG. Masina va reduce acum curentul
de iesire in ritm controlat (rampa descendenta),
pana cand se ajunge la curentul Crater si iesirea
masinii este oprita. Dupa ce arcul este oprit, va
incepe durata postgaz.

Asa cum se aratd in imagine, dupa ce declansatorul
arzatorului TIG este apasat si eliberat rapid la pasul 3A,
puteti mentine apasat declansatorul arzatorului TIG inca o
data pentru a incheia timpul pentru rampa descendenta si
pentru a mentine curentul de iesire la nivelul de curent
Crater. Cand declansatorul arzatorului TIG este eliberat,
iesirea va creste din nou pané la curentul de sudare, cala
pasul 4, pentru a continua sudarea. Cand etapa principala
a sudurii este finalizata, treceti la pasul 3.

R

o v/

I

Asa cum se aratd Tn imagine, dupa ce declansatorul
arzatorului TIG este din nou apasat si eliberat rapid la
pasul 3A, puteti sa apéasati si sa eliberati rapid
declansatorul arzatorului TIG a doua oara pentru a
incheia timpul pentru rampa descendentéa si pentru a opri

sudarea. |
= ‘|H #
o N
L
| i
I —
Romana
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Spot TIG (sudare GTAW)

Accesati meniul GTAW pentru a activa functia de sudura
n puncte.

Cand este activata, functia de sudura TIG in puncte
nlocuieste secventa de declansare 2S.

Pentru a selecta functia Spot:

lesire Vizualizare
© \

A
OuUTPUT

Apaésati pana cand LED-ul de mai sus se aprinde

Acest mod de sudare este special conceput pentru sudura
de prindere sau sudura standard a materialelor subtiri.
Acesta foloseste amorsarea HF si distribuie imediat
curentul setat fara rampa ascendenta/descendenta.
Cand se selecteaza automat sudura in puncte, aveti la
dispozitie aceasta setare:

e 2§ fara repornire

¢ Functionarea numai Th modul HF

¢ Panta ascendenta si descendenta sunt dezactivate
Cand sudura in puncte este selectatd pe afisajul din
stanga, fara nicio operatie de sudare, puteti vedea textul:

S-V.V

V.V indica tensiunea de iesire [1,0-1,5V] atunci cand se
sudeaza.

Afisajele din dreapta prezinta curentul setat.

in mod standard, durata Spot este 0, mai exact, curentul
de iesire este distribuit numai cand butonul de declansare
este apasat.

Durata de sudura este setata pe baza controlului duratei
Spot si va fi constant independenta de functionarea
declansatorului.

Pentru a seta durata Spot, utilizatorul trebuie sa apese butonul
SEL péna cand textul SPT apare pe afisajul din stanga: prin
rotirea butonului principal, se poate seta durata SPT de la 0 la
100 de secunde

Secventa de declansare binivel (Set/A2)

Accesati meniul GTAW si activati optiunea BILV.

Céand este activata, functia de sudura TIG binivel inlocuieste
secventa de declansare 4S.

Pentru a selecta secventa binivel:

lesire Vizualizare
OUTPUT
Apasati de mai multe ori pana cand LED-ul de mai sus se

aprinde

Cand sudura binivel este selectata pe afisajul din stanga, fara
nicio operatie de sudare, puteti vedea textul:

B-V.V

V.V indicd tensiunea de iesire [1,0-1,5V] atunci cand se
sudeaza.

Pe baza acestei secvente, arcul este pornit ca in secventa 4S,
ceea ce inseamna ca etapele 1 si 2 sunt aceleasi.
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3. Apasati rapid si eliberati declansatorul arzatorului TIG.
Masina va comuta nivelul curent de la nivelul setat la A2
(curent de fond). La fiecare repetare a acestei actionari a
declansatorului, nivelul de curent va comuta intre cele
doua niveluri.

3.A. Mentineti apasat declansatorul arzatorului TIG cand
etapa principald din sudura este finalizata. Masina va
reduce acum curentul de iesire in ritm controlat
(rampa descendentd), pdna cand se ajunge la
curentul Crater. Curentul Crater poate fi mentinut cat
timp este necesar.

Pentru a seta nivelul A2, utilizatorul trebuie sa apese butonul
SEL péna cand textul A2 apare pe afisajul din stanga: prin
rotirea butonului principal, se poate seta A2 sub forma unui
procentaj din curentul de setare.

NOTA: optiunea de Repomire si functia Impuls nu sunt
disponibile pentru secventa de declansare binivel

Secventa TIG CU RIDICARE pornita
Cand se selecteaza procedeul TIG cu ridicare, este posibila
efectuarea operatiei de sudura fara utilizarea unui declansator.

Pentru a selecta secventa de pornire:

lesire Vizualizare
OUTPUT o N
Apasati de mai multe ori pana cand LED-ul de mai sus se
aprinde

Cand secventa este selectata, se poate amorsa sudura prin
metoda ridicarii, fara a mai apasa declansatorul.

Pentru a incheia sudarea, trebuie sa intrerupeti arcul.

Se ignora parametrii Curent de amorsare, Pantd finald si
Curent de finisare.

Roméana
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Lista parametrilor si programelor stocate din fabrica
Tabel 6. Lista parametrilor si programelor stocate din fabrica

este activata)

Interval de valori ML)
erval ge valo parametru Valoare afisata
R selectabile . ;
Functie Setare standard in afisat A
’ configuratia din fabrica N\ v :]
Valoare selectata
Pregaz 0,5 0 - 25s (pas de 0,1s) P R E a curentului (s)
Curent de amorsare 100 10 — 200 % (pas 1%) ST RT \fﬁ;enfjﬁ%?:f
Panta initiala 0,1 0 - 5s (pas de 0,1s) U P V:'gj::ﬂ?ﬁ:ﬁfg;a
PROCEDEU TIG
2-200 A (pas 1A)
Putere redusa 2 - 115 A
. . (pas 1A) Valoare selectata
Intensitate de functionare 50 A
’ PROCEDEU TIG a curentului (A)
5-160 A (pas 1A)
Putere redusa 5 - 110
(pas 1A)
Panta finala 0 0 - 25s (pas de 0,1s) DOWN V:Igj:gniﬁ:jﬁga
Curent de finisare 30 10 — 90 % (pas 1%) E N D \?gjarreentsj:ﬁc(ng
0,1 - 120s (pas de 0,1s) Valoare selectata
Postgaz AUTO Nota A POST a curentului (s)
Procentajul din curentul de
varf/ciclul de functionare 5 - 95 (pas 5%) o i
(Numai cand functia de impuls 40 Nota B P EAK % din FREQ
este activata)
CC impulsuri pe secunda 0,1 - 10 Hz (pas 0.1Hz) Valoare selectats
(Numai cand functia de impuls 0,1 10 - 500Hz (pas 1Hz) FR EQ a curentului (Hz)
este activata) 500 - 2000Hz (pas 10Hz)
CA impulsuri pe secunda 0,1 - 10 Hz (pas 0.1Hz) Valoare selectats
(Numai cand functia de impuls 0,1 10 - 100Hz (pas 1Hz) FR EQ a curentului (Hz)
este activata) Nota C
_Cy rent de fond . Valoare selectata
(Numai cand functia de impuls 25 10 - 90 % (pas 1%) BACK a curentului (%)
este activata)
Durata SPOT
(Numai cand functia de 0 0 - 10s (pas de 0,1s) S PT Valoare selectata
sudura in puncte este 10 - 100s (pas de 1s) a curentului (s)
activata)
Fond de nivel redus Valoare selectata
(Numai cand functia binivel 25 10 - 90 % (pas 1%) A2

a curentului (%)

Roméana

19

Romaéana




Balans unde CA (NOTA D)

Interval de valori Nume
lectabil parametru Valoare afisata
Functie Setare standard in S afisat A
’ configuratia din fabrica 7 N v :]
2 - 200A (pas 1A) Valoare selectats
Decalaj EN 50 Putere redusa 2 - 115A EN a curentului (A)
(pas 1A)
. 2 - 200A (pas 1A) Valoare selectata
Decalaj EP 50 Putere redusa 2 - 115A E P a curentului (A)
(pas 1A)
Valoare selectata
_950 9 0
Balans CA 75 35— 95 % (pas 1%) YoBAL | 5 crentulus %)
. Valoare selectata
Frecventa CA 120 40 - 400Hz (pas 1Hz) FR EQ a corentului (H2)

Nota A: Cand este selectat AUTO, valoarea este 1s/10A;
valoarea minima este de 3s.

Nota B: Pentru o valoare de frecventd mai mare de
500Hz, PEAK este fixata la 50%.

Nota C: La polaritatea CA, frecventa impulsurilor este
limitata la ¥4 din frecventa CA: daca frecventa CA este de
120 Hz, inseamna ca frecventa maxima a impulsurilor
este de 30 Hz. Daca frecventa impulsurilor este mai mare
de 1/10 din frecventa CA, PEAK este fixata la 50%.

Nota D: Odatd ce este selectat AUTO, se utilizeaza
parametrul standard.

Meniul GTAW
Pentru a accesa meniul GTAW, consultati sectiunea
Meniu descrisa mai sus.

Sectiunea de meniu AVANSAT este disponibila numai
pentru polaritatea CA

Roméana
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Meniul GTAW

Pentru a accesa meniul GTAW, consultati sectiunea

Meniu descrisa mai sus.

Sectiunea de meniu AVANSAT este disponibild numai

pentru polaritatea CA

Tabelul 7. Meniul GTAW

Interval de valori Nume
lectabil parametru Valoare afisata
Functie Setare standard in seeclagiie afisat A
g configuratia din fabrica 7 N v [:]

Fepanve 25 2RST | “derety
ARST |“deesaety’
BILV | esireasirty
Functie Spot OFF ON/OFF S POT Valoare selectata

a curentului (-)
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Tabel 8. Meniul GTAW AVANSAT

Interval de valori Nume
lectabil parametru Valoare afisata
Functie Setare standard in S afisat A
; configuratia din fabrica 7 N v [:
SOFT
SINE Tip de valoare
Forma de unda SQRE WAVE selectaté a
SQRE curentului
TRI
AUTO (Nota E)
0,5mm (0,02”)
1mm (0,04”)
- . Valoare selectata
Marime tungsten AUTO 1,6mm (1/16”) DIA a curentului
2,4mm (3/32")
3,2mm (1/8”)
ADV (Nota F)
GRN
WHTE
Culoare valoare
Tip tungsten (Nota G)* GRN GREY TYPE selectata a
TURQ curentului
GOLD

PARAMETRI DE AMORSARE TIG (NOTA F)

Polaritate

EP

EN/EP

POL

Valoare selectata
a curentului (-)

Intensitatea curentului

120

2 - 200A (pas 1A)
Putere redusa 2 - 115A (pas
1A)

SCRT

Valoare selectata
a curentului (A)

Durata

100

1-1000ms (pas de 1ms)

STME

Valoare selectata
a curentului (ms)

Timp de inceput panta

40

0 - 1000ms (pas de 1ms)

SSLP

Valoare selectata
a curentului (ms)

Intensitate minima presetata

2-50A (pas 1A)

PCRT

Valoare selectata
a curentului (A)
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Nota E. Cand se selecteaza AUTO, parametrii de
amorsare sunt automat preluati pe baza curentului setat
reglabil prin intermediul butonului principal din panoul
frontal. Diametrul electrodului este preluat in mod automat
pe baza tabelului urmator.

Tabel 9

Sudura | reglata de
utilizator (AMP)

Diametru tungsten

<=200 si > 25 2,4 mm
<=25si>7 1,6 mm
<=7 1 mm

Nota F: Cand optiunea ADV este activata, utilizatorul isi
poate crea setarea personala de pornire in conformitate
cu “parametrii de amorsare TIG CA”).

Nota G: Aceasta optiune este accesibila numai cand este
selectat un anumit diametru. Atunci cand DIA = AUTO
sau DIA = ADV, optiunea respectivd nu este vizibila si
sunt preluati parametrii de pornire impliciti ai electrodului
verde (GRN).

Selectie FORMA DE UNDA

Pe baza acestei optiuni, puteti selecta intre patru forme de

unda diferite:

e Forma ,moale”: pentru un echilibru placut intre un arc
focalizat si un zgomot redus.

e Forma ,rapida”: pentru un arc mai focalizat.

e Forma de unda ,sinusoidald”: comparabila cu masinile
conventionale mai vechi, nu este foarte concentratd, ci
foarte moale.

e Forma ,triunghiulara™ pentru a reduce cantitatea de
caldura distribuita la piesa.

Setare standard: SQRE

Dimensiunea si tipul tungstenului

Pentru a asigura performantele maxime si fiabilitatea
aprinderii arcului, parametrii de functionare ai masinii sunt
adaptati automat Tn functie de tipul si dimensiunea
electrodului tungsten utilizat. Daca se selecteaza
diametrul corespunzator al electrodului, se preia automat
un set de parametri inregistrati pentru a asigura o buna
aprindere in modul CA.

Cu exceptia preludrii parametrilor de pornire specifici,
selectarea diametrului electrodului fixeaza de asemenea
curentul la pragul minim admis.

Tabel 10
Diametru tungsten Min AMP
3,2 mm 20
2,4 mm 10
1,6 mm
<1lmm

Pentru sudura CA, utilizatorii avansati au posibilitatea de a
modifica parametrii de amorsare CA

Roméana

Parametrii de amorsare TIG CA

Din fabrica, unitatea nu ii permite utilizatorului sa schimbe
parametrii de amorsare: pentru optiunea standard
~Parametrii de amorsare TIG”, de acum fnainte TSTR, se
selecteazd AUTO. Cand se selecteaza AUTO pentru
optiunea TSTR, valoarea celor 4 parametri setabili
(SCRT, STME, SSLP si PCRT) si polaritatea (EP) sunt
stocate in unitate si pot fi modificate de utilizator.

Imaginea urmatoare arata semnificatia parametrilor pentru
o lucrare manuala la nivel local. Panta din timpul SSLP se
termina cand se atinge nivelul de curent STRT: daca
STRT este mai mic decat PCRT, nivelul va fi PCRT.

Nota: cand PCRT este setat in intervalul de mai sus,
curentul minima distribuit de unitate este la nivel PCRT

SET CURRENT **

Il
SCRT HU U

. STME SSLP, ISTRT

Secventa de pornire se modifica si in cazul in care este
prezenta pedala: de fapt, nivelul STRT nu poate fi setat,
iar nivelul de la capatul pantei SSLP este nivelul de la
pedala sau nivelul PCRT.

'—
§ H SET CURRENT *
H ML
HUUUU
,_
v
O
2]
STME _|_ssLp

NOTA: parametrii de setare stocati asigura aprinderea
arcului atunci cand electrodul corect (diametru si culoare)
a fost selectat corect.
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Pentru o flexibilitate maxima oferita utilizatorilor avansati
care au nevoie de un control complet asupra procedeului
de sudare, parametrii de amorsare CA pot fi modificati
daca se selecteaza MANL pentru optiunea TSTR
(parametrii de amorsare TIG) din meniul C.

Utilizatorul poate schimba polaritatea

SCRT SCRT

SCRT SCRT

../ STME EP STME EN

si valorile celorlalti parametri pentru a-si crea propria
forma de unda pentru amorsare.

NOTA: schimbarea parametrilor de mai sus ar putea
afecta aprinderea arcului daca nu sunt setati corect.
Repornire 2S, Repornire 4S, Spot si Binivel

Consultati sectiunea GTAW de mai sus pentru detalii
despre modul de lucru.

Meniu SMAW
Pentru a accesa meniul SMAW, consultati sectiunea Meniu descrisa mai sus.

In polaritatea CA, numai parametrul Pornire la CALD este vizibil si poate fi modificat
Tabel 11. Meniul SMAW

Interval de valori

“ selectabile
. Setare standard in
Functie configuratia din fabrica S >

Nume
parametru
afisat
v

[

Valoare afisata
A

[

< , SOFT: 35% 0 - 75% (pas 1%) Valoare selectats
Fortd a arcului . FRCE a curentului (%)
CRISP: 75% 75— 200% (pas 1%)
. SOFT: 30% 0 - 75% (pas 1%) Valoare selectats
Pornire la cald : H STR a curentului (%)
CRISP: 50% 50 — 200% (pas 1%)
Polaritatea electrodului CC+ CC+ sau CC- STP L Valoare selectata

a curentului (-)

FORTA ARC si PORNIRE LA CALD

Cu acesti doi parametri, utilizatorul poate schimba
comportamentul unitatii la sudura cu ELECTROD CC.
Consultati sudura cu electrod CC pentru a intelege mai
bine ambele caracteristici.

POLARITATEA ELECTRODULUI

Cu aceasta functie, se poate schimba polaritatea clemei
electrodului fara a schimba conexiunile cablurilor de lucru.
Pentru electrodul standard, polaritatea este CC+.
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Meniu SYS

Pentru a accesa meniul SYS, consultati sectiunea Meniu descrisa mai sus.

Tabel 12. Meniul SYS

Roméana

Interval de valori NI
selectabile parametru Valoare afisata
Functie Setare standard in afisat A
’ configuratia din fabrica N v [:]
s Valoare selectata
Unitati mm mm / INCH UN IT a curentului
Valoare selectata
VRD OFF ON/OFF VRD o eurertuli
LOW
L ) . Valoare selectata
Luminozitate/intensitate LED X MED LE D a curentului
HIGH
FOOT Tip de valoare
Optiuni telecomanda TIG AMP R M T E selectata a
AMP curentului
OFF .
Tip de valoare
Sus/Jos OFF AMPS U P D N selectata a
MEM curentului
. Valoare selectata
Intensitate MAX OFF 51 —199 - OFF AMPS a curentului (A)
AUTO Tip de valoare
Optiune racitor AUTO CO O |_ selectatéd a
PORNIT curentului
Verificare revizie firmware N/A N/A CT R |_ Revizie SJW
actuala
Revizie firmware Ul N/A N/A U | Revizie %W
actuala
Revizie firmware IC N/A N/A |C Revizie SW
actuala
Diagnosticare N/A Lista numere ERR #ERR
. Valoare curent 0
Durata arcului - - H O U R intre 9999
Valoare curent 0
Contor arc - - CNT intre 9999
Reset N/A YES/NO RSET
Valoare selectata
Modul Verde PORNIT ONJ/OFF GRN & eurentului
. B LO CA' Valoare selectata
Blocaj NU YES/NO RE a curentului
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Luminozitate/intensitate LED

Cu aceasta optiune, se poate selecta intensitatea LED-
urilor prezente in interfata utilizatorului: trei niveluri pot fi
selectate de utilizator. Nivelul inalt este recomandat atunci
cand unitatea este utilizata in spatii exterioare, cu lumina
solara puternica

Optiuni telecomanda TIG

Aceasta sectiune de telecomanda din meniul SYS este
dedicata selectarii tipului corespunzator de telecomenzi
conectate. Unitatea detecteaza prezenta dispozitivelor tip
telecomanda (Amptrol, pedald): prin selectarea AMP,
indicati unitatea, iar Amptrol este conectat; daca selectati
FOOT, este conectatd o pedald. In mod implicit, aceasts
selectie este pentru AMP. Selectia FOOT si AMP se
modifica in mod dinamic, adaugand posibilitatea de a
selecta si de a schimba parametrii descrisi in paragrafele
anterioare.

Optiuni SUS/JOS

MOD AMP

Sunt identificate trei moduri de functionare,

corespund diferitelor stéri ale masinii:

1) Tnainte de sudare: ap&sarea tastelor SUS sau JOS
determina o schimbare a valorii curentului setat

2) In timpul sudérii: apasarea tastelor SUS sau JOS
determina o schimbare a valorii curentului setat n
timpul tuturor fazelor procedeului de sudare, cu
exceptia functiilor de pornire, unde functia SUS/JOS
este mascata.

3) Prelpostgaz: apasarea tastelor SUS sau JOS
determina o modificare a valorii curentului setat.

care

Modificarea se va realiza in doua moduri, in functie de

durata apasarii butonului.

1) Functia Pas: prin apasarea butonului SUS/JOS timp
de minim 200ms si eliberarea acestuia, se determina
cresterea/scaderea curentului setat cu 1A.

2) Functia de reglare treptata: prin apasarea butonului
SUS/JOS pentru o perioadd mai mare de 1 secunda,
curentul setat incepe sa creasca/sa scada treptat cu
(5A/s). Daca apasati mai mult de 5 secunde, acesta
va creste/descreste treptat cu (10A/s). Reglarea
treptata se va incheia cand butonul SUS/JOS apasat
anterior este eliberat.

3) Cand este prezent un dispozitiv tip telecomanda
(FOOT sau AMP), in functie de procedeul de sudare
selectat, comportamentul SUS/JOS este diferit.

In modul de sudare SMAW, dispozitivul de tip
telecomanda defineste setarea intensitatii in intreaga
gama, ignorand butonul principal de control din interfata
frontald a utilizatorului. In acest caz, semnalele care
provin de la SUS/JOS sunt ignorate .

In modul de sudurd_ GTAW, dispozitivul de tip
telecomanda seteaza procentajul setului principal distribuit
de aparat. Prin reglarea intensitatii principale, functia
SUS/JOS cu dispozitivul tip telecomanda va functiona
conform descrierii de mai sus.

MOD MEM

Prin apasarea butoanelor arzatorului, utilizatorul va avea
posibilitatea de a comuta setarile stocate in destinatiile din
memorie intre 1 si 9. Caracteristica nu este disponibila Tn
timpul sudarii.
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Optiune de intensitate MAX

Aceasta optiune i permite utilizatorului sa seteze curentul
maxim distribuit de masina

Optiune RACITOR

Aceasta optiune i permite utilizatorului s& activeze
permanent racitorul cu apa atunci cand este selectata
optiunea ON (pornit). Racitorul este oprit numai in starea
de repaus.

Tn mod standard, AUTO este activat, iar racitorul cu apa
urmeazéa cronologia sudarii, modul verde si starea de
repaus.

Racitorul este OFF (oprit) cand este activat modul verde;
intrarea in modul IDLE (repaus) confirma starea OFF a
racitorului.
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Coduri de eroare si depanare

Daca apare o eroare, opriti masina, asteptati cateva
secunde, apoi porniti-o din nou. Daca eroarea persista,
este necesara intretinerea. Contactati cel mai apropiat
centru de service tehnic sau Lincoln Electric si indicati
codul de eroare afisat pe contorul panoului frontal.

Optiunea ERR (Meniul SYS) permite consultarea unei
liste cu ultimele 10 erori aparute si inregistrate de unitate.
Daca aceeasi eroare apare de prea multe ori, numai
ultima este inregistrata.

urmatoarea

Pentru a reseta

procedura:

inregistrarile, efectuati

e Apaésati butonul SEL timp de 5 secunde. Apoi,
lista de erori este resetata
¢ Eliberati butonul SEL.

Tabel cod erori

Tabel 13.
E rr
Tensiune de intrare prea mica
LED-ul ® & clipeste (la 5Hz).

01 Indica faptul ca este activa protectia contra
subtensiunii de intrare; masina reporneste
automat cand tensiunea de intrare revine in
intervalul corect.

Tensiune de intrare prea mare

LED-ul ® & clipeste (la 5Hz).

02 Indica faptul ca este activa protectia contra

supratensiunii de intrare; masina reporneste

automat cand tensiunea de intrare revine in

intervalul corect (280 Vca).

Conexiune intrare gresita

LED-ul ® & clipeste (la 5Hz).

Indica faptul ca reteaua de alimentare la

03 care este conectatd masina are probleme

serioase.

e Opriti masina si verificati reteaua de
alimentarea electrica.

Blocarea de siguranta pentru tensiune pe

partea principala

LED-ul ® & clipeste (la 5Hz).

Indicd detectarea unei erori la tensiunea

04 interna auxiliara.

Pentru a readuce masina in parametri:

e Comutati pe OFF (oprit) apoi pe ON
(pornit) intrerupatorul principal pentru a
reporni masina.

Blocarea de siguranta pentru tensiune pe

partea invertorului

LED-ul ® & clipeste (la 5Hz).

Indica detectarea unei erori la tensiunea

06 interna auxiliara.

Pentru a readuce masina in parametri:

e Comutati pe OFF (oprit) apoi pe ON
(pornit) intrerupatorul principal pentru a
reporni masina.

Roméana

27

Eroare la conectare

Acest mesaj de eroare indica lipsa

comunicarii dintre unitatea de comanda si

interfata de utilizare.

Pentru a readuce masina in parametri:

e Comutati pe OFF (oprit) apoi pe ON
(pornit) intrerupatorul principal pentru a
reporni masina.

Eroare VENTILATOR

Acest mesaj de eroare indica faptul ca

ventilatorul nu functioneaza corecta. Astfel,

se previn deteriorarile prin cresterea
excesiva a temperaturii.

LED-ul ® @& clipeste (la 5Hz).

Eroare la racitorul de apa

LED-ul ® & clipeste (la 5Hz).

1 Lichidul de racire nu curge corect prin

arzator. Consultati manualul de instructiuni

al racitorului de apa pentru mai multe detalii.

Suprasarcina comutator CA

Indicd  aparitia  unei probleme de

suprasarcina.

Pentru a readuce masina in parametri:

e Comutati pe OFF (oprit) apoi pe ON
(pornit) intrerupatorul principal pentru a
reporni masina.

LED-ul ® & clipeste (la 5Hz).

Eroare prezenta la racitorul de apa
@ LED-ul clipeste (la 5Hz).

Racitorul de apa a fost conectat/deconectat

15 n timpul functionarii.

Pentru a readuce masina in parametri:

e Comutati pe OFF (oprit) apoi pe ON
(pornit) intrerupatorul principal pentru a
reporni masina.

Timp arc si contor arc

Aceste doua optiuni indica sudorului numarul total de ore
de lucru si numarul total de aprinderi ale arcului (max
9999).

Pentru a reseta una sau ambele inregistrari, efectuati
urmatoarea procedura:

09

10

12

e Apasati butonul SEL timp de 5 secunde. Apoi,
contorul este resetat: pe afisajele de tensiune apare
0,0

¢ Eliberati butonul SEL

Revizie firmware Ul, CTRL si IC

Cu aceasta optiune, se poate vizualiza editia curenta a
software-ului atat in interfata de utilizare, unitatea de
comanda, cét si in placa de intrare.

Optiune GREEN MODE (mod verde)

Cu aceasta optiune, puteti dezactiva modul verde si
modul repaus
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Optiune LOCKOUT (blocare siguranta)

Cu aceasta optiune se poate activa functiei de blocare a

afisajului.

e Cand optiunea LOCK ON (blocare activatda) este
setata in meniul SYS, este disponibila numai setarea
intensitatii curentului de retea, functiilor de memorie si
meniului SYS.

e Resetarea din fabrica in meniul SYS va permite
revenirea la starea LOCK OFF (blocare dezactivata)

e Preluarea din memorie va permite incarcarea tuturor
setérilor stocate in operatia de salvare, inclusiv
setarile de meniu

e Preluarea din memorie va pastra starea LOCK

RESET

Cu aceasta optiune, utilizatorul final poate reseta toate
setarile prezente in masina la valorile standard din fabrica
indicate Tn acest manual pentru toti parametrii. Destinatiile
din memorie nu sunt afectate de aceasta resetare.

intretinere

&AVERTISMENT
Pentru orice operatii de intretinere sau reparatii, se
recomanda contactarea celui mai apropiat centru de
servicii tehnice sau a companiei Lincoln Electric.
Intretinerea sau reparatiile efectuate de centre de
service neautorizate sau de personal neautorizat vor
duce la anularea garantiei producatorului.

Frecventa operatiunilor de fintretinere poate varia in
functie de mediul de lucru. Orice dauna vizibila trebuie
raportata imediat.

e Verificati integritatea cablurilor si a conexiunii. Inlocuitj,
dacé este necesar.

e Pastrati curatenia masinii. Utilizati o lavetd moale,
uscata, pentru a curata carcasa externa, in special
obloanele de intrare/iesire a fluxului de aer.

/!\AVERTISMENT
Nu deschideti masina si nu introduceti nimic fin
deschiderile sale. Reteaua de alimentare trebuie
deconectata de la masina inainte de fiecare interventie
de fintretinere si de service. Dupa fiecare reparatie,
efectuati teste adecvate, pentru a asigura siguranta.
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Politica privind asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este reprezentata
de productia si comercializarea de echipamente de
sudura, consumabile si echipamente de taiere de Tnalta
calitate. Obiectivul nostru este satisfacerea nevoilor
clientilor nostri si depasirea asteptarilor acestora. Uneori,
cumparatorii pot solicita consultanta sau informatii de la
compania Lincoln Electric referitoare la utilizarea
produselor noastre. Noi raspundem clientilor nostri in
functie de cele mai bune informatii pe care le detinem in
momentul respectiv. Lincoln Electric nu poate garanta o
astfel de consultanta si nu isi asuma nicio raspundere in
ceea ce priveste informatiile sau consultanta respectiva.
Declinam in mod explicit orice garantie de orice fel,
inclusiv orice garantie privind conformitatea cu orice
scop specific al clientului, Tn ceea ce priveste informatiile
sau consultanta respectiva. Din consideratii practice, nu
ne putem asuma nici responsabilitatea pentru
actualizarea  sau  corectarea  informatiilor  sau
consultantei respective dupa acordarea acesteia, iar
oferirea de informatii sau consultantd nu creeaza, nu
extinde si nu modificd nicio garantie in ceea ce priveste
comercializarea produselor noastre

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

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

DEEE

07/06

Nu eliminati la deseuri echipamentele electrice alaturi de reziduurile normale!
Conform Directivei Europene nr. 2012/19/CE cu privire la deseurile de echipamente electrice si electronice
(DEEE) si implementarii acesteia in conformitate cu legislatia nationald, echipamentele electrice care au
atins sfarsitul perioadei de viata trebuie colectate separat si returnate la o unitate de reciclare ecologica. in
calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti de la reprezentantul dvs. local informatii privind
sistemele de colectare corespunzatoare.

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

Piese de schimb

12/05

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

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

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

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

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16
e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata Lincoln (LASF) pentru orice defect reclamat in
perioada de garantie Lincoln.

e Contactati reprezentantul de vanzari Lincoln local pentru asistenta la localizarea unui LASF sau accesati
www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schema electrica

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

W000011139 KIT 35C50

W000382715-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 5M
W000382716-2 PROTIGIIIS 10RL C5B-S 8M
W000382717-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 5M
W000382718-2 PROTIGIIIS 20RL C5B-S 8M
W000382719-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 5M
W000382720-2 PROTIGIIIS 30RL C5B-S 8M
W000382721-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 5M
W000382722-2 PROTIGIIIS 40RL C5B-S 8M
W000382723-2 PROTIGIIIS 10W C5B-S 5M
W0003827242 PROTIGIIIS 10W C5B-S 8M
K14147-1 Telecomanda 15 m
K14190-1 Racitor de apa

W000010167 FREEZCOOL

K14148-1 Cablu prelungitor 15 m (*)
K870 Amptrol pedala.

(*) Se pot utiliza numai 2 cabluri prelungitoare pentru o lungime totala maxima de 45 m.
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Diagrama de dimensiuni
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