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LINCOLN E

THE 12/05

VA MULTUMIM! Pentru ci ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

o Examinati cu atentie ambalajul si echipamentul. Reclamatiile pentru deteriorari survenite in timpul transportului
trebuie sa fie transmise imediat furnizorului Dvs.

« TInscrieti in tabelul de mai jos, in vederea utilizarii ulterioare, datele de identificare ale echipamentului. Denumirea
modelului, numarul de cod si numarul de serie pot fi gasite pe placuta de identificare a echipamentului.

Denumire model:

CUPRINS

MASUNi A€ SECUNTATE @ MUNCII.....uiiiiiiiiiiiiiiiiiiii ittt eeeeeeeteeeeeeeeeeesesesesesesssesssesesasssesssasssssssesesesesssssssssssnsnsnsssnsnsnnnnnnnns
gL igoTe [UToT=Y (TP PP PPPPPPPPPPRt
Instructiuni de iNStalare Si d@ ULIIIZAIE .............uiiiiiiiiiiie ettt e e e e et ee et e e eeseeesesesesesesesesesesesesesssesesssnsnnnnnnnns
Compatibilitatea Electromagnetica (EMC)
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Liste de piese de schimb
Schema Electrica
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Masuri de securitate a muncii

& ATENTIE!

Acest echipament trebuie sa fie folosit numai de personal calificat, instruit corespunzator. Asigurati-va ca toate operatiile
de instalare, utilizare, intretinere si reparatii sunt efectuate numai de persoanele calificate pentru acestea. Cititi si
fnsusiti-va instructiunile din acest manual inainte de a utiliza echipamentul. Orice abatere de la aceste instructiuni poate
cauza accidentarea sau pierderea vietjii operatorului, ori deteriorarea echipamentului. Mai jos sunt descrise semnificatiile
simbolurilor de avertisment folosite. Lincoln Electric nu este responsabila pentru defectiunile provocate de instalarea
incorecta, intretinerea necorespunzatoare sau folosirea gresita a echipamentului.

11/04

ATENTIE!: acest simbol arata ca instructiunile respective trebuie urmate intocmai pentru a evita
accidentarea grava sau decesul, ori deteriorarea echipamentului. Protejati-va pe dumneavoastra si pe
cei din jurul dumneavoastra de accidente grave sau chiar de pierderea vietii.

CITITI INSTRUCTIUNILE: cititi si Tnsusiti-va instructiunile din acest manual Tnainte de a utiliza
echipamentul. Arcul electric de sudare poate fi periculos. Orice abatere de la aceste instructiuni
poate duce la accidentarea sau decesul operatorului, ori la deteriorarea echipamentului.

ELECTROCUTAREA POATE CAUZA MOARTEA: echipamentul de sudare genereaza tensiuni
ridicate. Nu atingeti electrodul, clestele de masa sau piesele de sudat atunci cand echipamentul
este pornit. Izolati-va din punct de vedere electric de acestea.

-_® ECHIPAMENT SUB TENSIUNE: fintrerupeti alimentarea echipamentului, folosind comutatorul
corespunzator sau de la tabloul de sigurante, inainte de orice interventie asupra aparatului.
Realizati impamantarea echipamentului in conformitate cu regulamentele in vigoare.

X ° ECHIPAMENT SUB TENSIUNE: verificati periodic starea cablurilor de alimentare si de sudare. Daca
descoperiti deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul respectiv. Nu asezati clestele port-electrod

j\ sau pistoletul de sudare direct pe masa de sudare sau pe orice alta suprafata care se afla in legatura
cu cablul de masa, pentru a evita pericolul amorsarii accidentale.

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: trecerea curentului electric prin
orice conductor genereaza campuri electromagnetice (EMF). Aceste campuri pot afecta functionarea
stimulatoarelor cardiace; persoanele care folosesc stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul
fnainte de a folosi acest echipament.

t € CONFORMITATE CE: echipamentul corespunde cerintelor directivelor Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Tn conformitate cu prevederile Directivei 2006/25/EC si a
standardului EN 12198, echipamentul este de categoria 2. Este astfel obligatorie utilizarea
Echipamentului Personal de Protectie, inclusiv a unei masti cu filtru de protectie de grad maxim 15,
asa cum se cere in standardul EN169.

FUMUL $1 GAZELE EMISE POT FI PERICULOASE: 1in timpul sudarii pot fi emise gaze care pot afecta
sanatatea. Evitati inhalarea fumului si a gazelor. Pentru aceasta operatorul trebuie sa foloseasca
sisteme de ventilare sau de aspirare a gazelor si fumului din zona de lucru.

sudare, folositi o masca de sudare cu filtru corespunzator si geam de protectie, pentru a va proteja ochii
de stropii de metal topit si de radiatiile emise de arc. Folositi imbracaminte de protectie rezistenta la
flacari. Protejati persoanele din jur folosind panouri neinflamabile si avertizati-i sa nu priveasca direct
arcul electric si sa nu se expuna radiatjilor.

? RADIATIILE EMISE DE ARCUL ELECTRIC POT PROVOCA ARSURI: in timp ce sudati sau asistati la
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STROPII DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII: inl&turati pericolele de incendiu din
zona de sudare si tineti pregatit in apropiere un extinctor. Stropii de sudura si alte materiale incinse in
procesul de sudare se pot strecura usor catre zonele adiacente postului de lucru. Nu executati operatji
de sudare pe rezervoare, tobe, containere Tnainte de a va asigura ca nu exista in ele vapori toxici sau
inflamabili. Nu folositi echipamentul in medii cu gaze inflamabile, vapori sau lichide combustibile.

PIESELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: procesul de sudare genereaza o mare cantitate de
caldura. Suprafetele si materialele fierbinti din zona de sudare pot provoca arsuri grave. Folositi manusi
de protectie si clesti speciali cand atingeti sau miscati materiale din zona de sudare.

BUTELIILE DETERIORATE POT EXPLODA: folositi numai buteliile care contin gazul de protectie
prevazut pentru aplicatia de sudare la care lucrati. Folositi reductoare de gaz speciale pentru gazul si
presiunile respective. Tineti buteliile in pozitie verticala, fixate intr-un suport special. Nu deplasati sau
transportati buteliile fara capacele de protectie. Nu permiteti ca vreun cablu sau altd componenta aflata
sub tensiune sa atinga buteliile de gaz. Buteliile trebuie sa fie depozitate in afara zonelor care prezinta
pericolul deteriorarii acestora, a zonelor in care se sudeaza sau unde exista alte surse de caldura.

SIGURANTA: acest echipament poate fi folosit pentru a realiza operatji de sudare ce urmeaza a fi
executate in medii cu pericol ridicat de socuri electrice.

Producatorul isi rezerva dreptul de a aduce modificari si/sau imbunatatiri maginii fara a revizui in acelasi timp si manualul

de utilizare.

Introducere

Echipamentul SPEEDTEC 180C permite sudarea: e Furtun de gaz — 2m

¢ GMAW (sudare semiautomata MIG/MAG cu sarma ¢ Role de antrenare V0.8/V1.0 pentru sarma plina

plina sau tubulara)

(montate in mecanismul de avans al sédrmei).

e FCAW-SS (sudarea semiautomata cu sarma

tubulara cu autoproteciie)
e SMAW (MMA — sudare cu electrozi inveliti)

Pentru procedeele de sudare GMAW si FCAW-SS,
specificatia tehnica mentioneaza:
e Tipul s&rmei de adaos pentru sudare

Echipamentul SPEEDTEC 200C permite sudarea: e Diametrul sarmei
e GMAW (sudare semiautomata MIG/MAG cu sarma

plina sau tubulara)
e FCAW-SS (sudarea semiautomata cu sarma
tubulara cu autoprotectie)

Tn capitolul "Accesorii" sunt mentionate componentele si
dispozitivele auxiliare optionale recomandate pentru
aceste echipamente.

¢ SMAW (MMA - sudare cu electrozi inveliti)
e GTAW (WIG cu amorsare prin atingere Lift TIG)

Pachetul surselor SPEEDTEC 180C si SPEEDTEC
200C include la livrare si urmatoarele componente:
e Cablu de masa —3m

Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi cu atentie intregul capitol Tnainte de a instala sau
de a utiliza echipamentul de sudare.

Amplasare

Acest aparat va functiona si in conditii grele de mediu.

Cu toate acestea, este important sa se respecte unele

simple masuri preventive pentru a cregte fiabilitatea si

siguranta in functionare.

. Nu asezati sau utiliza{i aparatul pe suprafete cu
inclinari mai mari de 15° fata de orizontala.

. Nu folositi aparatul pentru dezghetarea tevilor.

. Aparatul trebuie sa fie asezat astfel incat circu-
latia aerului inspre si dinspre fantele de ventilare
sa se faca liber, fara nici un fel de restrictii. Nu
acoperiti aparatul, in timpul functionarii acestuia,
cu hartii, imbracaminte sau carpe.
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Trebuie redusa cat mai mult posibil cantitatea de
praf si mizerie ce poate fi absorbita in aparat.
Aparatul are clasa de protectie IP23. Pastrati-I
uscat si nu-l asezati pe suprafete umede sau in
balfi.

Amplasati echipamentul departe de alte utilaje
radio-comandate. Functionarea normala a apara-
tului poate influenta negativ functionarea acestora,
ceea ce poate provoca accidente sau deteriorari
ale echipamentelor. Cititi cu atentie si capitolul
despre compatibilitate electromagnetica din
manual.

Nu utilizati aparatul Tn zone in care temperatura
mediului ambiant este mai mare de 40°C.
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Durata activa si supraincalzirea

Durata activa a unui echipament de sudare este procen-
tul de timp dintr-o perioada de baza de 10 minute in care
sudorul poate lucra cu un anumit curent de sudare.

Exemplu: 60% durata activa:
— N
->

Sudare 6 minute. Pauza 4 minute.

Prelungirea excesiva a duratei active va determina
activarea circuitului de protectie termica.

Dispozitivul de sudare este protejat impotriva supraincal-
zirii de un termostat.

Conexiunea de alimentare

& ATENTIE!
Conectarea aparatului la reteaua de alimentare va fi
facutd numai de catre un electrician calificat. Conexiunile
de alimentare si de sudare vor fi realizate si protejate in
conformitate cu normele in vigoare.

Se vor verifica tensiunea de alimentare, numarul de faze
si frecventa curentului furnizat echipamentului inainte de
pornirea acestuia. Se va verifica si conexiunea de
fmpamantare intre echipament si sursa de alimentare.
Echipamentele SPEEDTEC 180C, SPEEDTEC 200C
trebuie sa fie conectate cu un stecher corect montat,
prevazut cu un contact de impamantare.

Tensiunea de alimentare a aparatelor trebuie sa fie de
230V, 50/60Hz. Pentru informatii suplimentare despre
alimentare, consultati sectiunea “Date Tehnice” din acest
manual si placuta de identificare a masginii.

Se verifica daca conexiunea de alimentare furnizeaza
suficienta putere pentru functionarea normala a echipa-
mentului. Dimensiunile necesare ale sigurantelor cu

intarziere (sau ale disjunctorului cu caracteristica "B”) si
ale cablurilor sunt indicate in capitolul “Date Tehnice”.

/1 ATENTIE!
Echipamentul poate fi alimentat de la un motogenerator
numai daca acela furnizeaza o putere cu cel putin 30%
mai mare decat puterea absorbita de masina.

& ATENTIE!
Daca aparatul de sudare este alimentat de la un moto-
generator, pentru a preveni deteriorarea aparatului, opriti
echipamentul de sudare inainte de a opri generatorul.

Conexiunile de sudare
A se vedea pozitiile [7], [8] si [9] din Figura 1.

Elemente de comanda si functionale

1. Indicator LED de functionare (numai la
'@ SPEEDTEC 180C): se aprinde cand

masina este pornita si este gata de lucru.
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2. Indicator supraincalzire: arata ca masina este
suprasolicitatd sau ca racirea este insuficienta.

f SPEEDTEC 180C: suprasarcina e

de sub simbol.

SPEEDTEC 200C: mesajul ca

semnalizata de aprinderea |IED-ului

imagine apare pe afisajul [13].

SPEEDTEC 180C

NS
S i ———
= VRN

—

——— i TN =
M [P

Figura 1.

3. Selectorul procedeului de sudare:

Procedeu GMAW (MIG/MAG)
6: Atentie: poate fi folosit si pentru
— procedeul FCAW-SS.
?: Procedeu SMAW (MMA, SEM).
I
/1\ ATENTIE!

La repornirea masinii, este activ ultimul procedeu folosit
fnainte de oprire.

& ATENTIE!
La sudarea MIG/MAG, circuitul de sudare este activat la
apasarea tragaciului pistoletului.

/1\ ATENTIE!
La sudarea cu electrozi inveliti, bornele de sudare sunt
activate permanent.

4. Potentiometru: rolul sdu depinde de procedeul ales:
MIG/MAG Inductanta: controleaza dinamica
arcului. La o valoare mai mare,
arcul va fi mai moale si stropirea
va fi mai redusa.
SEM ARC FORCE: valoarea curentului
b de sudare este crescuta pentru
scurt timp, pentru a depasi
scurtcircuitarile care apar intre
electrod si piesa de sudat.
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5.

Reglaj viteza de avans / Hot Start Control:

MIG/MAG

Viteza de avans: Valoare aratata
o] [0 ca procentaj fata de valoarea
nominala stabilita.

SEM HOT START: Valoarea curentului
u A

n timpul amorsarii, ca procent
din valoarea nominala a curen-
tului de sudare. Reglajul permite
amorsarea mai usoara prin
cresterea temporara a curentului.

6.

Potentiometru de reglare a parametrilor de sudare:

SEM

Reglarea curentului de sudare
(Tnainte si Tn timpul sudarii).

MIG/MAG Reglarea tensiunii arcului (inainte
si In timpul sudarii)

10.

1.

12.

13.

14.

Conector EURO: pentru montarea pistoletului de
sudare (la MIG/MAG sau FCAW-SS).

I 8. Borna pozitiva a circuitului de sudare

9. Borna negativa a circuitului de sudare

Buton stanga: pentru a regla valoarea parametrului
din colful stanga-sus al afigajului [13].

Buton dreapta: pentru a regla valoarea parametrului
din colful dreapta-sus al afigajului [13].

Selector: pentru alegerea procedeului de sudare si a
setarilor de sudare.

Afisaj: arata parametrii de sudare.

Buton la dispozitie (stanga): functia acestuia poate fi
aleasa sau schimbata de catre operator.

Tn meniul de baza: - comuta catre meniul avansat
fn meniul avansat;

¢ Recheama meniul avansat (implicit)
Recheama memoria.

Inductanta.

Viteza de avans la amorsare.

Timp ardere sarma.

. Buton anulare (dreapta):

Renunta la o actiune / paraseste meniul.

Blocheaza si deblocheaza butoanele si tastele de pe
panoul de comanda (apasati si mentineti apasat
pentru 4 secunde).
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SPEEDTEC 200C
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Figura 3.

16. Comutator principal Pornit/Oprit (1/0): Comanda

alimentarea masinii. inainte de pornire, verificati ca
sursa sa fie legata corect la reteaua de alimentare.
Dupa pornire, indicatorul se aprinde, semnalizand ca
masina e gata pentru sudare.

_@ 17. Conector gaz.

18. Cablu alimentare (3m) cu stecher: este inclus in mod

standard la livrare.
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19. Cablu de masa.

20. Mecanism de antrenare a sadrmei (la MIG/MAG sau,

FCAW-SS): 2 role.
21. Sarma de sudare (la MIG/MAG - FCAW-SS).

22.Bobina de sarma (pentru MIG/MAG - FCAW-SS):
material de adaos; se comanda separat.

23. Suportul bobinei: suporta bobine de maxim 5kg.
Accepta bobine de plastic sau otel pe axul de 51mm.

24. Scut de protectie.
Tabel 1.

25. Panou de inversare a polaritatii (la sudarea
MIG/MAG - FCAW-SS): permite alegerea polaritafii
de sudare ce urmeaza a fi folosita (+ ; -), care va fi
data la pistoletul de sudare.

/1\ ATENTIE!
Din fabrica, aparatul vine reglat pentru polaritate pozitiva

(+)-

) {1 ATENTIE!
Inainte de sudare, verificaii polaritatea care trebuie
utilizata Tn functie de procedeu si de materialele folosite.

Pentru a inversa polaritatea se procedeaza astfel:

e Se opreste masina.

e Se determina ce polaritate este necesara pentru
sarma care va fi folosita (din fisa de produs).

e Se desface capacul [24].

e Variantele de montare ale cablului pe panoul [25] si
ale cablului de masa sunt ilustrate in Tabelul 1 si in
Tabelul 2.

e Se monteaza la loc scutul de protecie.

& ATENTIE!
Masina va fi utilizata numai cu toate capacele inchise in
timpul sudarii.

/1 ATENTIE!
Nu trageti de manerul pistoletului pentru a muta masina
n timpul sudarii.

Polaritate pozitiva
(reglaj din fabrica)
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Tabel 2.

Polaritate negativa

Alimentarea sarmei de sudare

e Se opreste masina.

e Se deschide capacul lateral al maginii.

e Se desurubeaza bucsa de fixare a bobinei de pe ax.

e Se introduce bobina de sarma pe ax, astfel incat
bobina sa se roteasca in sens opus acelor de ceas la
derularea sarmei.

e Se verifica daca stiftul de fixare al bobinei a intrat in
orificiul corespunzator al axului.

e Se pune la loc bucsa de fixare a bobinei pe ax.

e Se monteaza rola de avans corespunzatoare
diametrului si tipului sarmei utilizate.

e Se taie capatul indoit al sarmei si se indreapta sarma
pe o lungime de circa 200 mm.

& ATENTIE!
Capatul ascutit al sarmei poate provoca rani.

¢ Rotiti bobina in sens opus acelor de ceas si
introduceti capatul sarmei, prin mecanismul de
avans, pana in conectorul Euro al pistoletului.

¢ Reglati corespunzator forta de apasare a rolei
conduse.

Reglarea franei axului

Pentru a evita derularea necontrolata a bobinei de
sarma, axul a fost prevazut cu un mecanism de franare.
Reglarea se face prin rotirea surubului M8, plasat in
interiorul axului, dupa desurubarea bucsei de fixare a
bobinei.

Figura 5.

26. Bucsa de fixare.
27.Surub de reglare M8.
28. Arc presor.

Rotind surubul M8 in sensul acelor de ceas mareste
presiunea arcului si implicit momentul de franare.
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Rotind surubul M8 in sens invers reduce presiunea
arcului si momentul de franare.

Dupa efectuarea reglajului, se monteaza la loc bucsa de
fixare a bobinei pe ax.

Reglarea fortei de apasare a rolei

conduse

Bratul rolei conduse controleaza nivelul fortei pe care
rolele de antrenare o exercita asupra sdrmei de sudare.
Forta de apasare este reglata prin rotirea piulitei
speciale, in sens orar pentru cresterea fortei si invers
pentru reducerea acesteia. Un reglaj corect asigura o
performanta optima la sudare.

& ATENTIE!
Daca forta de apasare e prea mica, rola va patina pe
sarma. Daca forta e prea mare, sdrma poate fi deforma-
ta, ceea ce va duce la probleme in avansul sarmei prin
pistolet. in mod normal, se reduce ap&dsarea pana cand
rola incepe sa patineze pe sarma, apoi se mareste din
nou rotind piulita inapoi o tura.

Introducerea sarmei-electrod prin

pistoletul de sudare

e Se opreste masina.

« In functie de procedeul de sudare ales, la conectorul
Euro al sursei de sudare se monteaza un pistolet
MIG/MAG cu caracteristici compatibile cu parametrii
nominali ai sursei.

o Demontati duza de gaz si cea de contact ale
pistoletului. intindeti cablul pistoletului.

e Porniti masina.

o Tineti apasat tragaciul pistoletului pana cand sadrma
iese din capatul liber al pistoletului.

e La eliberarea tragaciului, bobina de sdrma nu trebuie
sa se mai roteasca.

e Reglati frana corespunzator.

e Opriti magina.

e Montati o duza de contact, potrivita diametrului
sarmei utilizate.

« In functie de procedeul de sudare ales si modelul de
pistolet, montati o duza de gaz (pentru MIG/MAG)
sau o bucsa de protectie (FCAW-SS).
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/1 ATENTIE!

Tn timpul alimentarii cu sarma, feriti-v& fata si ochii din
dreptul capatului liber al pistoletului de sudare.

Schimbarea rolelor de antrenare

& ATENTIE!
Opriti masina la instalarea sau schimbarea rolelor de
antrenare.

SPEEDTEC 180C si SPEEDTEC 200C sunt echipate cu

role de antrenare V0.8/V1.0 pentru s&rma de otel. Pen-

tru alte diametre de sarma, gasiti rolele potrivite (vedeti

sectiunea “Accesorii”) si urmati instructiunile de mai jos:

e Opriti aparatul.

o Eliberati bratul rolei conduse [30].

o Desfaceti surubul de fixare a rolei [29].

e Schimbati rola de antrenare [31] cu una corespunza-
toare diametrului de sdrma ce va fi folosit.

Figura 1.

e Fixati la loc surubul [29].

Alimentarea cu gaz de protectie

Instalati o butelie de gaz si montati un reductor de gaz.
Dupa fixarea acestora, legati furtunul de gaz de la regu-
lator la conectorul de gaz al masinii. (vedeti pozitia [17]
din Figura 3).

/1 ATENTIE!
Masina poate lucra cu orice fel de gaz de protecie,
incluzand dioxidul de carbon, argonul si heliul, la o
presiune maxima de 5,0 bari.

Sudarea MIG/MAG si FCAW-SS
SPEEDTEC 180C si SPEEDTEC 200C pot fi folosite
pentru sudarea MIG/MAG si FCAW-SS.

SPEEDTEC 200C dispune de functionare sinergica la
sudarea MIG/MAG..

SPEEDTEC 180C si SPEEDTEC 200C nu includ
pistoletul necesar pentru sudare. Alegeti pistoletul
recomandat in sectiunea "Accesorii".

Pregatirea pentru sudarea MIG/IMAG
sau FCAW-SS.

Procedura este urmatoarea:

e Determinati polaritatea necesara pentru sérma
aleasa. Consultati fisa tehnica a s&rmei.

e Conectati pistoletul de sudare la conectorul Euro [7].

« In functie de procedeul si sarma utilizate, conectati
cablul de masa [19] la una dintre bornele [8] sau [9].
Vedeti si punctul [25] — “Inversarea polaritatji.

o Conectati cablul de masa la piesa de sudat cu
ajutorul clemei de fixare.
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Instalati s&rma de sudare dorita.

Instalati rola de antrenare corespunzatoare.

La sudarea MIG/MAG, conectati furtunul de gaz.

Porniti masina.

Apasati tragaciul pistoletului pentru a avansa sarma

de sudare prin liner pana ce iese la capatul filetat al

gatului pistoletului.

¢ Instalati duza de contact pentru diametrul ales.

« In functie de precedeu si de tipul pistoletului de
sudare, instalati o duza de gaz (la MIG/MAG) sau o
bucsa de protectie (FCAW-SS).

Tnchideti panoul lateral-stanga.

e Masina este acum gata pentru sudare.

e Puteti incepe sudarea, cu respectarea normelor de

securitate privind siguranta la sudare si sanatatea.

Sudarea MIG/MAG sau FCAW-SS in

modul Manual
Depinzand de modelul aparatului de sudare, in modul
manual se pot regla:

SPEEDTEC 180C

e Tensiunea de sudare
e \Viteza de avans a sarmei
e Inductanta

SPEEDTEC 200C
Meniul de baza Meniul avansat
e Tensiunea arcului e Tensiunea arcului
e \Viteza de avans a e Viteza de avans a
sarmei sarmei
e 2/4 timpi pistolet e Timpul de ardere a
sarmei

e \itezade avans a
sarmei la amorsare

e Timp sudare cordoane
scurte

e Timp pre-gaz/post-gaz

e 2/4 timpi pistolet

e Inductanta

2/4 timpi pistolet — schimba modul de functionare al

tragaciului pistoletului.

e 2 timpi: sudarea incepe la apasarea tragaciului si se
incheie la eliberarea acestuia.

e 4 timpi: acest mod permite sudarea continua cand
tragaciul este liber. Este indicat in cazul sudurilor
lungi. Pentru incheierea sudarii, apasati din nou
tragaciul pistoletului.

& ATENTIE!
Functionarea in 4 timpi nu poate fi folosita la sudarea
“Spot”, in cordoane scurte.

Timpul de ardere a sdrmei — este intervalul de timp in
care sudarea continua dupa ce sarma nu mai avanseaza
Astfel se previne “lipirea” sarmei in baia de metal topit si
se pregateste capatul sarmei pentru urmatoarea
amorsare a arcului.

Viteza de avans la amorsare — stabileste viteza de
avans a sarmei ce va fi folosita de la momentul apasarii
tragaciului si pana la aprinderea arcului.

Timp sudare cordoane scurte — regleaza timpul in

care sudarea va continua chiar si daca tragaciul este
eliberat. Aceasta optiune nu are nici un efect la
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functionarea tragaciului in 4 timpi.

& ATENTIE!
Temporizatorul pentru cordoane scurte nu are efect la
functionarea pistoletului in 4 timpi.

Timp pre-gaz — ajusteaza timpul in care gazul de
protectie curge, dupa apasarea tragaciului pistoletului,
dar inainte ca sarma sa inceapa sa avanseze.

Timp post-gaz — ajusteaza timpul in care gazul continua
sa curga dupa ce curentul de sudare a fost oprit.

Sudarea MIG/MAG in mod sinergic
(numai la SPEEDTEC 200C)

Tn modul sinergic, tensiunea arcului nu este reglata de
operator. Valoarea necesara a tensiunii este stabilita de
software-ul masinii, cu ajutorul unei baze de date ce a
fost incarcata in memoria masinii:

SPEEDTEC 200C

Meniul de baza Meniul avansat

e Tip s&rma (material) e Tip s&rma (material)
e Diametru sdrma e Diametru sdrma
o Gaz de protectie o Gaz de protectie

Tensiunea arcului poate fi modificata in functie de ceilalfi
arametrii stabilii de sudor:

SPEEDTEC 200C

Meniul de baza Meniul avansat

e Viteza avans sarma e Viteza avans sarma
e Curent de sudare e Curent de sudare
e Grosime material e Grosime material

Daca este nevoie, tensiunea arcului poate fi ajustata cu
+ 2V prin intermediul butonului [11].

De asemenea, utilizatorul poate regla manual
urmatoarele:

SPEEDTEC 200C

Meniul de baza Meniul avansat

N/A e Timp ardere sarma

e \iteza avans amorsare

e Temporizator
cordoane scurte

e Timp pre-gaz/post-gaz

e 2-STEP/4-STEP

e Inductanta

2/4 timpi pistolet — schimba modul de functionare al

tragaciului pistoletului.

e 2 timpi: sudarea incepe la apasarea tragaciului si se
incheie la eliberarea acestuia.

e 4 timpi: acest mod permite sudarea continua cand
tragaciul este liber. Este indicat in cazul sudurilor
lungi. Pentru incheierea sudarii, apasati din nou
tragaciul pistoletului.

/1 ATENTIE!
Functionarea in 4 timpi nu poate fi folosita la sudarea
“Spot”, in cordoane scurte.
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Timpul de ardere a sarmei — este intervalul de timp in
care sudarea continua dupa ce sarma nu mai avanseaza
Astfel se previne “lipirea” sarmei in baia de metal topit si
se pregateste capatul sarmei pentru urmatoarea
amorsare a arcului.

Viteza de avans la amorsare — stabileste viteza de
avans a sarmei ce va fi folosita de la momentul apasarii
tragaciului si pana la aprinderea arcului.

Timp sudare cordoane scurte — regleaza timpul in
care sudarea va continua chiar si daca tragaciul este
eliberat. Aceasta optiune nu are nici un efect la
functionarea tragaciului in 4 timpi.

/1\ ATENTIE!
Temporizatorul pentru cordoane scurte nu are efect la
functionarea pistoletului in 4 timpi.

Timp pre-gaz — ajusteaza timpul in care gazul de
protectie curge, dupa apasarea tragaciului pistoletului,
dar inainte ca sarma sa inceapa sa avanseze.

Timp post-gaz — ajusteaza timpul in care gazul continua
sa curga dupa ce curentul de sudare a fost oprit.

Sudarea cu electrozi inveliti

SPEEDTEC 180C si SPEEDTEC 200C nu includ la
livrare cablurile necesare pentru sudarea cu electrozi
inveliti, dar acestea pot fi comandate separat.

Procedura de pregatire la sudarea cu electrozi nveliti:

e Opriti masina.

e Determinati care este polaritea necesara pentru
electrodul ce va fi folosit (consultati fisa electrodului).

« In functie de polaritatea dorita pentru electrod, legati
cablul de masa [19] si cablul de sudare la bornele [8]
si [9]. Vedeti Tabelul 3.

Tabel 3.
Borna de sudare
Cablu de sudare cu [8]
* | cleste port-electrod
L}I_J O
< Q1 Cablu de mas [9] —
z
Cablu de sudare cu
— e
Q| Z| cleste port-electrod [°]
O
a N
Cablu de masa [8] +

e Fixati cablul de masa pe piesa de sudat cu ajutorul
clestelui de masa.

Introduceti un electrod in clestele port-electrod.
Porniti masina.

Reglati parametrii de sudare.

Aparatul este acum gata pentru sudare.

Puteti incepe sudarea, cu respectarea normelor de
securitate privind siguranta la sudare si sanatatea.
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Depinzand de modelul aparatului, sudorul poate folosi
urmatoarele funciii:

SPEEDTEC 180C

e Reglaj curent sudare
e HOT START
e ARC FORCE

SPEEDTEC 200C

Meniul de baza Meniul avansat

e Reglaj curent sudare e Reglaj curent sudare

e Activare / dezactivare |e Activare / dezactivare
circuit de sudare circuit de sudare

e HOT START

¢ ARC FORCE

Sudarea WIG (doar la SPEEDTEC 200C)
SPEEDTEC 200C poate fi utilizat si pentru sudarea WIG
in curent DC (-). Amorsarea arcului se face prin metoda
“Lift TIG” (amorsare prin atingere).

SPEEDTEC 200C nu include pistoletul WIG, dar acesta
poate fi comandat separat. Vedeti sectiunea "Accesorii".

Procedura de pregatire la sudarea WIG:

e Opriti magina.

e Conectati pistoletul WIG la borna de sudare [9].

e Conectati cablul de masa la borna [8].

e Fixati cablul de masa pe piesa de sudat cu ajutorul
clestelui de masa.

Instalatj, in pistoletul WIG, un electrod de wolfram

corespunzator aplicatjei.

Porniti masina.

Reglati parametrii de sudare.

Aparatul este acum gata pentru sudare.

Puteti incepe sudarea, cu respectarea normelor de
securitate privind siguranta la sudare si sanatatea.

La sudarea WIG, operatorul poate utiliza urmatoarele
funcitii:

SPEEDTED 200C

Meniul de baza Meniul avansat

e Reglaj curent sudare e Reglaj curent sudare
e Activare / dezactivare |e Activare / dezactivare
circuit de sudare circuit de sudare

Memorie — Salvare, Apelare, Stergere

(doar la SEEDTEC 200C)

SPEEDTEC 200C dispune de 9 locatji de memorie.
Astfel, operatorul poate salva, reapela sau sterge seturi
de parametri de sudare. Toate acestea sunt accesibile
fn meniul avansat al SPEEDTEC 200C.
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Mesaj de eroare (doar la SPEEDTEC
200C)

Tn cazul in care afisajul aratd ca in Figura 7 (al&turatd),
contactati un reprezentant tehnic sau un punct de
service autorizat de Lincoln Electric.

N

001

Figura 6
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Ghidul simbolurilor afigsate la SPEEDTEC 200C

Si in ghidul rapid de utilizare

Alegere procedeu
sudare

Sudare SEM

Meniu de baza

Timp ardere sarma

Sudare MIG/IMAG

Nivel luminozitate

sinergic

- ECAW-S Vezi informatii despre
°| ; \alll;eozrzadrz avans la Q ..F, Sudare FCAW- SS versiunea Software si
— Hardware
) ﬁ Sudare MIG/MAG Buton la alegerea
t1 by Timp pre-gaz = o

operatorului

Timp post-gaz

Selectie procedeu prin
numar

*1 @ | 5|

Anuleaza actiunea

= . ON Activare circuit sudare
-ﬂﬁ— Inductanta Selectie gaz > (doar la WIG/SEM)
ﬁ Reglaj sudare in Selectie tip sarma OFF Dezctivare circuit sudare
® cordoane scurte (material) ©-

(doar la WIG/SEM)

Temporizator cordoane
scurte

Selectie diametru sarma

Deblocare panou

Oprire mod de lucru in
cordoane scurte

Select Function of Gun
Trigger (2-Step / 4-Step)

Deblocare panou cu cifru

timpi

panou

(11}
l t Fungtlonare pistolet in 2 Configuration and Set-up Hot Start
= o Impil
“ “ Functionare pistolet in 4 Blocare / Deblocare Arc Force

Memorie

Blocare panou

(<[ [T |85

Ajustare Tensiune

Salvare in memorie

Blocare panou cu cifru

[mem] 22

Grosime material de
sudat

Rechemare memorie

Restabilire setari din
fabrica

[A]®

Curent de sudare

Stergere memorie

Selectie Meniu (bazic /
avansat)

[n%.] olo

Viteza avans sarma
(WFS)

Sudare WIG

Meniu avansat
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intretinere

& ATENTIE!
Pentru orice operatie de intretinere sau service se reco-
manda sa contactati cel mai apropiat centru autorizat de
service sau reprezentant Lincoln Electric. Operatiile de
intretinere si service realizate de persoane sau centre
neautorizate vor determina de la sine anularea garantjei
acordate de producator.

Orice deteriorare survenita va fi anuntata imediat.

intretinere de rutin (zilnica)

o Verificafi integritatea cablurilor, conexiunilor si
izolatiilor. Tnlocuiti-le acolo unde este cazul.

o Indepartati stropii de metal lipiti pe duza de gaz a
pistoletului. Acestia pot perturba curgerea gazului de
protectie catre arc.

o Verificati starea pistoletului; daca este cazul, inlocuiti
componentele uzate sau intregul pistolet.

o Verificati starea si modul de functionare a ventilatoru-
lui echipamentului. Pastrati curate fantele de aerisire.

intretinere periodici (la fiecare 200 ore de

lucru, dar nu mai rar de o data pe an)

Pe langa operatiile de intretinere de rutina, se vor realiza

urmatoarele:

e Péstrati masina curata. Indepértati praful de pe si din
interiorul carcasei utilizadnd un jet de aer comprimat
uscat, de joasa presiune.

o Verificati si strangeti toate suruburile.

Frecventa operatiilor de intretinere poate varia in functie
de conditiile specifice in care lucreaza acest echipament

& ATENTIE!

Nu atingeti componentele aflate sub tensiune.

/1 ATENTIE!
Intrerupeti alimentarea echipamentului de la retea si
scoateti stecherul din priza inainte de a desface carcasa
aparatului.

& ATENTIE!
Tntrerupeti alimentarea de la retea si scoateti aparatul
din priza nainte de a realiza orice operatie de intretinere
sau service. Dupa fiecare reparatie, realizati verificarile
de securitate a muncii necesare.
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Compatibilitatea Electromagnetica (EMC)

11/04
Acest echipament a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si normele in vigoare Tn domeniu. Cu toate acestea,
exista posibilitatea ca el sa genereze unele perturbari electromagnetice care pot afecta alte sisteme cum ar fi cele de
telecomunicatii (telefon, radio, televiziune) sau de siguranta (protectie). Aceste perturbatii pot determina probleme de
siguranta n funciionare ale sistemelor afectate. Cititi si insusiti-va acest capitol pentru a elimina sau reduce la maximum
nivelul perturbatjilor electromagnetice generate de acest echipament.

ATENTIE: Echipamentul este destinat utilizarii industriale. Pentru a-l utiliza in conditii casnice, trebuie

prevazute masuri suplimentare pentru a elimina eventualele perturbatii electromagnetice. Operatorul trebuie

sa instaleze si sa foloseasca acest echipament conform instructiunilor din acest manual. Daca sunt

descoperite orice perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa intreprinda actiuni corective pentru
eliminarea lor, asistat daca este cazul, de un reprezentant al Lincoln Electric. Nu aduceti modificari acestui echipament
fara acordul scris al Lincoln Electric.

Tnainte de a instala echipamentul, operatorul trebuie s& verifice zona de lucru pentru a identifica dispozitivele care ar

putea fi afectate de catre perturbatiile electromagnetice. Aveti in vedere urmatoarele:

e Cablurile de alimentare, de comanda sau cele telefonice care se afla in zona de lucru sau in apropiere.

Emitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune.

Computere sau echipamente comandate de computere.

Echipamente de comanda si de protectie pentru procese industriale.

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace sau aparatele pentru auz.

Instrumente de masura si de calibrare.

Verificafi imunitatea electromagnetica a echipamentelor care functioneaza in zona de lucru sau in imediata

apropiere. Verificati ca toate echipamentele din zona sa fie compatibile. Aceasta ar putea necesita masuri

suplimentare de protectje.

¢ Dimensiunile zonei de lucru considerate vor depinde de constructia zonei respective si de alte activitati care se
desfagoara in zona.

Respectati urmatoarele principii de baza pentru a reduce emisiile electromagnetice ale echipamentului:

e Conectati echipamentul la sursa de alimentare conform instructiunilor din acest manual. Daca apar perturbatii, pot fi
necesare anumite masuri suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de sudare (cel pentru electrod si cel de masa) trebuie alese cat mai scurte posibil si asezate cat mai
aproape unul de celalalt.

e Daca este posibil, conectati piesa de sudat direct la impamantare pentru a reduce emisiile electromagnetice.
Verificati ca acest gen de conectare sa nu provoace probleme sau conditii nesigure de lucru pentru personal sau
echipament.

e Ecranarea (protectia) cablurilor in zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Aceasta poate fi 0 masura

strict necesara pentru anumite aplicatii speciale.

Verifica{i ca aparatul sa fie legat la o priza de impamantare corespunzatoare din toate punctele de vedere.

ATENTIE!
Aceste echipamente de Clasa A nu sunt destinate utilizarii in spatii rezidentiale, unde energia electrica este furnizata de
o retea de alimentare publica, de tensiune joasa. Este posibil sa apara dificultati in asigurarea compatibilitatii electromag-
netice Tn aceste locatii, din cauza perturbatiilor induse.

/1\ ATENTIE!
La aparitia unui cdmp electromagnetic puternic, curentul de sudare poate avea fluctuatii.

& ATENTIE!
Echipamentele sunt conforme cu IEC 61000-3-12.
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Date Tehnice

DENUMIRE COD NUMERIC
SPEEDTEC 180C K14098-1
SPEEDTEC 200C K14099-1
ALIMENTARE
Tensiune alimentare U, Grupa / Clasa EMC Frecventa
180C 230V + 10%
200C 1 fazs In/7A 50/60 Hz
Putere absorbita la fjurata activa Curent absorbit l1max cos ¢
normata
180C
6,2kVA @ 25% Duty Cycle (40°C) 27A 0,99
200C
PARAMETRI NOMINALI
Tensiune de mers | Durata activé 1a 40°C | ¢ yrent de sudare Tensiune de sudare
n gO| (perioada de baza de 10 min.)
180C MIG/MAG 100 110A 19,5 Vdc
57 Vdc
25 200A 24 Vdc
FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
57 Vdc
25 200A 24 Vdc
SEM 100 100A 24 Vdc
57 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
200C MIG/MAG 100 110A 19,5 Vdc
57 Vdc
25 200A 24 Vdc
FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
57 Vdc
25 200A 24 Vdc
SEM 100 100A 24 Vdc
57 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
WIG 100 100A 14 Vdc
57 Vdc
40 160A 16,4 Vdc
GAMA CURENTULUI DE SUDARE
MIG/MAG FCAW-SS SEM WIG
180C 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
200C 20A — 200A 20A — 200A 20 - 160A 20A - 160A
DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE ALIMENTARE $I SIGURANTELOR FUZIBILE
Dimensiune siguranta sau disjunctor Cablu alimentare
230V
180C B 16A (B 25A)** 3 fire, 2,5mm?
200C B 16A (B 25A)** 3 fire, 2,5mm?
GABARIT
Greutate Tnaltime Latime Lungime
180C 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
200C 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
GAMA DIAMETRE / VITEZA DE AVANS SARMA
Viteza de avans Sarma plina Sarma de aluminiu Sarma tubulara
180C 1+ 15 m/min 06+1.0 09+11
200C 1+ 15 m/min 06+1.0 09+11

Clasa Protectie

Umiditate admisibi

5 (t=20°C)

Temperatura de lucru

Temperatura de depozitare

IP23

<95%

-10°C

+40°C

-25°C to 55°C

** Cand sudati la curentul maxim, inlocuiti stecherul cu unul >16A.
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07/06

Nu aruncati echipamentele electrice impreuna cu gunoiul menajer!
In conformitate cu Directiva Europeana 2002/96/EC privind deseurile rezultate din echipamente

g electrice si electronice (WEEE) si cu implementarea acesteia in conformitate cu legile nationale,
‘E echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul duratei de viata vor fi colectate separat si predate
[°) unei unitati specializate de reciclare. Ca proprietar al echipamentului, trebuie sa va informati despre

B sistemul local de colectare a acestor deseuri.
Prin aplicarea acestei Directive Europene veti contribui la protectia mediului si a sanatatii oamenilor!

Liste de piese de schimb

12/05

Instructiuni de utilizare

o Nu utilizati aceste liste pentru masini al caror cod nu este indicat. Pentru orice cod de masina care nu se regaseste
in prezenta lista, contactati un centru de service sau un reprezentant Lincoln Electric.

o Utilizati desenele de ansamblu si tabelele de sub acestea pentru a identifica piesa dorita corespunzatoare codului
masinii Dvs.

e Utilizati numai piesele marcate cu "e" in coloana de sub numarul indicat in lista principala (semnul # indica o
schimbare survenita fata de versiunea precedenta a listelor).

Cititi mai intai instructiunile de mai sus, apoi consultati listele de piese livrate impreuna cu aparatul.

Schema Electrica

Consultati sectiunea “Liste de piese de schimb” a manualului livrat impreuna cu aparatul.
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Accesor

K10413-15-xxM

Pistolet MIG/MAG LG150. Disponibil in lungimi de 3, 4 sau 5m.

12

KP10461-1 Duza de gaz conica @12mm.
| =E = KP10440-06 Duza de contact M6x25mm ECu 0.6mm
| | = KP10440-08 Duza de contact M6x25mm ECu 0.8mm
| =E = KP10440-09 Duza de contact M6x25mm ECu 0.9mm
| | = KP10440-10 Duza de contact M6x25mm ECu 1.0mm
| =E = KP10440-10A Duza de contact M6x25mm Al 1.0mm

KP10468

Bucsa de protectie pentru sudarea FCAW-SS (cu sarma tubulara cu
autoprotectie).

K10513-17-4V

Pistolet WIG - 4m.

E/H-200A-25-3M

Cablu de sudare cu cleste port-electrod - 3m.

-0

K14010-1

Cablu de masa -3m.

KIT-200A-25-3M

Set de cabluri pentru sudare cu electrozi inveliti:
e Cablu de sudare cu cleste port-electrod - 3m.
e Cablu de masa - 3m.

U

R-0010-450-1R

Geam de protectie.

Seturi de role de antrenare

Sarme pline:
KP14016-0.8 V0.6 /V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Sarme de aluminiu:
KP14016-1.2A u1.0/U1.2

Sarme tubulare:
KP14016-1.1R VKO0.9/ VK1.1
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