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VA MULTUMIM! Atj ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

e Varugam sa examinati pachetul si echipamentul pentru daune. Reclamatiile privind materialele deteriorate in
timpul expedierii trebuie sa fie notificate imediat comerciantului.

e Pentru referinte viitoare, inregistrati in tabelul de mai jos informatjile de identificare a echipamentului
dumneavoastra. Denumirea modelului, codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta cu date tehnice ale
aparatului.

Denumire model:

INDEX IN ROMANA
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
POWERTEC i250C STANDARD K14157-1
POWERTEC i250C ADVANCED K14157-2
POWERTEC i320C STANDARD K14158-1
POWERTEC i320C ADVANCED K14158-2
INTRARE
Tensiune de intrare U1 Clasa CEM Frecventa
PTi250C STANDARD
PTi250C ADVANCED 400V + 10%
PTi320C STANDARD trifazic A 50/60Hz
PTi320C ADVANCED
Putere de intrare la ciclul nominal Amperi la intrare l1max RANDAMENT
PTi250C STANDARD 10,3 kVA la 60% ciclu de 14.7A 085
PTi250C ADVANCED functionare (40 °C) ' '
PTi320C STANDARD 13,6 kVA la 40% ciclu de 19.6A 090
PTi320C ADVANCED functionare (40 °C) ’ ’
IESIRE NOMINALA
Ciclu de functionare
Tensiune circuit 40 °C Curent Tensiune de iesire
deschis (bazat pe o perioada de de iesire s
10 min.)
GMAW 60% 250A 26,5Vcc
49Vcc
100% 195A 23,8Vcce
PTi250C STANDARD FCAW 60% 250A 26,5Vcc
PTi250C ADVANCED 49Vcc
100% 195A 23,8Vcce
SMAW 60% 250A 30Vce
49Vce
100% 195A 27,8Vcc
GMAW 40% 320A 30Vce
49Vce
100% 195A 23,8Vcc
PTi320C STANDARD FCAW 49V 40% 320A 30Vce
PTi320C ADVANCED ce 100% 195A 23 8Vce
SMAW 40% 320A 32,8Vce
49Vce
100% 195A 27,8Vcc
INTERVAL CURENT DE SUDARE
GMAW FCAW SMAW
PTi250C STANDARD . . .
PTi250C ADVANCED 10A+250A 10A+250A 20A+250A
PTi320C STANDARD . . .
PTi320C ADVANCED 10A+320A 10A+320A 20A+320A

CABLU DE INTRARE $I1 MARIMI DE SIGURANTE RECOMANDATE

Siguranta tip gR sau disjunctor tip Z

Conductor de putere

PTi250C STANDARD

i 2
PTi250C ADVANCED 16A, 400V CA 4 conductori, 2,5 mm
PTi320C STANDARD . 2
PTi320C ADVANCED 20A, 400V CA 4 conductori, 2,5 mm
DIMENSIUNE
Greutate Tnaltime Latime Lungime
67 kg 870 mm 540 mm 900 mm

Grad de proteciie

Umiditate de functionare

(t=20 °C)

Temperatura de
functionare

Temperatura de
depozitare

1P23

<90%

dela-10°C
pana la +40 °C

de la-25°C
pana la +55 °C
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Compatibilitate electromagnetica (CEM)

11/04
Acest aparat a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate genera
perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, cum ar fi cele de telecomunicatii (telefon, radio si televizor) sau
alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza aparitia unor probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
incercati sa intelegeti aceasta sectiune pentru a elimina sau a reduce cantitatea de perturbatii electromagnetice generate
de acest aparat.

& AVERTISMENT
Cu conditia ca impedanta sistemului public de joasa tensiune la punctul de cuplare comun sa fie mai mica de:
56,4 mQ pentru Powertec i250/320.

Acest echipament este in conformitate cu IEC 61000-3-11 si IEC-3-12 si poate fi conectat la sistemele publice de joasa
tensiune. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, daca este necesar, prin
consultarea cu operatorul retelei de distributie, daca impedanta sistemului respecta restrictiile de impedanta.

Luati in considerare urmatoarele instructiuni pentru a reduce emisiile electromagnetice ale aparatului.

Conectati aparatul la sursa de alimentare in conformitate cu acest manual. Daca apar perturbatii, este posibil sa fie
necesara luarea unor masuri de precautie suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

Cabilurile de iesire trebuie sa fie cat mai scurte posibil si trebuie pozitionate impreuna. Daca este posibil, conectati piesa
de lucru la impamantare pentru a reduce emisiile electromagnetice. Operatorul trebuie sa asigure faptul ca
conexiunea piesei de lucru la Tmpamantare nu cauzeaza probleme sau conditii de functionare nesigure pentru
personal si echipament.

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 destinat utilizarii in locatii rezidentiale in care puterea electrica este furnizata de

sistemul public de alimentare de joasa tensiune. S-ar putea sa existe potentiale dificultati in asigurarea compatibilitagji

electromagnetice in aceste locatii, din cauza perturbatiilor conduse si radiate.

& AN

A & AVERTISMENT
In timp ce se produce un camp electromagnetic inalt, curentul de sudare poate fluctua.
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Siguranta

01/11

AVERTISMENT

Acest echipament trebuie sa fie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, actionare,
intretinere si reparatii sunt efectuate numai de catre o persoana calificata. Cititi si incercati sa intelegeti acest manual
inainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale
grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Cititi si Tncercati sa intelegeti urmatoarele
explicatii ale simbolurilor de avertizare. Lincoln Electric nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea
incorecta, intretinerea necorespunzatoare sau actionarea anormala.

AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca trebuie respectate instructiunile pentru a evita vatamari
corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe
dumneavoastra si pe ceilalti de eventuale vatamari grave sau deces.

—1
11
AN
1

CITITI SI INCERCATI SA INTELEGET! INSTRUCTIUNILE: Cititi si incercati sa intelegeti acest
manual Tnainte de utilizarea echipamentului. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea
instructiunilor din acest manual poate provoca vatamari corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau
deteriorarea acestui echipament.

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudare genereaza tensiuni inalte. Nu atingeti
electrodul, clestele de lucru sau piesele de lucru conectate cand acest echipament este pornit. Izolati-
va de electrod, de clestele de lucru si de piesa de lucru conectata.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Tnainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de

intrare utilizand intrerupatorul de la cutia de sigurante. Legati la impamantare acest echipament in
conformitate cu reglementarile electrice locale.
53 ° ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Verificati periodic cablurile de intrare, electrodul si clestele de

lucru. Daca exista deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul. Nu asezati suportul electrodului
direct pe masa de sudare sau pe orice alta suprafata in contact cu clestele de lucru pentru a evita
riscul formarii accidentale a arcului.

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin
orice conductor creeaza campuri electrice si magnetice (CEM). Campurile CEM pot interfera cu unele
stimulatoare cardiace, iar sudorii cu stimulator cardiac trebuie sa se consulte cu medicul Tnainte de
utilizarea acestui echipament.

CONFORMITATE CE: Acest echipament este in conformitate cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: In conformitate cu cerintele din directiva 2006/25/CE si
standardul EN 12198, echipamentul se incadreaza in categoria 2. Aceasta impune adoptarea
echipamentelor de protectie personala (EPP) care au filtru cu grad de protectie de pana la maximum
15, conform standardului EN169.

FUMUL SI GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru
sanatate. Evitati inspirarea acestui fum si a acestor gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul
trebuie sa utilizeze suficienta ventilatie sau evacuare pentru a mentine fumul si gazele departe de
zona de respiratie.

RADIATIILE ARCULUI POATE ARDE: Utilizati o masca cu filtru adecvat si placi de acoperire pentru a
va proteja ochii de scanteile si de radiatiile arcului cand sudati sau priviti iIn zona de sudare. Utilizati
imbracaminte potrivita, fabricata din material durabil, rezistent la flacara, pentru a va proteja pielea si
pe cea a ajutoarelor dumneavoastra. Protejati alte persoane din apropiere cu o bariera adecvata,
neinflamabila si avertizati-le sa nu priveasca arcul si nici sa nu se expuna la arc.

SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Indepartati pericolele de
incendiu din zona de sudare si puneti la dispozitie un stingator de incendiu. Scéanteile de sudura si
materialele fierbinti din procesul de sudare pot trece cu usurinta prin mici fisuri si deschideri catre
zonele adiacente. Nu sudati pe niciun rezervor, butoi, recipient sau material pana cand nu au fost
luate masurile adecvate pentru a va asigura ca nu vor aparea vapori inflamabili sau toxici. Nu utilizaj
niciodata acest echipament atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau combustibili lichizi inflamabili.

Wﬁl)w h,’\ﬂlh

MATERIALELE SUDATE POT ARDE: Sudarea genereaza o cantitate mare de caldura. Suprafetele si
materialele fierbinti in zona de lucru pot provoca arsuri grave. Utilizati manusi si clesti atunci cand
atingeti sau mutati materiale Tn zona de lucru.

S

MARCAJE DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu putere in cazul
operatiilor de sudare efectuate intr-un mediu cu pericol sporit de electrocutare.

Romana
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BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Utilizati numai butelii de gaz comprimat
care contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoarele de functionare
corespunzatoare pentru gazul si presiunea utilizate. Tineti intotdeauna buteliile intr-o pozitie verticala,
legate cu lant la un suport fix. Nu mutati si nu transportati buteliile de gaz cu capacul de protectie
scos. Nu permiteti electrodului, suportului de electrod, clestelui de lucru sau oricarei alte parti sub
tensiune sa atinga o butelie de gaz. Buteliile de gaz trebuie sa fie amplasate departe de zonele unde
pot fi supuse unor deteriorari fizice sau procesului de sudare, inclusiv scantei si surse de caldura.

Producatorul isi rezerva dreptul de a efectua modificari si/sau imbunatatiri de design, fara a actualiza in acelasi timp

manualul de utilizare.

Introducere

Descriere generala
Aparatele de sudura
POWERTEC i250C STANDARD
POWERTEC i250C ADVANCED
POWERTEC i320C STANDARD
POWERTEC i320C ADVANCED
pot suda:

e  GMAW (MIG/MAG),

e FCAW (Miez de flux),

e SMAW (MMA),

Urmatorul echipament a fost adaugat la POWERTEC

i250C STANDARD

POWERTEC i250C ADVANCED

POWERTEC i320C STANDARD

POWERTEC i320C ADVANCED

e Conductor de lucru — 3 m,

e Furtundegaz-2m,

¢ Rola de antrenare V1.0/V1.2 pentru sarma plina
(montata in alimentatorul de sarma).

Echipamentul recomandat, care poate fi cumparat de
catre utilizator, a fost mentionat in capitolul ,Accesorii”.

Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi intreaga sectiune Tnainte de instalarea sau utilizarea
aparatului.

Locatie si mediu

Acest aparat va functiona in medii dure. Cu toate
acestea, este important sa se urmeze masuri simple de
precautie pentru a asigura o durata de viata indelungata
si o functionare sigura.

o Nu asezali si nu utiliza{i acest aparat pe o suprafata
cu o inclinare mai mare de 15° fata de orizontala.

o Nu utilizati acest aparat pentru dezghetarea tevilor.
Acest aparat trebuie sa fie amplasat in locuri unde
exista o circulatie libera a aerului curat, fara restrictji
pentru miscarea aerului catre si de la aeratoare. Nu
acoperiti aparatul cu hartie, lavete sau carpe cand
este pornit.

e Murdaria si praful care pot fi aspirate in aparat trebuie
sa fie reduse la minimum.

e Acest aparat are un grad de protectie IP23. Mentineti-I
uscat cand este posibil si nu il asezati pe teren umed
sau in acumulari de apa.

o Amplasati aparatul departe de masinile cu comanda
radio. Functionarea normala poate afecta negativ
functionarea masinilor cu comanda radio din
apropiere, ceea ce poate duce la vatamari corporale
sau la deteriorarea echipamentului. Cititi sectiunea
referitoare la compatibilitatea electromagnetica din
acest manual.

e Nu Tl utilizati Tn zone cu o temperatura ambianta mai
mare de 40 °C.

Romana

Ciclu de functionare si supraincalzire

Ciclul de functionare al unui aparat de sudura reprezinta
procentul de timp intr-un ciclu de 10 minute in care
sudorul poate utiliza aparatul la curentul nominal de
sudare.

Exempilu: Ciclu de functionare 60%

A

Sudare 6 minute. Pauza 4 minute.

Extinderea excesiva a ciclului de functionare va
determina activarea circuitului de protectle termica.

I-®--8-%

Minute sau micsorare
ciclu de
functionare

Romana



Conexiunea la sursa de alimentare de Comenzi si caracteristici operationale
intrare
Panou frontal
/Y AVERTISMENT Versiune Standard
Numai un electrician calificat poate conecta aparatul de
sudurd la reteaua de alimentare. Instalarea ar trebui sa
fie facuta in conformitate cu normele nationale de

racordare la reteaua electrica si reglementarile locale ]
corespunzatoare. @

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate

la acest aparat inainte de a-l porni. Verifica{i conexiunea

firelor de impamantare de la aparat la sursa de intrare. -

Aparatul de sudurd POWERTEC i250C [2—BH
STANDARD/ADVANCED, POWERTEC i320C P ]
STANDARD/ADVANCED trebuie sa fie conectat la o E @ @ D@’ E
priza de conectare corect instalata cu un pin de =+ -
impamantare. M‘if
Tensiunea de intrare este de 400 Vca 50/60Hz. Pentru | = ————— |

mai multe informatii despre alimentarea de intrare, = =

consultati sectiunea cu specificatji tehnice din acest |=—x

manual si placuta cu date tehnice ale aparatului. =
Asigurati-va ca valoarea puterii retelei disponibile de la ‘_ I\ ol = = 1O Ak
sursa de intrare este adecvata functionarii normale a 1B | | — il

aparatului. Siguranta temporizata sau disjunctorul si
marimile de cablu necesare sunt indicate in sectiunea cu
specificatii tehnice a acestui manual.

& AVERTISMENT Figura 1.
Aparatul de sudura poate fi alimentat de la un generator
de putere cu o putere de iesire cu cel putin 30% mai

mare decét puterea de intrare a aparatului de sudura. 1. Interfatd utilizator UQ: Consultati capitolul ,Interfetele
AVERTISMENT pentru utilizator”.

In momentul alimentarii aparatului de la un generator, -

asigurati-vad mai intai ca aparatul de sudura este oprit, 2. Intrerupator de putere PORNIT/OPRIT (I/O):

inainte de a opri generatorul, pentru a preveni Comanda puterea de intrare la aparat. Asigurati-va ca

deteriorarea aparatului de sudura! sursa de putere este conectata la sursa de la retea

fnainte de pornire (,I”). Dupa conectarea puterii de
intrare si pornirea intrerupatorului de putere,
indicatorul se va aprinde pentru a indica faptul ca
aparatul este gata de sudare.

Conexiuni de iesire
Consultati punctele [3], [4] si [5] din figurile de mai jos.

3. Mufa de iesire negativa pentru circuitul de —
sudare: Pentru conectarea unui suport de
electrod cu conductor / conductor de lucru.

4. Mufa de iesire pozitiva pentru circuitul de
sudare: Pentru conectarea unui suport de

electrod cu conductor / conductor de lucru.

5. Priza EURO: Pentru conectarea unui pistol de sudare
(pentru proces GMAW / FCAW).
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Panou frontal
Versiune Advanced
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Figura 2.

6. Interfata utilizator U7: Consultati capitolul Interfetele
pentru utilizator.

7. Mufa conector pentru comanda la distanta: Pentru a
instala setul de comanda la distant{a. Acest conector
permite conectarea comenzii la distanta. Consultati
capitolul ,Accesorii”.

Romana

Panou posterior

Figura 3.

8. Intrare manson pentru sdrma: Permite instalarea
mansgonului pentru sdrma de sudare livrat in pachetul
tamburului.

9. Lant: Pentru a proteja butelia de gaz.

10. Conductor de putere (5 m): Conectati mufa de
alimentare la cablul de intrare existent care este
normalizat pentru aparat, asa cum este indicat in
acest manual, si respecta toate standardele
aplicabile. Aceasta conexiune va fi efectuata numai
de o persoana calificata.

11. Mufa de alimentare: Pentru setul incalzitor gaz CO2
(consultati capitolul ,,Accesorii”).

12. Racord de gaz: Racordare pentru conducta de gaz.

13. Mufa requlator debit de gaz: Regulatorul de debit de
gaz poate fi achizitionat separat (consultati capitolul
LAccesorii”).

14. Furtun de gaz

15. Conductor de lucru

Romana



Comenzi
interne
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Figura 4.

16.Sarma bobinata (pentru GMAW / FCAW):
Aparatul nu include o sarma bobinata.

17. Suport bobing de sdrma: Bobine de maximum 16 kg.
Accepta bobine din plastic, ofel si fibre pe ax de 51
mm.

Nota: Piulita de frana din plastic are un filet pe
stanga.

18. Intrerupator de purjare gaz / inaintare la rece: Acest
intrerupator permite alimentarea cu sarma sau debitul
de gaz fara a porni tensiunea de iesire.

19. Sistem de alimentare si antrenare sarma: Mecanisme
de antrenare sarma cu 4 role, cu role cu alimentare si
nlocuire rapida.

20. Bloc de borne pentru stecher de schimbare a
polaritatii (pentru proces GMAW / FCAW-SS): Acest
bloc de borne permite stabilirea polaritatii de sudare
(+; -), care va fi furnizata la pistolul de sudare
(consultati capitolul ,Accesorii”).

21a. Port USB tip A (numai versiunea Advanced):
Pentru conectare stick de memorie USB. Pentru
actualizarea software-ului aparatului si in scop de
service.

21b. Siguranta F1:
Utilizati siguranta cu intarziere de 1A / 400V (6,3 x
32 mm).

Romana

Interfata utilizator standard (U0)
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Figura 5.

22. Afisaj:

e Afisaj stanga: Indica viteza de alimentare cu
sarma sau curentul de sudare. In timpul sudarii,
indica valoarea reala a curentului de sudare.

e Afisaj dreapta: Indica tensiunea de sudare in
volti. Tn timpul sudarii, indic4 valoarea reald a
tensiunii de sudare.

23. Comanda din dreapta: Regleaza valorile de pe afisajul
din dreapta.

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

25. Buton din dreapta: Permite derularea, modificarea si
setarea parametrilor de sudare.

26. Buton din stanga: Permite modificarea procesului de
sudare.

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

28. LED de stare: O lampa cu doua culori care indica
erori de sistem. Functionarea normala este indicata
cu o lumina verde constanta. Starile de eroare sunt
indicate conform tabelului 1.

& AVERTISMENT

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

Romana



Tabelul 1.

Semnificatie
St&vlre Numai aparatele care folosesc
lumina LED protocolul ArcLink® pentru
comunicatie

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

Verde intermitent |Apare n timpul pornirii sau a unei
resetari a sistemului si indica faptul
ca sursa de putere mapeaza
(identifica) fiecare componenta din
sistem. Normal pentru primele 1-10
secunde dupa pornirea alimentarii cu
energie electrica sau daca
configuratia sistemului este
modificata in timpul functionarii.

Verde sirosu |Daca luminile de stare clipesc in
alternativ orice combinatie de rosu si verde,
exista erori in sursa de putere.

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

Daca apare eroarea, pentru a o
sterge, incercati sa opriti aparatul,
asteptati cateva secunde, apoi
reporniti-l. Daca eroarea persista,
este necesara intretinerea. Va rugam
sa contactati cel mai apropiat centru
tehnic de service autorizat sau
Lincoln Electric si sa raportati codul
de eroare citit.

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

29. Indicator cu LED: Indica faptul ca viteza de alimentare
cu sarma apare pe afisajul din stanga.

30. Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din stanga este Tn amperi.

31. Indicator cu LED: Indica faptul ca valoarea de pe
afisajul din dreapta este in volfi.

32. Indicatori programe de sudare: lampile indica modul
de sudare activ. Descrierile parametrilor se afla in
Tabelul 2.

33. Indicatori parametri de sudare: |ampile indica
parametrii de sudare activi. Descrierile parametrilor se
afla in Tabelul 3.

Romana

Modificarea procesului de sudare
Puteti reapela rapid unul dintre cele sase programe de
sudare manuala - Tabelul 2.

Tabelul 2. Moduri de sudare manuala:

Simbol LED Proces
MIX
co: GMAW MIX
Ar
ﬁ MIX
&le C:Z GMAW CO2
GMAW d
MIX
co: GMAW AR
Ar
MIX
FCAW MIX
FCAW
FCAW CO2
0'70=
s SMAW
SMAW

Pentru a seta procesul de sudare:

e Apasati butonul din stanga [26] pentru a selecta
un proces de sudare adecvat - indicatorul
programului de sudare [32]; se aprinde
indicatorul primului program de sudare [32].

e Apasati din nou butonul din stanga [26],
indicatorul programului de sudare va trece la
modul urmator.

. & AVERTISMENT
In timpul comutarii, afisajele arata o ,linie de fluaj” pe
ecran.

Romana



Meniu de acces rapid si de configurare

pentru interfata de utilizator U0

Utilizatorii au acces la cele doua niveluri de meniu:

e Acces rapid — meniu de baza care este conectat la
setarea parametrilor de sudare.

e Meniu de configurare — meniu avansat, configureaza
setarea dispozitivului.

/!\ AVERTISMENT
Meniul nu poate fi accesat daca sistemul este in proces
de sudare sau daca exista o defectiune (LED-ul de stare
nu este verde constant).

Parametrii de disponibilitate din meniul de acces rapid si
de configurare depind de programul de sudare / procesul
de sudare selectat.

Dupa ce dispozitivul a fost repornit, setarile utilizatorului
sunt restabilite.

Tabelul 3. Setarile implicite ale accesului rapid

Modul selectare parametri - denumirea parametrului de
pe afisajul din stanga clipeste.

Modul modificare valoare parametri - valoarea
parametrului de pe afigajul din dreapta clipeste.

Acces rapid

Pentru a seta parametrul accesului rapid (tabelul 3):

e Apasati butonul din dreapta [25] pentru a selecta
modul.

e Rotiti butonul din dreapta [24] pentru a seta valoarea
parametrului.

e Apasati butonul din stanga [26] pentru a reveni la
meniul principal.

& AVERTISMENT
Daca utilizatorul nu apasa butonul din stanga, sistemul
revine automat la meniul principal dupa cateva secunde.

Parametru

Definitie

Inductanta — controleaza caracteristicile arcului in

cazul sudarii cu arc scurt. Cresterea inductantei peste

0,0 duce la un arc mai rigid (improscare mai mare), in

timp ce micgorarea inductantei sub 0,0 duce la un arc

mai moale (improscare redusa).

¢ Interval de reglare: de la -10 pana la +10.

o Tn mod implicit din fabrics, strangerea este
OPRITA.

Modul in 2 pasi / 4 pasi modifica functia

declangatorului pistolului.

¢ Functionarea declansatorului Tn 2 pasi porneste
si opreste sudarea ca raspuns direct la
declansator. Procesul de sudare se realizeaza
cand este tras declansatorul pistolului.

' H e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii, cand

declansatorul pistolului este eliberat. Pentru a opri
sudarea, declansatorul pistolului este tras din nou.
Modul in 4 pasi faciliteaza efectuarea proceselor
de sudare lungi.
Nota: Modul in 4 pasi nu functioneaza in timpul
sudarii Tn puncte.

VAS la intrare — seteaza viteza de alimentare cu

sarma din momentul tragerii declansatorului pana la

stabilirea unui arc.

o Tn mod implicit din fabric, intrarea este oprita.

¢ Interval de reglare: de la minim la 3,81 m/min
(150 in/min).

Timpul de ardere inapoi — este perioada de timp in
care iesirea pentru sudare continua dupa ce sarma
nu mai este alimentata. Impiedica prinderea sarmei in
materialul topit si pregateste capatul sarmei pentru
urmatoarea pornire a arcului.
e Tn mod implicit din fabrica, timpul de ardere thapoi
este setat la AUTO.
e Interval de reglare: de la 0 (OPRIT) pana la
0,25 secunde.
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Meniu de configurare:
Pentru a seta parametrul din meniul de configurare:

Apasati simultan butonul din stdnga [26] si butonul din
dreapta [25] pentru a avea acces la meniu.

Rotiti butonul din stanga [23] pentru a alege
parametrul.

Apasati butonul din dreapta [25] pentru a confirma
selectia.

Rotiti butonul din dreapta [24] pentru a alege valoarea
parametrului.

Apasati butonul din dreapta [25] pentru a confirma
selectia.

Apasati butonul din stanga [26] pentru a reveni la
meniul anterior si pentru a confirma valoarea aleasa.

Tabelul 4. Setarile implicite din meniul de configurare

& AVERTISMENT
Pentru a iesi din meniu cu modificarile salvate, apasati
simultan butoanele din stédnga [26] si din dreapta [25].

Dupa un minut de inactivitate, veti fi scos din meniu fara
salvare.

Parametru

Definitie

Temporizator punct de sudura — regleazd momentul cand
sudarea va continua chiar daca declansatorul este inca tras.
Aceasta optiune nu are efect in modul de declansare in 4 pasi.

Procedura crater - PORNESTE/OPRESTE procedura de

setari ale craterului:

e PORNIT (in mod implicit din fabrica) - Craterul poate fi
reglat. Procedura de setari ale craterului este atribuita
butonului din dreapta. Tn timpul reglarii craterului, se
aprinde indicatorul cu LED [25].

OPRIT - Procedura de setéri ale craterului este OPRITA. Dup&
apasarea butonului din dreapta, procedura de setari ale
craterului este ignorata.

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

protectie curge dupa ce declansatorul a fost tras si inainte de

alimentare.

¢ Tn mod implicit din fabrica, timpul de pre-curgere este setat
la 0 secunde.

e Interval de reglare: de la 0,1 secunde pana la 25 de
secunde.

Timpul de post-curgere — regleaza timpul in care gazul de

protectie curge dupa oprirea iesirii de sudare.

¢ In mod implicit din fabric4, timpul de post-curgere este setat
la 0 secunde.

e Interval de reglare: de la 0,1 secunde pana la 25 de
secunde.

Timp de pierdere/arc — aceasta optiune poate fi utilizata
pentru oprirea optionala a iesirii daca un arc nu este stabilit sau
este pierdut pentru o anumita perioada de timp. Eroarea 269
va fi afisata daca aparatul se opreste. Daca valoarea este
setata la OPRIT, iesirea aparatului nu va fi oprita daca un arc
nu este stabilit sau daca un arc este pierdut. Declansatorul
poate fi utilizat pentru alimentarea la cald a sarmei (implicit).
Daca este setata o valoare, iesirea aparatului se va opri daca
un arc nu este stabilit in intervalul de timp specificat dupa
tragerea declansatorului sau daca declansatorul raméne tras
dupa ce un arc este pierdut. Pentru a preveni aparitia erorilor
neplacute, setati timpul de pornire a arcului/de afigare a erorii
privind pierderea arcului la o valoare corespunzatoare dupa
luarea Tn considerare a tuturor parametrilor de sudare (viteza
de alimentare cu sarma la intrare, viteza de alimentare cu
sarma pentru sudare, iesire electrod protejat pentru arc electric
etc.).

e Dela OPRIT (0) pana la 10 secunde (implicit = Oprit)
Nota: Acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu
electrod protejat, TIG sau cu canal.

Romana
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Luminozitate ecran — permite setarea nivelului de luminozitate
a ecranului. Reglati intervalul de la 1 pana la 10, unde 5 este
setarea implicita.

Persistenta feedback — determina modul in care sunt afigsate

valorile de feedback dupa o sudare:

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

e ,Pornit” — ultimele valori de feedback inregistrate vor clipi la

nesfarsit dupa o sudare pana cand se atinge un buton sau
0 comanda sau se formeaza un arc.

Unitati de viteza de alimentare cu sarma (VAS) — permite
modificarea unitatilor VAS:

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

e US =in/min.

Pornire la cald — procentajul din valoarea nominala a
curentului de sudare in timpul curentului de pornire a arcului.
Comanda este utilizata pentru a seta nivelul curentului marit,
iar curentul de pornire a arcului apare usor.

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

Putere arc — curentul de iesire este temporar marit pentru a
elimina conexiunile de scurtcircuit intre electrod si piesa de
lucru.

Valorile inferioare vor asigura mai putin curent de scurtcircuit si
un arc mai moale. Setarile mai mari vor oferi un curent de
scurtcircuit mai mare, un arc mai puternic si, eventual,
Tmproscare sporita.

e Interval de reglare: de la -10 pana la +10.

Revenire la setarile din fabrica — permite restabilirea setarilor
din fabrica.

Vizualizare versiune software — utilizata pentru vizualizarea

versiunii de software pentru interfata de utilizator.

e Primul afisaj arata efectele dupa obtinerea accesului pentru
a alege parametrul.

o Al doilea afisaj arata efectele dupa obtinerea accesului
pentru a edita parametrul.

Romana
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Interfata cu marcaje de ghidare

Tabelul 5. Descrierea simbolurilor

-3

Selectare proces de
sudare

Selectare program de
sudare

Proces SMAW
(MMA)

-

LS
[

Proces GMAW
(MIG/MAG)

Proces FCAW

Reapelare din memorie
utilizator

Salvare in memorie
utilizator

Setare pentru utilizator

Setare avansata

Configurare

Putere arc

Pornire la cald

L0

Strangere

Timp de pre-curgere

Timp de post-curgere

=0
‘e

Selectare functie

T
®
3

i
-

Timp de ardere inapoi OIO‘ VAS la intrare declansator de pistol
(2 pasi / 4 pasi)
Limite de memorie ‘ t 2 pasi Procedura crater
[ |
Setari sudare in puncte H H 4 pasi Procedura pornire
—

@)

‘o

Alimentare la rece

Nivel de luminozitate

Restabilire setare din
fabrica

Vizualizare informatii
despre versiunile de
software si de hardware

Procedura A/B

Memorie USB

Marcaj selectare

Marcaj renuntare

Blocare / Deblocare

Eroare

Buton ESCape (lesire)

Buton confirmare

Viteza de alimentare cu
sarma in [in/min)

Tensiune de sudare

Curent de sudare

Blocat

Deblocat

Viteza de alimentare cu
sarma in [m/min]

Setare limba

HE =+ <&

Blocare |U standard

Asistenta

Activare/Dezactivare
mod operatii sau
selectare operatii pentru
mod operatii

Blocare |U avansata

Afisaj setari de
configurare

Activare/Dezactivare
salvare operatii

Selectare element

Blocare

Istoric sudare Salvare Jurnale de sudare
E . H <] pentru service
Instantaneu E Incarcare
Romana 12 Romana



Interfata utilizator avansata (U7)

Figura 6.

34. Afisaj: Afisajul TFT de 7” arata parametrii proceselor
de sudare.

35. Buton din stdnga: Seteaza valoarea in colful din stanga
sus al afisajului. Anulare selectie. Revenire la meniul

anterior.

Tabelul 6. Vizualizari diferite ale afigajului

36. Buton din dreapta: Seteaza valoarea in colful din dreapta sus
al afisajului. Confirmare modificari.

37.Buton: Acesta permite revenirea la meniul principal.
Utilizatorii au acces la cele doua vizualizari diferite ale interfetei:
e Vizualizare standard (Figura 7)

e Vizualizare avansata (Figura 8)

Pentru a alege vizualizarea interfetei:

e Apasati butonul [37] sau butonul din dreapta [36].

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia pictograma
~configurare”.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma decizia.
Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia pictograma
LVizualizare |U”.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma decizia.
Selectati una dintre vizualizari (Standard - Figura 7
sau Avansata - Figura 8).

e Apasati butonul [37] sau butonul din stanga [35]
pentru a reveni la meniul principal.

hco2 |t e

Figura 8.

6.57 = . 1 SO = N @ <) S 8]

St
210 facoz |t _t

BN

ST = N o ol e

Functiile componentelor
interfetei

38. Bara de stare.

39. Valoarea masurata a
curentului.

40. Valoarea masurata a
tensiunii.

41.Valoare parametru (viteza de
alimentare cu s&rma sau
curent) reglata de butonul din
stanga [35].

42.Valoare parametru (tensiune,
valoare de reglare sau putere)
reglata de butonul din dreapta
[36].

43. Vizualizare parametru de

m sudare.

al 44.Bara parametri de sudare.
9.6mm

na 2

1G]
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Bara de stare

Figura 9.

A) Informatii despre modul activ de sudare
B) 2/4 pasi
C) Interfata USB

Bara parametri de sudare

Bara cu parametrii de sudare permite:

e Modificare program de sudare.
Modificare valoare control unda.

e Modificare functie declansator pistol (GMAW,
FCAW, SMAW).

e Adaugare sau ascundere functii si parametrii
de sudare — Setare pentru utilizator

e Modificare setare

Tabelul 7. Bara cu parametri de sudare GMAW si FCAW
Simbol Descriere

IAlegere proces de sudare

Asistenta

Functia de modificare declansator pistol

Strangere

Meniu de configurare (Setare)

Setare pentru utilizator

& AVERTISMENT
Parametrii de disponibilitate depind de programul de
sudare / procesul de sudare selectat.

Romana
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Tabelul 8. Bara parametri de sudare SMAW
Simbol Descriere

EN

Alegere proces de sudare

- Asistenta
Putere arc
A Pornire la cald

Meniu de configurare (Setare)

Setare pentru utilizator

D
= |
Il
Fy

Alegere program de sudare

Pentru a selecta programul de sudare:

e Apasati butonul [37] sau butonul din dreapta [36]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Alegere proces de sudare”.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma

Process

mONR

SO me =y

Figura 10.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Selectare program de sudare”.

A

Figura 11.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia.
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Figura 12.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul de program.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia.

& AVERTISMENT
Listele programelor disponibile depind de sursa de
putere.

Daca un utilizator nu cunoaste numarul programului de sudare,
acesta poate fi cdutat. In acest caz, sunt dati pasii urmétori:
¢ Procesul de
sudare

e Tipul s&rmei

electrodului
StaiﬂesS
Aluminum
Ni Alloy
Si Bronze —
« Diametrul
sarmei
eleCtrOdu|ui
- A S
e Gazul de - -
protectie
_—b-
CV ArMix
CV ArHeCO2
Pulse ArHeCO2
Pulse_ArMix
Romana )

Asistenta

Pentru a accesa meniul de asistenta:

e Apasati butonul [37] sau butonul din dreapta [36]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.

o Ultilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Asistenta”.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia.

Meniul de asistenta permite cunoasterea urmatoarelor
aspecte:
» Accesorii:
- Role pentru sarma din aluminiu
- Role pentru sarma cu miez de flux
- Role pentru sarma din otel/otel inoxidabil
- Pistoale TIG
- Electrod si cablu de impaméantare
- Pistol LINC MIG/MAG standard
»  Sfaturi si recomandari:
- Tutorial
- Variabilele de sudare influenteaza MIG

Setare pentru utilizator
Pentru a accesa setarea pentru utilizator:
Apasati butonul [37] sau butonul din dreapta [36]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.
e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Setari”.
e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia.

User setup

(« A
£ 78

Figura 13.
Meniul de setare pentru utilizator permite adaugarea

functiei si/sau a parametrilor suplimentari in bara cu
parametri de sudare [44]:
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Tabelul 9.
Simbol Descriere

t1éj Pre-curgere

ﬁ t2 | |Post-curgere

..I?..t Timp de ardere tnapoi

Sudare in puncte
000

OIO‘ VAS la intrare

Procedura pornire

L
f\_ Procedura crater
5

Procedura A/B

1 M i incarcare memorie

= M) | |Salvare memorie
— 1

Memorie USB

& AVERTISMENT
Pentru a modifica valoarea pentru parametri sau functii,
pictogramele acestora trebuie adaugate in bara cu
parametri de sudare [44].

Pentru a adauga parametrul sau functia in bara cu
parametri de sudare [44]:
e Accesati setarea pentru utilizator (consultati
figura 13).
e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma aferenta parametrului sau functiei care
va fi adaugata in bara cu parametri de sudare [44],
de exemplu VAS la intrare.

Figura 14.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia. Pictograma VAS la intrare se va reduce.

Romana

Figura 15.

& AVERTISMENT
Pentru a elimina pictograma - apasati inca o data
butonul din dreapta [36].

Pentru a iesi din meniul de setare pentru utilizator -
apasati butonul din stanga [35].

¢ Functia sau parametrii selectati sunt adaugati in bara
cu parametri de sudare [44].

Lk (00

£ :Ts

Figura 16.

Pentru a scoate parametrul sau functia selectata din

bara cu parametri de sudare [44]:

e Accesali setarea pentru utilizator.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma aferenta parametrului sau functiei care
este adaugata in bara cu parametri de sudare [44].

Figura 17.
e Apasati butonul din dreapta [36] — Pictograma

selectata va disparea din partea inferioara a
afisajului.
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Figura 18.

e Functia sau parametrii selectati au disparut din bara
cu parametri de sudare [44]

Aluminium

po e T

User setup

Figura 19.

/7 Timpul de pre-curgere regleaza timpul
”/; n care gazul de protectie curge dupa ce

declangatorul a fost tras si ihainte de
alimentare.

e Interval de reglare: de la 0 secunde (OPRIT) la 25 de
secunde (modul Auto este setat in mod implicit din
éj t2 | Tn care gazul de protectie curge dupa

oprirea iesirii de sudare.

e Interval de reglare: de la 0 secunde (OPRIT) la 25 de

secunde (modul Auto este setat ih mod implicit din
fabrica).

Timpul de post-curgere regleaza timpul

l :
o
=
o
Q)
~

n] Timpul de ardere inapoi este perioada de
.-f-_t timp Tn care iesirea pentru sudare continua
—— J dupa ce sarma nu mai este alimentata.

Tmpiedica prinderea sarmei in materialul topit si

pregateste capatul sdrmei pentru urmatoarea pornire a

arcului.

e Interval de reglare: de la OPRIT la 0,25 secunde
(modul Auto este setat in mod implicit din fabrica).

Temporizator punct de sudura — regleaza
ﬁ momentul cand sudarea va continua chiar
daca declansatorul este inca tras. Aceasta
optiune nu are efect ih modul de declansare

=
=}
] .
o
QO
v,

Interval de reglare: de la 0 secunde (OPRIT) pana la
120 de secunde (implicit din fabrica este OPRIT).

AVERTISMENT
Temporizatorul pentru punctul de sudura nu are efect in
modul de declansare in 4 pasi.

Romana 17

VAS la intrare — seteaza viteza de
alimentare cu s&rma de la momentul tragerii
declansatorului pana la stabilirea unui arc.

¢ Interval de reglare: de la minim pana la maxim VAS
(modul Auto este setat in mod implicit din fabrica).

Procedura de pornire — comanda VAS si
I\ tensiunea (sau valoarea de reglare) pentru o

durata de timp specificata la inceputul
sudarii. Pe durata intervalului de pornire, aparatul va
inregistra cresteri sau scaderi in intensitate de la
procedura de pornire la procedura de sudare
prestabilita.
e Reglare interval de timp: de la 0 secunde (OPRIT)

pana la 10 secunde.

Procedura crater — comanda VAS (sau
valoarea in amperi) si tensiunea (sau

valoarea de reglare) pentru o durata de timp
specificata la sfarsitul sudarii, dupa eliberarea
declansatorului. Pe durata intervalului secventei de
crater, aparatul va inregistra cresteri sau scaderi in
intensitate de la procedura de sudare la procedura de
crater.

¢ Reglare interval de timp: de la 0 secunde (OPRIT)

pana la 10 secunde.
NB> rapida a procedurii de sudare. Schimbarile
de secvente pot sa apara intre:
e Doua programe de sudare diferite.

Procedura A/B — permite modificarea

e Setari diferite pentru acelasi program.
C) Salvare memorie: Stocheaza programele
-y M de sudare cu parametrii acestora in una din
cele cincizeci de memorii pentru utilizator.
Pentru a salva o memorie:
e Adaugati pictograma Salvare memorie in bara cu
parametri de sudare.
e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Salvare memorie.

Save

W

S8,

DA77 .

Figura 20.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma —
meniul Salvare memorie apare pe afisa;.

e Utilizati butonul din dreapta pentru a evidentia
numarul memoriei in care va fi stocat programul.

Romana



uUsB
Cand dispozitivul de stocare USB este

conectat la portul USB — utilizatorul are
acces la:

Tabelul 10. Meniu USB
Simbol Descriere
Salvare

—E TnCércare

Salvare - urmatoarele date pot fi salvate pe un stick de
e Confirmati selectia - Apasati si mentineti apasat timp de memorie USB:
3 secunde butonul din dreapta [36].

Figura 21.

Tabelul 11. Salvare si restabilire selectie
Simbol Descriere

43 : job 43 m Setari de sudare curente
44 : job 44
45 ; job 45
46 : job 46

—

f Configurare parametri avansati (meniu P)

Toate programele de sudare stocate in
memoria utilizatorului

Unul dintre programele de sudare stocate
M1 fn memoria utilizatorului

Figura 22.

o Redenumiti operatia - rotiti butonul din dreapta [36] M5S0
pentru a selecta: numerele 0-9, literele A-Z, a-z.
Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
primul caracter al denumirii.

Caracterele urmatoare sunt selectate in acelasi mod.
Pentru a confirma denumirea operatiei si a reveni la
meniul principal, apasati butonul [37] sau butonul din

Pentru a salva date pe dispozitivul USB:

o Conectati unitatea USB la aparatul de sudura.

e Adaugati pictograma USB in bara cu parametri de sudare [44].
e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia pictograma

stanga [35]. USB”.
incarcare memorie
Reapelati programele stocate din memoria
utilizatorului.

Pentru a reapela programul de sudare din memoria utilizatorului:

Nota: Tnainte de utilizare, programul de sudare trebuia

sa fie atribuit memoriei utilizatorului

e Ad&ugati pictograma Incércare memorie n bara cu
parametri de sudare.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Incércare memorie.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma — c n m
meniul Incarcare memorie apare pe afisaj. g m‘ _ﬂaﬁ'_ == O .;Q CED f &

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia Figura 23.
numarul memoriei din care va fi reapelat programul
de sudare.

o Confirmati selectia - apasati butonul din dreapta [36].

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia - meniul USB apare pe afigaj.

o Ultilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Salvare”.
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Figura 24.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a avea acces
la optiunea Salvare — meniul Salvare apare pe afisaj.

LEB2WMB
LEB3WMB
LEBAWMB
LEBSWMB

New file..

Figura 25.

o Creati sau alegeti un fisier in care vor fi salvate copii
ale datelor.

e  Afisajul prezinta meniul Salvare date pe un stick de
memorie USB.

Save

B v X L@ M2

CED

Figura 26.

e Utilizati comanda de setare [11] pentru a evidentia
pictograma datelor care vor fi salvate in fisierul de pe
un stick de memorie USB. De exemplu: Pictograma
Meniu de configurare.

Romana
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Figura 27.

e  Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma.

Figura 28.

e Pentru a confirma si a salva datele pe un stick de

memorie USB, evidentiati pictograma Marcaj
selectare si apoi apasati butonul din dreapta [36].

e Pentru a iesi din meniul USB - apasati butonul din
stanga [37] sau deconectati stick-ul de memorie USB
de la portul USB.

incarcare — restabiliti datele de pe
dispozitivul USB Tn memoria aparatului.
Pentru a incarca datele din memoria USB:

e Conectati unitatea USB la aparatul de sudura.

e Adaugati pictograma USB in bara cu parametri de
sudare [44].

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma ,USB”.

cOon :
p— ™ x| - L
S S @ @SS
Figura 29.
e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia - meniul USB apare pe afisaj.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Incarcare”.

Romana



Figura 30.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a avea acces
la optiunea Incércare — meniul incércare apare pe
afisaj.

e Selectati denumirea fisierului cu datele de incarcat in

interfata. Evidentiafi pictograma Fisier — utilizatj

butonul din dreapta [36].

LEB2WMB
LEB3WMB
LEB4WMB

LEB5WMB

Figura 31.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectarea figierului.

e Afisajul prezintd meniul Incércare date de pe un stick
de memorie USB pe interfata de utilizator.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma datelor care vor fi incarcate.

Figura 32.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectarea datelor.

Romana

Figura 33.

e Pentru a confirma si a incarca datele de pe un stick
de memorie USB, evidentiati pictograma Marcaj
selectare si apoi apasati butonul din dreapta [36].

Figura 34.

e Pentru a iesi din meniul USB - apasati butonul din
stanga [37] sau deconectati stick-ul de memorie USB
de la portul USB.

Meniul Setari si configurare

Pentru a avea acces la meniul Setari si configurare:

e Apasati butonul [37] sau butonul din dreapta [36]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Configurare”.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma

selectia.

Configuration |

0 =

i igura 35.
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Tabelul 12.
Simbol Descriere
Setare limite de memorie

Setare configuratie afisaj

x*
HE
¥

Setare nivel de luminozitate

Ay
-
@
~
/N

Blocare / Deblocare

Mod operatie

Setare limba

Restabilire setare din fabrica

Vizualizare informatji despre versiunea
de software si de hardware.

Acces la meniul Configurare

Meniu Service

H-B-E8:

Limite — permite operatorului s& seteze
limitele parametrilor principali de sudare in
operatia selectata. Operatorul poate regla
valoarea parametrului in limitele specificate.

Nota: Limitele pot fi setate numai pentru programele
stocate in memoria utilizatorului.

Limitele pot fi setate pentru:

e  Curent de sudare

e Viteza de alimentare cu sarma
e Tensiune de sudare

e Controale de unda

Pentru a seta intervalul:
. Accesati meniul Setari si configurare.

. Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma ,Limite”.

Limits

Figura 36.

e  Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma.
Lista cu operatiile disponibile va fi afisata pe ecran.

Romana

1: job 113 (Lim)

2 ¢ Jpla 2l

3 : proba
&
5
«{/6@, Qi

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
operatia.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma

selectia.

Figura 37.

LIOL

5 ® 3
@ ﬁ_ﬁ proba

e  Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a alege
parametrul care va fi modificat.

e  Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma.

e  Ultilizati butonul din dreapta [36] pentru a modifica
valoarea. Apasati butonul din dreapta [36] pentru a
confirma.

e  Figura 39 prezinta efectul modificarii valorilor

parametrilor.

Figura 38.

CIOL

5 D% 3
@ = proba
Figura 39.

e Apasati butonul [37] pentru a iesi cu modificarile
efectuate.

Romana



Configuratie afisaj
E Sunt disponibile doua configuratii pentru afisaj:

Tabelul 13.

T Vizualizare standard

Vizualizare avansata

Pentru a seta configuratia afisajului:

e Accesati meniul Setari si configurare.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Configuratie afigaj.

Figura 40.

e Apasati butonul din dreapta [36]. Meniul Configuratie
afisaj apare pe afisaj.

Figura 41.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a alege
configuratia afisajului.

ot/ | Nivelul de luminozitate
:': - permite reglarea luminozitatii afisajului de
= la 0la 10.

Figura 42.

Romana

® Control acces
Aceasta functie permite urmatoarele

activitati

Tabelul 14.
Simbol Descriere

—- Blocare
Blocare functie
m Activare/Dezactivare operatii

Blocare — permite setarea parolei. Pentru a
ex x| seta parola:

o Accesati meniul Setari si configurare.
o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Blocare.

Selectare operatii pentru efectuare
lucrare

Figura 43.

e Apasati butonul din dreapta [36]. Meniul de setare a
parolei apare pe afisaj.

Figura 44.

¢ Rotiti butonul din dreapta [36] pentru a selecta:
numerele 0-9,
Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
primul caracter al parolei.

¢ Numerele urmatoare sunt selectate in acelasi mod.

Nota: Dupa setarea ultimului caracter, iesirea din sistem
se efectueaza automat.
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Blocare functie — permite
blocarea/deblocarea anumitor functii de pe
bara cu parametri de sudare.
Pentru a bloca functii:
e Accesati meniul Setari si configurare.
o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Blocare funciii.

Lock function

Figura 45.
e Apasati butonul din dreapta [36]. Meniul Blocare
functie apare pe afisaj.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
functia (de exemplu ,Setare avansatad”).

Advanced setup
I

Figura 46.

e Apasati butonul din dreapta [36]. Pictograma
parametrului ales va disparea din partea inferioara a
afisajului (Figura 47). De asemenea, acest

parametru dispare din bara cu parametri de sudare
44).

Advanced setup
8 |

2 A

Figura 47.

Nota: Pentru a debloca functia, utilizatorul trebuie sa
urmeze aceiasi pasi ca in cazul blocarii functiei.

Romana

Activare/Dezactivare operatii — permite

@% oprirea/pornirea operatiilor pentru functia
Salvare memorie.

Pentru a activa/dezactiva operatii:

e Accesati meniul Setari si configurare.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

pictograma:

Enable/Disable Jobs

Figura 48.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma.
Meniul Activare/Dezactivare operatii apare pe afisaj.

2

ol ][] [
B [1]2]sfefs]ef7]s]

0N
—0
Figura 49.

o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul operatiei. Pictograma operatiei alese va
disparea din partea inferioara a afisajului.

job 2

Il BN
SERRRERCARRCARALY

@

0
Figura 50.

Nota: Operatiile care sunt dezactivate nu pot fi utilizate

cu functia ,Salvare memorie” — indicate in Figura 51
(operatia 2 nu este disponibila).
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Figura 51.
Selectare operatii pentru efectuare lucrare
— permite alegerea operatiilor care vor fi
activate atunci cand modul Operatie va fi

activat.

Pentru a selecta operatiile pentru efectuarea unei lucrari:
e Accesati meniul Setari si configurare.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma.

Select Jobs for Job Mode
oo ] @y [
—0

pe

vy
[

Figura 52.

Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma.
e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul operatiei.
e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma —
pictograma parametrului ales va aparea in partea
inferioara a afisajului.

Figura 53.

. Apasati butonul [37] pentru a reveni la meniul
principal.

Romana

@ Mod operatie — utilizatorul are acces pentru
_) utilizare numai cu operatiile selectate.

Noti: in primul rand, utilizatorul trebuie sa
selecteze operatiile care pot fi utilizate in modul Operatie
(Control acces -> Selectare operatii pentru efectuare
lucrare)

Pentru a activa modul Operatie:

e Accesati meniul Setari si configurare.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Mod operatie.

Job Mode

—0

Figura 54.
e Apasati butonul din dreapta [36]. Meniul Mod
operatie apare pe afisaj.
o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
una dintre optiunile afigsate in figura de mai jos.
X - Anulare Mod operatie
v' - Activare Mod operatie

Figura 55.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a confirma
selectia.

Nota: Dupa activarea modului pentru operatii,
pictograma acestei functii va fi afisata in bara cu
parametri de sudare.

De asemenea, optiunile incarcare memorie si Salvare
memorie vor fi blocate Th acest mod.

Setare limba — utilizatorul poate alege limba
@ interfetei (engleza, poloneza, finlandeza,
franceza, germana, spaniola, italiana,
olandeza, romana).
Pentru a seta limba:
. Accesati meniul Setari si configurare.
. Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Setare limba.
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Language

@@ —~®® @\ B

&

Figura 56.

e Apasati butonul din dreapta [36]. Meniul Limba apare
pe afisaj.

==

Figura 57.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a alege
limba.

e Confirmati selectia - apasati butonul din dreapta [36].

Restabilire setari din fabrica
Nota: Dupa restabilirea setarilor din fabrica,

setarile stocate in memoria utilizatorului sunt
sterse.

Pentru a restabili setarile din fabrica:

e Accesati meniul Setari si configurare.
e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Restabilire setari din fabrica.

Factory reset

Figura 58.

e Apasati butonul din dreapta [36]. Meniul Restabilire
setari din fabrica apare pe afiga;.

o Ultilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
marcajul de selectare.

Romana

Figura 59.

o Confirmati selectia - apasati butonul din dreapta [36].
Sunt restabilite setarile din fabrica.

E Informatii diagnosticare

Informatii disponibile:
Versiune software
Versiune hardware
Software de sudare
Adresa IP Ethernet
Protocol sursa de putere
Jurnale de evenimente
Jurnale erori fatale.

N Setare avansata
Acest meniu permite accesul la parametrii
de configurare ai dispozitivului.
Pentru a seta parametrii de configurare:
e Accesati meniul Setari si configurare.
o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia

Advanced setup

ol 4o ® Bl AB

€

Figura 60.

e Apasati butonul din dreapta [36]. Meniul Configurare
apare pe afisaj.

e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
numarul parametrului care va fi modificat, de
exemplu P.1 - permite modificarea unitatilor VAS, in
mod implicit din fabrica: ,Metric’ = m/min.
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P.20 Display Trim as Volts
P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment
P.4 Recall memory with trigger

P.1 Wire feed speed units
P.0 Exit

Figura 61.

e Apasati butonul din dreapta [36].
e Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
Lmperial” = inin.

P.20 Display Trim as Volts

P.9 Crater Delay

P.7 Gun Offset Adjustment

P.4 Recall memory with trigge English
P.1 Wire feed speed units Metric
P.0 Exit

Figura 62.

e Confirmati selectia - apasati butonul din dreapta [36].
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Tabelul 15. Parametrii de configurare

P.0

lesire meniu

Permite iesirea din meniu

P.1

Unitati viteza de
alimentare cu sarma
(VAS)

Permite modificarea unitatilor VAS:
o ,Metric” (implicit din fabrica) = m/min;
e Imperial” = in/min.

P.4

Reapelare memorie cu
declansatorul
(numai PF46)

Aceasta optiune permite reapelarea unei memorii prin tragerea si eliberarea

rapida a declansatorului de pistol:

e Activare” = Selectarea memoriilor de la 2 pana la 9 prin tragerea si
eliberarea rapida a declansatorului de pistol. Pentru a reapela o memorie cu
declansatorul de pistol, trageti si eliberati rapid declansatorul de un numar
de ori care corespunde numarului memoriei. De exemplu, pentru a reapela
memoria 3, trageti si eliberati rapid declangatorul de 3 ori. Reapelarea
memoriei folosind declansatorul poate fi efectuatd numai cand sistemul nu
sudeaza.

e Dezactivare” (implicit din fabrica) = Selectarea memoriei este efectuata
numai cu ajutorul butoanelor de pe panou.

P.7

Reglare deplasare pistol

Aceasta opfiune regleaza calibrarea vitezei de alimentare cu sarma a unui
motor de tractiune al unui pistol cu tragere si impingere. Acest lucru trebuie
efectuat numai atunci cand alte corectii posibile nu rezolva problemele de
alimentare prin tragere si impingere. Este necesar un turometru pentru a
efectua calibrarea deplasarii motorului de tractiune al pistolului. Pentru a
efectua procedura de calibrare, procedati in felul urmator:

1. Eliberati bratul de presiune de pe ambele mecanisme de antrenare
pentru tractiune si impingere a sarmei.
Setati viteza de alimentare cu sarma la 200 in/min.
Scoateti sdrma din mecanismul de antrenare a sarmei pentru tragere.
Tineti un turometru la rola de antrenare din pistolul cu tractiune.
Trageti declansatorul de pe pistolul cu tractiune si impingere.
Masurati turatia motorului de tractiune. Turatia trebuie sa fie cuprinsa
intre 115 si 125 rot/min. Daca este necesar, reduceti setarea de
calibrare pentru a incetini motorul de tractiune sau mariti setarea de
calibrare pentru a accelera motorul.
¢ Intervalul de calibrare este cuprins intre -30 si +30, valoarea 0 fiind valoarea

implicita.

oORALN

P.9

Temporizare crater

Aceasta optiune este utilizata pentru a sari peste secventa de crater atunci
cand faceti sudari scurte. Daca declansatorul este eliberat inainte de expirarea
temporizatorului, secventa de crater va fi omisa si sudarea se va termina. Daca
declangatorul este eliberat dupa expirarea temporizatorului, secventa de crater
va functiona normal (daca este activata).

e De la OPRIT (0) pana la 10,0 secunde (implicit = Oprit)

P.20

Afigare valoare de
reglare ca optiune volti

Determina modul in care este afigata valoarea de reglare

e Nu” (implicit din fabrica) = Valoarea de reglare este afisata in formatul
definit in setul de sudare.

o ,Da” = Toate valorile de reglare sunt afisate ca o tensiune.

Nota: Este posibil ca aceasta optiune sa nu fie disponibila pe toate aparatele.

Sursa de putere trebuie sa suporte aceasta functie, sau aceasta optiune nu va

aparea in meniu.

P.22

Timp de pornire a
arcului/de afigare a
erorii privind pierderea
arcului

Aceasta optiune poate fi utilizatéa pentru oprirea optionala a iesirii daca un arc
nu este stabilit sau este pierdut pentru o anumita perioada de timp. Eroarea
269 va fi afigata daca aparatul se opreste. Daca valoarea este setata la OPRIT,
iesirea aparatului nu va fi opritd daca un arc nu este stabilit sau daca un arc
este pierdut. Declansatorul poate fi utilizat pentru alimentarea la cald a sarmei
(implicit). Daca este setata o valoare, iesirea aparatului se va opri daca un arc
nu este stabilit in intervalul de timp specificat dupa tragerea declansatorului sau
daca declansatorul ramane tras dupa ce un arc este pierdut. Pentru a preveni
aparitia erorilor neplacute, setati timpul de pornire a arcului/de afisare a erorii
privind pierderea arcului la o valoare corespunzatoare dupa luarea in
considerare a tuturor parametrilor de sudare (viteza de alimentare cu sarma la
intrare, viteza de alimentare cu sarma pentru sudare, iesire electrod protejat
pentru arc electric etc.). Pentru a preveni modificarile ulterioare ale timpului de
pornire a arcului/de afisare a erorii privind pierderea arcului, meniul de setare ar
trebui sa fie blocat prin setarea Blocare preferinta = Da, utilizand software-ul
Power Wave Manager.

Nota: Acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu electrod protejat,
TIG sau cu canal.

Romana
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P.28

Afigare punct de lucru
ca optiune amperi

Determina modul in care este afigat punctul de lucru:

e Nu” (implicit din fabrica) = Punctul de lucru este afisat in formatul definit in
setul de sudare.

o ,Da” = Toate valorile punctului de lucru sunt afisate ca un ampera;.

Nota: Este posibil ca aceasta optiune sa nu fie disponibila pe toate aparatele.

Sursa de putere trebuie sa suporte aceasta functie, sau aceasta optiune nu va

aparea in meniu

P.80

Detectare de la contacte

Utilizati aceasta optiune numai in scopuri de diagnosticare. Atunci cand puterea

este ciclata, aceasta optiune este resetata automat la Fals.

o Fals” (implicit) = Detectarea tensiunii este determinata automat de modul
de sudare selectat si alte setari ale aparatului.

o ,Adevarat” = Detectarea tensiunii este for{ata la ,contactele” sursei de
putere.

P.81

Polaritate electrod

Se utilizeaza in locul comutatoarelor DIP pentru configurarea conductoarelor de

lucru si de detectare a electrodului

o Pozitiva” (implicit) = Majoritatea procedurilor de sudare GMAW utilizeaza
sudarea pozitiva cu electrod.

e ,Negativa” = Majoritatea procedurilor GTAW si a unor proceduri cu protectie

interna utilizeaza sudarea negativa cu electrod.

P.99

Afigare moduri de
testare

Utilizare pentru calibrare si teste.

o Nu” (implicit din fabrica) = Oprit;

e ,Da” = Permite selectarea modurilor de testare.

Nota: Dupa ce dispozitivul a fost repornit, P.99 indica ,NU”.

P.323

Actualizare sistem

Acest parametru este activ numai cand stick-ul de memorie USB (cu fisier de
actualizare) este conectat la portul USB.

e Anulare - revine la meniul Parametri de configurare

e Acceptare — porneste procesul de actualizare

Meniul Service este disponibil atunci cand este conectat
dispozitivul de stocare USB.

Tabelul 16.

Meniu Service Jurnale de sudare pentru service — permite
Acesta permite accesul la functii speciale de inregistrarea parametrilor de sudare care au fost

service.

& AVERTISMENT

Service Menu

Figura 63.

utilizati in timpul sudarii.
Pentru a accesa meniul:
e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat la
aparatul de sudura
Accesati meniul Setari si configurare.
o Utilizati butonul din dreapta [36] pentru a evidentia
pictograma Meniu Service
e Apasati butonul din dreapta [36] — procesul de
inregistrare va incepe.

Service weld logs

FilTe]

Simbol

Romana

Descriere

Figura 64.

Jurnale de sudare pentru service

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a continua.

Istoric sudare

Instantaneu
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~ Trace started, press to continue

Service weld logs

Figura 65.

e Apasati butonul din stanga [35] sau butonul [37]
pentru a iesi

e Pictograma inregistrare va apérea pe
bara de stare [38].

-

Nota: Pentru a opri inregistrarea, accesati
meniul Service si apasati din nou pictograma Jurnale de
sudare pentru service

Pentru a accesa istoricul de sudare:
e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat.
e Accesati meniul Setari si configurare.
e Mergeti la Meniu Service — Istoric sudare

Istoric sudare — dupa inregistrare, parametrii
E de sudare sunt salvati in folderul dispozitivului USB.

Weld history

Figura 66.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a avea acces
la Istoric sudare — lista parametrilor utilizati:
- Numar operatie de sudare
- VAS medie
- Curent mediu [A]
- Tensiune medie [V]
- Timp de arc [s]
- Numar program de sudare
- Numar/denumire operatie
depanare

colectate de la fiecare modul din

Powertec i250C/i320C Advanced.

Acest figier poate fi trimis la departamentul de asistenta
al Lincoln Electric pentru depanarea oricaror probleme
posibile

care nu pot fi rezolvate cu usurinta de catre utilizator.

Instantaneu - creeaza un figier care contine
informatii detaliate de configurare si

Pentru a obtine un instantaneu:
e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat.
e Mergeti la Configurare — Meniu Service —
Instantaneu

Romana

Figura 67.

e Apasati butonul din dreapta [36] pentru a porni procesul
Instantaneu.

Snapshot. Please wait . . .

Snapshot in progress

Progress 8%

Figura 68.
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Proces de sudare GMAW si FCAW in

mod non-sinergic

Tn timpul modului non-sinergic, viteza de alimentare cu
sarma si tensiunea de sudare sunt parametri
independenti si trebuie sa fie setati de catre utilizator.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW
sau FCAW-SS:

Determinati polaritatea sarmei pentru sarma care
trebuie utilizata. Pentru aceasta informatie, consultati
datele despre sarma.

Conectati iesirea pistolului racit cu gaz pentru
procesul GMAW / FCAW la mufa Euro [5].

In functie de utilizarea sarmei, conectati conductorul
de lucru [15] la mufa de iesire [3] sau [4]. Consultati
punctul [20] — bloc de borne pentru schimbarea
polaritatii.

Conectati conductorul de lucru [15] la piesa de
sudare folosind clestele de lucru.

Instalati s&rma corespunzatoare.

Instalati rola de antrenare corespunzatoare.
Asigurati-va ca protectia cu gaz a fost conectata
daca este necesar (proces GMAW).

Porniti aparatul.

impingeti declansatorul de pistol pentru a alimenta
sarma prin mangonul pistolului pana cand aceasta
iese din capatul filetat.

Instalati un varf de contact adecvat.

In functie de procesul de sudare si de tipul pistolului,
instalati duza (proces GMAW) sau capacul de
protectie (proces FCAW).

Inchideti panoul lateral din stanga.

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.
Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale
in timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.

& AVERTISMENT

Mentineti cablul pistolului cat mai drept posibil cand
incarcati electrodul prin cablu.

& AVERTISMENT

Nu folositi niciodata un pistol defect.

Verificati debitul de gaz cu intrerupatorul de purjare a
gazului [18].

nchideti usa mecanismului de antrenare a sarmei.
Inchideti carcasa bobinei de sarma.

Selectati programul corect de sudare.

Nota: Lista programelor disponibile depinde de sursa
de putere.

Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.

& AVERTISMENT

Usa mecanismului de antrenare a sarmei si carcasa
bobinei de sarma trebuie sa fie complet inchise in timpul
sudarii.

& AVERTISMENT

Mentineti cablul pistolului cat mai drept posibil cand
sudati sau cand ncarcati electrodul prin cablu.

& AVERTISMENT

Nu rasuciti si nu trageti cablul in jurul colturilor ascutite.
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e Aplicand principiul sanatatii si securitatji profesionale
n timpul sudatrii, procesul de sudare poate fi inceput.

Pentru modul non-sinergic puteti seta:
Viteza de alimentare cu sarma, VAS
Tensiune de sudare

Timp de ardere Tnapoi

VAS la intrare

Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere
Timp punct de sudura

2 pasil/4 pasi

Procedura pornire

Procedura crater

Control unda:

e Strangere

Proces de sudare GMAW si FCAW in

mod sinergic CV

Tn modul sinergic, tensiunea de sudare nu este setaté de
utilizator. Tensiunea corecta de sudare va fi setata de
software-ul aparatului.

Aceasta valoare a fost reapelata pe baza datelor (date
de intrare) care au fost incarcate:

e Viteza de alimentare cu sarma, VAS.

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate fi reglata
cu comanda din dreapta [36]. Cand comanda din
dreapta este rotita, pe afisaj va aparea o bara pozitiva
sau negativa, care indica daca tensiunea este peste sau
sub valoarea ideala.

Tn plus, puteti seta manual:

Arderea Tnapoi

VAS la intrare

Timp de pre-curgere / Timp de post-curgere

Timp punct de sudura

2 pasi/4 pasi

Procedura de pornire (numai versiunea Advanced)
Procedura crater

Control unda:

e Strangere

Proces de sudare SMAW

POWERTEC i250C/i320C STANDARD/ADVANCED nu
include suportul electrodului cu conductor necesar
pentru sudarea SMAW, insa acesta poate fi achizitionat
separat.

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

e Mai intai, opriti aparatul.

o Determinati polaritatea electrodului pentru electrodul
care trebuie utilizat. Pentru aceasta informatie,
consultati datele despre electrod.

« In functie de polaritatea electrodului utilizat, conectatj
conductorul de lucru [15] si suportul electrodului cu
conductor la mufa de iesire [3] sau [4] si blocati-le.
Consultati Tabelul 17.
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Tabelul 17.

Mufa de iesire

—| Suportul electrodului cu
w| Y la SMAW [4]
El o conductor la S
<o
'n—': Conductor de lucru [3] —
< Suportul electrodului cu 3] —
8 3 conductor la SMAW

8 Conductor de lucru [4] +

e Conectati conductorul de lucru la piesa de sudare
folosind clestele de lucru.

e Instalati electrodul corespunzator in suportul

electrodului.

PORNITI puterea de intrare.

Setati programul de sudare SMAW.

Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.

Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale

n timpul sudatrii, procesul de sudare poate fi inceput.

Pentru programul SMAW puteti seta:

e Curent de sudare

e Pornirea / oprirea tensiunii de iesire pe cablul de
iesire

e Controale de unda:
e PUTERE ARC
e PORNIRE LA CALD

Incarcarea sarmei electrodului

e  Opriti aparatul.

Deschideti panoul din dreapta al aparatului.

Desfiletatfi piulita de blocare a tamburului.

Incarcati bobina cu sarma pe tambur astfel incat

bobina sa se roteasca in sens antiorar atunci cand

sarma este introdusa in alimentatorul de sarma.

e Asigurati-va ca stiftul de pozitionare a bobinei intra in
gaura de fixare de pe bobina.

« Infiletati capacul de fixare al tamburului.
Amplasati rola de sarma folosind canalul corect, in
conformitate cu diametrului sarmei.

o Eliberati capatul sarmei si taiafi capatul indoit,
asigurandu-va ca nu are nicio bavura.

& AVERTISMENT
Capatul ascutit al sarmei poate cauza rani.

e Rotiti bobina de sarma in sens antiorar si trageti
capatul sarmei in alimentatorul de sarma pana la mufa
Euro.

e Reglati In mod corespunzator forta rolei de presiune a
alimentatorului de sarma.
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Reglajele cuplului de franare al

tamburului

Pentru a evita derularea spontana a sdrmei de sudare,
tamburul este prevazut cu o frana.

Reglajul este efectuat prin rotirea surubului cu cap imbus
M8, care este amplasat in interiorul cadrului tamburului
dupa desfiletarea capacului de fixare a tamburului.

Figura 69.

45. Capac de fixare.
46. Surub cu cap imbus de reglare M8.
47. Arc de presare.

Rotirea surubului cu cap imbus M8 in sens orar mareste
tensiunea arcului si va permite sa mariti cuplul de
franare

Rotirea surubului cu cap imbus M8 in sens antiorar
reduce tensiunea arcului si va permite sa reduceti cuplul
de franare.

Dupa finalizarea reglajului, trebuie sa infiletati din nou
capacul de fixare.

Reglarea fortei rolei de presiune

Bratul de presiune comanda valoarea fortei exercitata de
rolele de antrenare asupra sarmei.

Forta de presiune este reglata prin rotirea piulitei de reglare
in sens orar pentru a mari forta si in sens antiorar pentru a
reduce forta. Reglajul corespunzator al bratului de presiune
ofera cea mai buna performanta de sudare.

& AVERTISMENT

Daca presiunea rolei este prea mica, rola va aluneca pe
sarma. Daca presiunea rolei este prea mare, sarma poate fi
deformata, ceea ce va cauza probleme de alimentare in
pistolul de sudare. Forta de presiune trebuie reglata
corespunzator. Reduceti incet forta de presiune pana cand
sarma incepe sa alunece pe rola de antrenare si apoi mariti
usor forta prin rotirea piulitei de reglare cu o tura.
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Introducerea sarmei electrodului in

pistolul de sudare

e  Opriti aparatul de sudura.

« In functie de procesul de sudare, conectati pistolul
adecvat la mufa euro; parametrii nominali ai pistolului
si ai aparatului de sudura trebuie sa corespunda.

e Scoateti duza din pistol si varful de contact sau
capacul de proteciie si varful de contact. Apoi,
indreptati pistolul in plan orizontal.

Porniti aparatul de sudura.

e Tineti intrerupatorul de purjare a gazului/inaintare la
rece Tn pozitia de inaintare la rece.

e Cand intrerupatorul este eliberat, bobina de sarma

nu trebuie sa se debobineze.

Reglati corespunzator frana bobinei de sarma.

Opriti aparatul de sudura.

Instalati un varf de contact adecvat.

in functie de procesul de sudare si de tipul pistolului,

instalati duza (proces GMAW) sau capacul de

protectie (proces FCAW).

& AVERTISMENT
Luati masuri de precautie pentru a va mentine ochii si
mainile departe de capatul pistolului, in timp ce s&rma iese
din capatul filetat.

inlocuirea rolelor de antrenare

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare inainte de instalarea sau de
inlocuirea rolelor de antrenare.

POWERTEC i250C STANDARD/ADVANCED,
POWERTEC i320C STANDARD/ADVANCED este
echipat cu rola de antrenare V1.0/V1.2 pentru sdrma din
otel.
Pentru alte marimi de sarma, este disponibil setul
adecvat de role de antrenare (consultati capitolul
»Accesorii”); urmati instructiunile:
e OPRITI puterea de intrare.
o Deblocati cele 4 role prin rotirea a 4 roti purtatoare
cu Tnlocuire rapida [52].
o Eliberati manetele rolelor de presiune [53].
Tnlocuiti rolele de antrenare [51] cu cele compatibile
cu sarma utilizata.

& AVERTISMENT
Asigurati-va ca mansonul pistolului si varful de contact
prezinta, de asemenea, dimensiunile corespunzatoare
cu marimea sarmei selectate.

&AVERTISMENT
Pentru sdrmele cu diametrul mai mare de 1,6 mm,
trebuie sa fie inlocuite urmatoarele piese:
e Tubul de ghidare al consolei de alimentare [49] si
[50].
Tubul de ghidare al mufei Euro [48].

e Blocati cele 4 role noi prin rotirea a 4 roti purtatoare
cu Tnlocuire rapida [52].

e Alimentati manual sarma de la tamburul de sarma,
prin tuburile de ghidare, peste rola si prin tubul de
ghidare al mufei Euro in mansonul pistolului.

e Blocati manetele rolelor de presiune [53].
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Figura 70.

Racordare gaz

O butelie de gaz trebuie instalata cu un regulator de
debit adecvat. Odata ce o butelie de gaz cu regulator de
debit a fost instalata in siguranta, racordati furtunul de
gaz de la regulator la racordul de intrare a gazului in
aparat.

& AVERTISMENT
Aparatul de sudura suportd toate gazele de protectie
adecvate, inclusiv dioxidul de carbon, argonul si heliul, la
o presiune maxima de 5,0 bari.

& AVERTISMENT
Fixati intotdeauna butelia de gaz in pozitie verticala intr-
un suport special pe perete sau pe un carucior. Nu uitati
sa inchideti vana buteliei de gaz dupa ce ati terminat
sudarea.

& AVERTISMENT
Butelia de gaz poate fi fixata pe etajera aparatului, insa
inaltimea buteliei de gaz nu trebuie sa fie mai mare de
43 in / 1,1m. Butelia de gaz care este fixata pe etajera
aparatului trebuie sa fie fixata prin atasarea acesteia la
aparat folosind lantul.

& AVERTISMENT
Fixati intotdeauna butelia de gaz in pozitie verticala intr-
un suport special pe perete sau pe un carucior. Nu uitati
sa inchideti vana buteliei de gaz dupa ce ati terminat
sudarea.

/1\ AVERTISMENT
Butelia de gaz poate fi fixata pe etajera aparatului, insa
inaltimea buteliei de gaz nu trebuie sa fie mai mare de
43 in / 1,1m. Butelia de gaz care este fixata pe etajera
aparatului trebuie sa fie fixata prin atasarea acesteia la
aparat folosind lanful.
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intretinere

AVERTISMENT
Pentru orice operatie de reparare, modificare sau
intrefinere, se recomanda sa contactati cel mai apropiat
centru tehnic de service al Lincoln Electric. Reparatiile si
modificarile  efectuate de centrele de service
neautorizate sau personalul neautorizat vor duce la
anularea garantiei producatorului.

Orice deteriorare vizibila trebuie raportata imediat si
reparata.

intretinerea curenta (in fiecare zi)

o Verificati starea izolatiei si conexiunile conductorilor
de lucru, si izolatia conductorul de putere. Daca
exista deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul.

o Indepartati stropii din duza pistolului de sudare.
Stropii ar putea interfera cu debitul gazului de
protectie la arc.

o Verificati starea pistolului de sudare: inlocuiti-l, daca
este necesar.

o Verificati starea si functionarea ventilatorului de
racire. Mentineti curate fantele de aer ale acestuia.

intretinerea periodica (la fiecare 200 de ore de

lucru, dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinerea curenta si, in plus:

e Mentineti aparatul curat. Utilizand un flux de aer
uscat (si presiune scazuta), indepartati praful din
carcasa exterioara si din interiorul tabloului.

e Daca este necesar, curatati si strangeti toate bornele
cablurilor de sudare.

Frecventa operatiilor de intretinere poate varia in functie
de mediul de lucru Tn care este amplasat aparatul.

/1 AVERTISMENT
Nu atingeti partile electrice sub tensiune.

& AVERTISMENT
nainte de a demonta carcasa aparatului, acesta trebuie
sa fie oprit si conductorul de putere trebuie sa fie
deconectat de la priza electrica.

/1 AVERTISMENT
Reteaua de alimentare cu energie electrica trebuie sa fie
deconectata de la aparat ihainte de fiecare intrefinere si
revizie. Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate
pentru a garanta utilizarea in siguranta.
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Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de fnalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si si depasim asteptdrile acestora. Tn mod
ocazional, cumparatorii pot solicita de la Lincoln Electric
sfaturi sau informatii despre utilizarea produselor
noastre. Raspundem clientilor nostri pe baza celor mai
bune informatii aflate in posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu isi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negam in mod expres orice garantie de alta
naturd, inclusiv orice garantie de competenta pentru un
scop specific al clientului, cu privire la aceste informatii
sau sfaturi. Din punct de vedere practic, nu ne putem
asuma nicio responsabilitate pentru actualizarea sau
corectarea oricaror astfel de informatii sau sfaturi dupa
ce au fost acordate, iar furnizarea de informatii sau
sfaturi nu creeaza, nu extinde si nu modificd nicio
garantie cu privire la vanzarea produselor noastre
Lincoln Electric este un producator receptiv, insa
selectarea si utilizarea produselor specifice vandute de
Lincoln Electric are loc exclusiv sub controlul si ramane
singura responsabilitate a clientului. Multe variabile care
nu {in de controlul Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute Tn urma aplicarii acestor tipuri de metode de
fabricatie si cerinte de service.

Sub rezerva modificarii — Aceste informatii sunt exacte
pe baza celor mai bune cunostinte disponibile ale
noastre in momentul tipariri. Va rugam sa consultati
adresa de internet www.lincolnelectric.com pentru orice
informatie actualizata.
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DEEE

Nu eliminati echipamentul electric Tmpreuna cu deseurile obignuite!
- In conformitate cu Directiva Europeana 2012/19/CE privind Deseurile de Echipamente Electrice si
s E Electronice (DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric care a
£
o

07/06

ajuns la sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o instalatie de reciclare in

conditii ecologice. Tn calitate de proprietar al echipamentului, trebuie s& primiti informatii despre sistemele
fmm——de colectare aprobate de la reprezentantul nostru local.

Prin aplicarea acestei Directive Europene veti proteja mediul si sédnatatea oamenilor!

Piese de schimb

12/05

Instructiuni de citire a listei de piese

¢ Nu utilizati aceasta lista de piese pentru un aparat al carui cod nu este specificat. Contactati departamentul de
service Lincoln Electric pentru orice cod care nu este specificat.

o Ultilizati ilustratia paginii de ansamblu si tabelul de mai jos pentru a stabili amplasarea piesei pe aparatul cu codul
dumneavoastra particular.

e Utilizati numai piesele marcate cu ,X” in coloana de sub numarul de titlu, solicitat pe pagina de ansamblu (# indica
o modificare la aceasta versiune imprimata).

in primul rand, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” livrat
fmpreuna cu aparatul, care contine o referinta cu numarul piesei descrisa in imagine.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16

e  Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizata de Lincoln (LASF) pentru orice defectiune
reclamata in perioada de garantie oferita de Lincoln.

e Contactafi reprezentantul dumneavoastra local de vanzari Lincoln pentru a va ajuta sa localizati o LASF sau
accesati www.lincolnelectric.com/en-gb/Asistenta/Locator.

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” livrat impreuna cu aparatul.
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Accesorii

K10095-1-15M COMANDA LA DISTANTA

K2909-1 ADAPTOR CU 6 PINI/12 PINI

K14172-1 SET COMANDA LA DISTANTA CU 12 PINI (PTI250C/I1320C ADV)

K14173-1 SET MODIFICARE POLARITATE (PTI1250C/1320C STD/ADV)

K14174-1 SET PROTECTIE PANOU DE COMANDA (PTI250C/I320C STD/ADV)

K14175-1 SET CONTOR DEBIT DE GAZ (PTI250C/1320C STD/ADV)

K14176-1 SET INCALZITOR GAZ (PTI250C/1320C STD/ADV)

K14177-1 SET AMORTIZOARE (PTI250C/I1320C STD/ADV)

K10158-1 ADAPTOR PENTRU BOBINA TIP B300

K363P ADAPTOR PENTRU BOBINA TIP READI-REEL®

K14091-1 COMANDA LA DISTANTA MIG LF45PWC300-7M (CS/PP)

K10413-360GC-4M PISTOL CU DECLANSATOR PERPENDICULAR RACIT CU GAZ 4M (335A 60%)
PISTOL LINC GUN™

W10429-24-3M PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 240 G-3.0M

W10429-24-4M PISTOL MIG RACIT CU AER LGS?2 240 G-4.0M

W10429-24-5M PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 240 G-5.0M

W10429-25-3M PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 250 G-3.0M

W10429-25-4M PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 250 G-4.0M

PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 250 G-5.0M
PISTOL MIG RACIT CU AER LGS?2 360 G-3.0M

W10429-25-5M
W10429-36-3M

W10429-36-4M PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 360 G-4.0M

W10429-36-5M PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 360 G-5.0M

SET ROLE PENTRU SARME PLINE

KP14150-V06/08

SET ROLE 0.6/0.8VT FI37 4 BUC. VERDE/ALBASTRU

KP14150-V08/10

SET ROLE 0.8/1.0VT FI37 4 BUC. ALBASTRU/ROSU

KP14150-V10/12

SET ROLE 1.0/1.2VT FI37 4 BUC. ROSU/PORTOCALIU

KP14150-V12/16

SET ROLE 1.2/1.6VT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-V16/24

SET ROLE 1.6/2.4VT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

KP14150-V09/11

SET ROLE 0.9/1.1VT FI37 4 BUC.

KP14150-V14/20

SET ROLE 1.4/2.0VT FI37 4 BUC.

SET ROLE PENTRU SARME DIN ALUMINIU
SET ROLE 0.6/0.8AT FI37 4 BUC. VERDE/ALBASTRU
SET ROLE 0.8/1.0AT FI37 4 BUC. ALBASTRU/ROSU

KP14150-U06/08A
KP14150-U08/10A

KP14150-U10/12A SET ROLE 1.0/1.2AT FI37 4 BUC. ROSU/PORTOCALIU

KP14150-U12/16A SET ROLE 1.2/1.6AT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-U16/24A SET ROLE 1.6/2.4AT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI

SET ROLE PENTRU SARME CU MIEZ

KP14150-V12/16R SET ROLE 1.2/1.6RT FI37 4 BUC. PORTOCALIU/GALBEN

KP14150-V14/20R SET ROLE 1.4/2.0RT FI37 4 BUC.

KP14150-V16/24R
KP14150-V09/11R

SET ROLE 1.6/2.4RT FI37 4 BUC. GALBEN/GRI
SET ROLE 0.9/1.1RT FI37 4 BUC.

KP14150-V10/12R SET ROLE 1.0/1.2RT FI37 4 BUC. -/PORTOCALIU

GHIDAJE DE SARMA

SET GHIDAJ DE SARMA ALBASTRU @ 0,6-1,6
SET GHIDAJ DE SARMA ROSU @ 1,8-2,8

0744-000-318R
0744-000-319R

D-1829-066-4R GHIDAJ DE SARMA EURO @ 0,6-1,6

D-1829-066-5R GHIDAJ DE SARMA EURO @ 1,8-2,8
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