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VA MULTUMIM! Ati 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 informatiile de identificare a echipamentului
dumneavoastra. Denumirea modelului, codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta cu date tehnice ale
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Specificatii tehnice

DENUMIRE

INDEX

BESTER 190C MULT

B18259-1

INTRARE - DOAR

O SINGURA FAZA

Tenlsiurlle/Fazz“i/Frecven’;é S Generator necesar Curent maxim de intrare Curent efectiv de intrare
tip siguranta standard (recomandat)
2301‘%'2\55/; e ?8 Hz >10 kVA 38 A 16A
PUTERE NOMINALA — NUMAI CC
Mod Ciclu de functionare(" Amperi Volti la amperi nominali
20% 180 A** 23V
GMAW 60% 115A 19.8V
100% 90 A 18.5V
15% 180 A** 272V
SMAW 60% 95 A 238V
100% 75 A 230V
25% 180 A** 17.2V
GTAW 60% 120 A 14.84V
100% 90 A 136V
Ciclul de functionare de mai sus este la aproximativ 40 °C
DOMENIUL DE LUCRU
Mod Tensiune ci[cuit deschis Interval curent de sudare Interval de tensiune de
(varf) sudare
GMAW Uo 88V 30A+180A 155V +23V
SMAW Uo 88V 15A+180 A 20,6 V+272V
GTAW Uo 88V 15A+180 A 106V +172V

ALTI PARAMETRI

Factor de putere

Eficienta si putere la
functionare in gol

Clasa de protectie

Clasa de izolatie

0,75 86% 24 W IP21S F
DIMENSIUNI FIZICE
Lungime Latime Tnaltime Greutate (Neta)
480 mm 220 mm 305 mm 13kg

INTERVAL DE TEMPERATURA

Interval de temperatura de functionare

-10 °C ~ +40 °C (14 °F~104 °F)

-25 °C ~ +55 °C (-13 °F~131 °F)

Interval de temperatura de depozitare

(1) Pe baza unei perioade de timp de 10 minute (adica, pentru un ciclu de functionare de 30%, perioada de pornire este
de 3 minute si cea de oprire este de 7 minute)

Nota: Parametrii de mai sus pot fi schimbati odata cu imbunatatirea aparatului

** La sudarea cu curent maxim l2 > 160 A, Tnlocuiti mufa de intrare cu una > 16 A.
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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.

Acest aparat a fost proiectat sa functioneze intr-o zona industriala. Pentru utilizare intr-un spatiu interior este

necesar sa se respecte precautii speciale pentru a elimina posibile perturbatii electromagnetice. Operatorul

trebuie sa instaleze si sa utilizeze acest echipament conform descrierii din acest manual. Daca se detecteaza

perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa instituie actiuni corective pentru a elimina aceste perturbatii,
daca este necesar, solicitand asistenta din partea Lincoln Electric.

Tnainte de a instala aparatul, operatorul trebuie sa verifice daca in zona de lucru exista dispozitive care pot functiona

defectuos din cauza perturbatiilor electromagnetice. Luati in considerare prezenta urmatoarelor dispozitive.

e Cabluri de intrare si iesire, cabluri de comanda si cabluri telefonice care se afla in sau in imediata apropiere a zonei

de lucru si a aparatului.

Transmitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune. Calculatoare sau echipamente comandate de calculator.

Echipamente de siguranta si control pentru procese industriale. Echipament pentru calibrare si masurare.

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

Verificati imunitatea electromagnetica pentru echipamentele care functioneaza in cadrul sau in apropierea zonei de

lucru. Operatorul trebuie sa fie sigur ca toate echipamentele din zona sunt compatibile. Acest lucru poate necesita

masuri suplimentare de protectie.

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

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

e 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.

e Cablurile 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 impamantare nu cauzeaza probleme sau conditi de functionare nesigure pentru
personal si echipament.

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

&AVERTISMENT
Echipamentul de clasa A nu este destinat utilizarii in locatiji rezidentiale in care puterea electrica este furnizata de sistemul
public de alimentare de joasa tensiune. S-ar putea sa existe potentiale dificultafi in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice in aceste locatii, din cauza perturbatiilor conduse si radiate.

D> /NS

&AVERTISMENT
Acest echipament nu este in conformitate cu IEC 61000-3-12. Daca este conectat la un sistem public de joasa tensiune,
este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure, prin consultarea cu operatorul retelei
de distributie, daca este necesar, ca echipamentul poate fi conectat.
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Siguranta

11/04

&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 Tncercati 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. Citifi si incercati 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.

CITITI SI INCERCATI SA INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Cititi si incercati sa intelegeti acest manual
fnainte de utilizarea echipamentului. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor
din acest manual poate provoca vatamari corporale grave, pierderi de viei 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. Izolafi-va
de electrod, de clestele de lucru si de piesele de lucru conectate.

4
°

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Tnainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de
intrare utilizand Tntrerupatorul de la cutia de sigurante. Legati la impamantare acest echipament in
conformitate cu reglementarile electrice locale.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Verificati periodic cablurile de intrare, electrodul si clestele de
lucru. Daca exista deteriorari ale izolatjei, 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 inainte de
utilizarea acestui echipament.

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

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Tn 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 radiatjile arcului cand sudati sau priviti in zona de sudare. Utilizaj
fmbracaminte 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. Scanteile 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 utilizati
niciodata acest echipament atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau combustibili lichizi inflamabili.

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 in zona de lucru.
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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.

Tn acest aparat exista piese mecanice in miscare, care pot provoca vatamaéri grave. Tineti-vd mainile,

corpul si imbracamintea departe de aceste piese in timpul pornirii, functionarii si reviziei aparatului.

MARCAJ DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu putere in cazul

S operatiilor de sudare efectuate intr-un mediu cu pericol sporit de electrocutare.

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

Introducere

Aparatele de sudura BESTER 190C MULTI permit
sudarea:

GMAW (MIG/MAG)
FCAW-SS
SMAW (MMA)

S-au adaugat urmatoarele echipamente la
BESTER 190C MULTI:

Conductor de lucru—3 m
Pistol de sudare GMAW — 3 m

¢ Rola de antrenare V0.6/V0.8 pentru sarma plina
(montata in alimentatorul de sarma).

Pentru procesele GMAW si FCAW-SS, specificatia
tehnica descrie:

e Tipul de sarma de sudare

e Diametrul sadrmei

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 standard. Cu toate
acestea, este important sa se ia masuri simple de
precautie pentru a asigura o durata de viata indelungata
si o functionare sigura:

Nu asezati si nu utilizati acest aparat pe o suprafata
cu o inclinare mai mare de 15° fatad de orizontala.
Nu utilizati acest aparat pentru dezghetarea tevilor.
Acest aparat trebuie sa fie amplasat in locuri unde
exista o circulatie libera a aerului curat, fara restrictii
pentru miscarea aerului catre si de la aeratoare. Nu
acoperiti aparatul cu hartie, lavete sau carpe cand
este pornit.

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

Acest aparat are un grad de protectie IP21.
Mentineti-l uscat cand este posibil si nu il asezati pe
teren umed sau in acumulari de apa.

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.

Nu il utilizati in 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 Tn care
sudorul poate utiliza aparatul la curentul nominal de
sudare.

Exempilu: Ciclu de functionare 60%

—

4

Sudare 6 minute. Pauza 4 minute.

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

Aparatul este protejat impotriva supraincalzirii prin
intermediul unui senzor de temperatura.
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Conexiunea la sursa de alimentare de
intrare

&AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate conecta aparatul de
sudura la reteaua de alimentare. Instalarea ar trebui sa fie
facuta in conformitate cu normele nationale de racordare
la refeaua 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 Tmpamantare de la aparat la sursa de intrare.
Aparatul de sudura BESTER 190C MULTI trebuie sa fie
conectat la o priza de bransare instalata corect cu un pin
de Tmpamantare.

Tensiunea de intrare este de 230 V, 50/60 Hz. Pentru
mai multe informatii despre alimentarea de intrare,
consultati sectiunea cu specificatji tehnice din acest
manual si placuta cu date tehnice ale aparatului.

Asigurati-va ca valoarea puterii retelei disponibile de la
sursa de intrare este adecvata functionarii normale a
aparatului. Siguranta temporizata (sau disjunctorul cu
caracteristica ,B”) si marimile de cablu necesare sunt
indicate Tn sectiunea cu specificatii tehnice a acestui
manual.

&AVERTISMENT
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.

. &AVERTISMENT

In momentul alimentarii aparatului de la un generator,
asigurati-va mai intai ca aparatul de sudura este oprit,
inainte de a opri generatorul, pentru a preveni
deteriorarea aparatului de sudura!

Conexiuni de iesire
Consultati punctele [7], [8] si [9] din figura 2.

Amplasarea sursei de putere si
conexiunile

/A AVERTISMENT

Evitati excesul de praf, acid si materiale corozive in aer.

Pastrati-o intr-un loc protejat de ploaie si lumina solara
directa cand o folositi in exterior.

Ar trebui sa existe un spatiu de 500 mm pentru ca
aparatul de sudura sa aiba o ventilatie buna.

Utilizati o ventilatie adecvata atunci cand se afla in zone
limitate.

REGULATOR DE GAZ

FURTUN DE GAZ

% CABLU DE

m LUCRU PISTOL MIG

o fi B— T /

o X .. \

sl 4| & =H %

N Lt 5

AC 230V Yy " R
| e FEEEIM[ 3
.—‘r—f:ii | )
Figura 1
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Comenzi si caracteristici operationale
Panou fata

6
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7
11

8
10
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Figura 2

Afisaj amperi/VAS

Afisaj tensiune/forta arc

Indicator de putere / Indicator avertisment
Buton de miscare lenta sarma

Selectare 2T/4T

Selectare mod sudare (MIG/GTAW/MMA)
Buton de comanda inductanta

Borna de iesire (Negativa)

Borna de iesire (Activa)

10 Conector pistol Euro

11. Buton de comanda tensiune/forta arc

12. Buton de comanda amperi/VAS

CONOIOPRWN =

Nota:

e ,Lumina indicatorului de proteciie” se va aprinde
daca este depasit ciclul de functionare. Indica faptul
ca temperatura interioara este peste nivelul admis,
aparatul trebuie oprit din utilizare pentru a-i permite
sa se raceasca. Sudarea poate continua dupa ce
slumina indicatorului de protectie” este stinsa.

e Sursa de putere trebuie sa fie oprita atunci cand nu
este utilizata.

e Sudorii trebuie sa poarte imbracaminte de protectie
si masca de sudura pentru a preveni vatamarea
cauzata de arc si radiatia termica.

o Aveti grija sa nu expuneti celelalte persoane la arcul
de sudare. Se recomanda utilizarea unei bariere.

o Nu sudati lAnga materiale inflamabile sau explozive.

7. Buton de comanda: Tn GMAW, acest buton comand

[7]:

Inductanta: Controlul arcului este
efectuat prin acest buton. Daca
Proces .“ﬁ_ valoarea este mai mare, arcul va fi
GMAW mai moale, iar in timpul sudarii
cantitatea de stropi eliberati este

redusa.

11. Comanda tensiune/ FORTA ARC: In functie de
procesul de sudare, acest buton comanda [11]:

Tensiunea de sarcina pentru
sudare si reglata prin acest buton
(tot in timpul sudarii).

Proces
GMAW V

FORTA ARC: Curentul de iesire
Proces este marit temporar pentru a
SMAW elimina conexiunile de scurtcircuit

intre electrod si piesa de lucru.
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12. Viteza de alimentare cu sérma / Comanda buton
curent: In functie de procesul de sudare, acest buton
comanda [12]:

Viteza de alimentare cu sarma
Proces _M_ |VAS: Valoare in procent din viteza
GMAW min nominala de alimentare cu sdrma
(m/min).
Proces A Curentul de sudare este reglat de
SMAW acest buton (tot in timpul sudarii).

Panou posterior

2 . —

Fr—- o

Figura 3

1. Racord de gaz
2. 9ablu de putere de intrare
3. Intrerupator de energie electrica

&AVERTISMENT
Cand aparatul este pornit din nou, va fi reapelat ultimul
proces de sudare.

&AVERTISMENT
Daca butonul este apasat in timpul procesului GMAW,
bornele de iesire vor fi sub tensiune.

) &AVERTISMENT
In timpul procesului SMAW, bornele de iesire sunt inca
sub tensiune.

Instalarea si conectarea

POLARITATE

-+

-, Rola de antrenare

schimbare de polaritate

Figura 4

&AVERTISMENT
Polaritatea pozitiva (+) este stabilita din fabrica.

Daca polaritatea de sudare trebuie modificata,

utilizatorul ar trebui sa:

e Opreasca aparatul.

o Determine polaritatea electrodului care va fi utilizat
(sau sédrma). Consulte datele aferente acestor
informatii.

e Selecteze si sa seteze polaritatea corecta.

Romana

) Y\ AVERTISMENT
Inainte de sudare, verificati polaritatea pentru a utiliza
electrozi si sarme.

& AVERTISMENT
Aparatul trebuie folosit cu usa complet inchisa in timpul
sudarii.

&AVERTISMENT
Nu folositi manerul pentru a muta aparatul in timpul
lucrului.

Incarcarea sarmei electrodului

Opriti aparatul.

Deschideti capacul lateral al aparatului.

Desfiletafi 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.

o 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 sdrmei poate cauza rani.

¢ Rotiti bobina de s&rma in sens antiorar si trageti
capatul sdrmei in alimentatorul de s&rma pana la
mufa Euro.

e Reglati In mod corespunzator forta rolei de presiune
a alimentatorului de sarma.

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 5

26. Capac de fixare.
27. Qurub cu cap imbus de reglare M8.
28. 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.
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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. Reduceii 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.

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.

e Porniti aparatul de sudura.

Apasati declangatorul pistolului pentru a alimenta
sarma prin mangonul pistolului paAna cand aceasta
iese din capatul filetat.

e Cand declansatorul 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-SS).

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

inlocuirea rolelor de antrenare

&AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare a sursei de putere pentru sudare
inainte de instalarea sau de finlocuirea rolelor de
antrenare.

BESTER 190C MULTI este echipat cu rola de antrenare

V0.6/V0.8 pentru sarma din otel. Pentru alte marimi de

sarma, este disponibil setul adecvat de role de antrenare

(consultati capitolul ,Accesorii”); urmati instructiunile:

e Opriti aparatul de sudura.

o Eliberati maneta rolei de presiune [1].

o Desfiletati capacul de fixare [3].

« Tnlocuiti rola de antrenare [2] cu una compatibila,
corespunzatoare sarmei folosite.
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Figura 6

« Infiletati capacul de fixare [3].

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. Consultati punctul [1] de la figura 3.

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

Nota: Cand utilizati procesul de amorsare a arcului la
atingere GTAW, conectati furtunul de gaz de la pistolul
GTAW la regulatorul de gaz de pe butelia cu gaz de
protectie.

Proces de sudare GMAW, FCAW-SS
BESTER 190C MULTI poate fi folosit la procesele de
sudare GMAW si FCAW-SS.

Pregatirea aparatului pentru procesele
de sudare GMAW si FCAW-SS.

Procedura de incepere a procesului de sudare GMAW

sau FCAW-SS:

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

o Conectati iesirea pistolului racit cu gaz pentru
procesul GMAW / FCAW-SS la mufa Euro [10] din
figura 2.

« In functie de utilizarea sarmei, conectati conductorul
de lucru la mufa de iesire [8] sau [9] din figura 2.

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

e Instalati sdrma corespunzatoare.

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

e Porniti aparatul.

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

o 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-SS).

nchideti panoul lateral din stanga.

Setati modul de sudare la GMAW [6] din figura 2

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.

Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale

n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.
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Procese de sudare GMAW, FCAW-SS in

modul Manual
In BESTER 190C MULTI pot fi setate:

Utilizatorul poate seta funcitiile:

BESTER 190C MULTI

BESTER 190C MULTI

e Curentul de sudare

e FORTAARC

e Tensiunea de sarcina pentru sudare
e VAS
e Inductanta

Modul in 2 pasi / 4 pasi modifica functia declansatorului

pistolului.

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

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii, cand
declangatorul pistolului este eliberat. Pentru a opri
sudarea, declansatorul pistolului este tras din nou.
Modul in 4 pasi faciliteaza efectuarea proceselor de
sudare lungi.

&AVERTISMENT
Modul in 4 pasi nu functioneaza in timpul sudarii in
puncte.

Proces de sudare SMAW (MMA)
BESTER 190C MULTI 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 si suportul electrodului cu
conductor la mufa de iesire [8] sau [9] (figura 2) si
blocati-le. Consultati Tabelul 1.

Tabelul 1.
Mufa de iesire
Suportul electrodului
—~ cu conductor la [9] +
L SMAW
o
E Conductor de lucru [8] —
5.:: Suportul electrodului
Bl - cuconductorla [8] —
o SMAW
Q
Conductor de lucru [9] +

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

¢ Instalati electrodul corespunzator in suportul

electrodului.

Porniti aparatul de sudura.

Setati modul de sudare la MMA [6] conform figurii 2.

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.
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Proces de sudare GTAW

BESTER 190C MULTI poate fi utilizat la procesul GTAW
cu CC (-). Aprinderea arcului se poate realiza numai prin
metoda TIG cu amorsarea arcului la atingere (aprindere
la contact si aprindere cu amorsarea arcului la atingere).
BESTER 190C MULTI nu include pistolul la sudarea
GTAW, dar acesta poate fi achizitionat separat.
Consultati capitolul ,Accesorii”.

Procedura de incepere a procesului de sudare GTAW:

e Mai intai, opriti aparatul.

e Conectati pistolul GTAW la mufa de iegire [9].

e Conectati conductorul de lucru la mufa de iegire [8].

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

¢ Instalati electrodul corespunzator de wolfram in

pistolul GTAW.

Porniti aparatul.

Setati modul de sudare la GTAW [6] conform figurii 2

Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.

Aplicand principiul sanatatii si securitafii profesionale

n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.
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intretinere

&AVERTISMENT
Pentru orice operaii de reparare, modificare sau
intretinere, 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, Tnlocuiti imediat
conductorul.

 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 periodici (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.

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

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

&AVERTISMENT
Nu atingeti partile electrice sub tensiune.

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

&AVERTISMENT
Reteaua de alimentare cu energie electrica trebuie sa fie
deconectata de la aparat inainte 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 asteptarile 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 Tn 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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Depanare

Nr. Problema Cauza posibila Ce trebuie facut
Opriti sursa de putere; Verificati alimentarea
Tensiunea de intrare este prea mare (= 15%) de la _ret?a. Rgporm’g aparatul de _sudura .
atunci cand alimentarea cu energie electrica
revine la starea normala.
H H 1~ o,
] Indicatorul termic Tensiunea de intrare este prea mica (< 15%) _
galben este pornit  |Ventilatie insuficienta. Imbunatatiti ventilatia.
. s Se va recupera automat atunci cand
Temperatura ambianta este prea ridicata.
temperatura se va reduce.
. . . . . Se va recupera automat atunci cand
Depasirea ciclului nominal de functionare.
temperatura se va reduce.
Motorul de Potentiometru defect lnlocum potentiometrul
2 |alimentare cu s&rma|Duza este blocata. Inlocuiti duza
nu functioneaza Rola de antrenare este slabita. Mariti tensionarea rolei de antrenare
Ventilatorul de Intrerupator rupt Tnlocuiti intrerupatorul
3 Facwg - Ventilator rupt Tnlocuiti sau reparati ventilatorul
unctioneaza sau se
roteste foarte lent  [Sarma rupta sau deconectata Verificati conexiunea
Varful de contact prea mare face curentul s& |inlocuiti cu un varf de contact adecvat si /
fie instabil sau o rola de antrenare corespunzatoare.
Arcul nu este stabil, (Cablul de alimentare prea subfire face ca inlocuiti cablul de alimentare
4 |iar improscarea este|€nergia electrica sa fie instabila. )
semnificativa Tensiune de intrare prea mica Corectati tensiunea de intrare.
Rezistenta de alimentare cu sé&rma este prea [Curatati sau inlocuiti mansonul si mentineti
mare cablul pistolului drept.
Cablu de lucru rupt Conectati / reparati cablul de lucru
5 |Arculnuvaporni  Piesa de lucru este unsuroasa, murdara Curdtati piesa de lucru, asigurati un contact
s o ’ ’ electric bun intre clestele de lucru si piesa de
ruginita sau vopsita |
ucru.
Pistolul nu este conectat corect. Reconectati pistolul.
6 grlét?a )gtsi‘t: gaz de Teava de gaz este strivita sau blocata. Verificati sistemul de gaz.
Furtun de gaz rupt. Reparati sau inlocuiti
Va rugam sa contactati reprezentanta
7 |Altele N )
noastra de service pe teren.
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07/06
Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obignuite!
n conformitate cu Directiva european& 2012/19/UE privind deseurile de echipamente electrice si
2 electronice (DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric
‘g care a ajuns la sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o unitate de reciclare
o in conditii ecologice. In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa primiti informatji despre
B sistemele de colectare aprobate de la reprezentantul nostru local.
Prin aplicarea acestei Directive Europene veti proteja mediul si sanatatea 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.

e Utilizati 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).

Tn primul rand, cititi instructiunile de citire a listei de piese de mai sus, apoi consultati manualul ,Piese de schimb” livrat
impreuna 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 Contactati 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

W10429-15-3M

Pistol MIG LGS2 150, racit cu gaz - 3 m.

W000010786 Duza de gaz conica @12 mm.

W000010820 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,6 mm
W000010821 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,8 mm
WP10440-09 Varf de contact M6x25 mm ECu 0,9 mm
W000010822 Varf de contact M6x25 mm ECu 1,0 mm
WP10468 Capac de protectie la proces FCAW-SS.

W10529-17-4V

Pistol GTAW WTT2 17- 4 m cu supapa

Set de conductoare pentru proces SMAW:

W000260684 Suportul electrodului cu conductor pentru proces SMAW - 3 m.
Conductor de lucru - 3 m.
SET ROLE PENTRU SARME PLINE

S33444-20 Rola de antrenare V0.6 / V0.8
S33444-21 Rola de antrenare V0.8 / V1.0 (instalata in mod standard)

SET ROLE PENTRU SARME DIN ALUMINIU
S33444-22 ‘Rolé de antrenare U0.8 / U1.0

SET ROLE PENTRU SARME CU MIEZ

S$33444-23 |Rola de antrenare VK0.9 / VK1.1
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