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VA MULTUMIM! Pentru alegerea CALITATII produselor Lincoln Electric.

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

e Pentru facilitarea utilizarii, introduceti datele de identificare a produsului dumneavoastra in tabelul de mai jos.
Denumirea modelului, codul si numarul de serie pot fi gasite pe placuta cu date tehnice ale aparatului.

Denumire model:
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Specificatii tehnice

DENUMIRE INDEX
LF 52D K14186-1
LF 56D K14187-1
INTRARE
Tensiune de intrare U4 Amperi la intrare |4 Clasa CEM
40Vcc 4Adc A

IESIRE NOMINALA

Ciclu de functionare 40 °C
(bazat pe o perioada de 10 min.)

Curent de iesire

100%

420 A

60%

500 A

DOMENIUL DE LUCRU

Interval curent de sudare

Tensiune de varf circuit deschis

5+ 500A

varf 113Vdc

DIMENSIUNE

Greutate

inaltime

Latime

Lungime

18 kg

516 mm

302 mm

642 mm

INTERVAL DE VITEZA DE ALIMENTARE CU SARMA / DIAMETRU SARMA

Interval WFS Role de antrenare Diametru rold de Sarme pline Sarmg .de Sarme cu miez
antrenare aluminiu
1.5 + 22 m/min 4 a37 0.8+1.6 mm 1.0+1.6 mm 0.9+1.6mm

Grad de protectie

Presiune maxima a gazului

Temperatura de functionare

Temperatura de depozitare

1P23

0,5 MPa (5 bari)

dela-10°Cla +40 °C

dela-25°Cla+55°C
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Compatibilitate electromagnetica (CEM)

01/11
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 infelegeti 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 industriald. Pentru a opera intr-un spatiu interior, este

necesar sa fie respectate unele masuri de precautie speciale pentru a elimina posibilele perturbari

electromagnetice. Operatorul trebuie sa instaleze si sa utilizeze acest echipament conform descrierii din acest

manual. Daca se detecteaza perturbari electromagnetice, operatorul trebuie sa instituie actiuni corective pentru
a elimina aceste perturbari, daca este necesar, solicitand asistenta din partea Lincoln Electric.

inainte de a instala aparatul, operatorul trebuie sa verifice daca in zona de lucru existd 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 Tn 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 protectje.

¢ Dimensiunile zonei de lucru care trebuie luate in considerare vor depinde de constructia zonei si de alte activitatj 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 cat mai aproape unul de celalalt.
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
Clasificarea EMC a acestui produs este clasa A, in conformitate cu standardul de compatibilitate electromagnetica EN
60974-10, ceea ce inseamna ca produsul este proiectat pentru a fi utilizat doar in mediu industrial.

& 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 dificultafi in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice in aceste locatji, din cauza perturbatjilor conduse si radiate.

> /NEE
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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 echipamentului. Cititi 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 echipamentului. Protejati-va pe
dumneavoastra si pe ceilali de eventuale vatamari grave sau deces.

CITITI SI INCERCATI SA INTELEGET! INSTRUCTIUNILE: Cititi si incercati sa ntelegeti acest manual
fnainte 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
echipamentului.

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

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Inainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de
intrare utilizadnd intrerupatorul 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 izolatiei, inlocuitj 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 ELECTROMAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin orice
conductor creeaza camp electromagnetic (CEM). Campurile CEM pot interfera cu unele stimulatoare
cardiace, iar sudorii cu stimulator cardiac trebuie sa se consulte cu medicul Thainte 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 S$I 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.

Iii\
Dwy

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 in zona de sudare. Pentru protectia
pielii, purtati imbracaminte adecvata fabricata din material rezistent si ignifug. 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.

5

SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Indepartati pericolele de
incendiu din zona de sudare si asigurati-va ca avefi la dispozitie un stingator de incendiu ugor de accesat.
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 inflamabile, vapori sau combustibili
lichizi inflamabili.

Romana
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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.

BUTELIA POATE EXPLODA DACA ESTE DETERIORATA: Utilizati numai butelii de gaz comprimat
certificate care contin gazul de protectie corect pentru procesul utilizat si regulatoarele de functionare
corespunzatoare pentru gazul si presiunea utilizate. Tineti intotdeauna butelile intr-o pozitie verticala,
legate cu lant la un suport fix. Nu mutati si nu transportati butelile 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. Butelile 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.

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

MISCAREA PARTILOR ESTE PERICULOASA: Acest aparat contine parti mecanice aflate fn miscare
care pot cauza vatamari grave. Nu va apropiati cu maéinile, corpul sau imbracamintea de aceste parii in
timpul pornirii, utilizarii si intretinerii aparatului.

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

Romana
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Introducere

LF 52D si LF 56D sunt alimentatoare de sarma digitale
care au fost proiectate pentru a functiona cu surse de
electricitate Lincoln Electric:

e POWERTEC®i350S,

e POWERTEC®i420S,

e POWERTEC®i500S.

Protocolul CAN este folosit pentru comunicatii intre surse
de electricitate si alimentatorul de sarma. Toate semnalele
de la sursa de electricitate sunt afisate pe Interfata cu
utilizatorul, localizata in aparatul de alimentare cu sarma.

Setul sursa de electricitate — alimentator sarma fac
posibila sudura:

o  GMAW (MIG/MAG)

e FCAW

e SMAW (MMA)

Pachetul complet contine:

o Dispozitiv de alimentare cu sarma
e USB cu manual de utilizare

e Cablu de ridicare

e Manual in varianta prescurtata.

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

Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi In intregime aceasta sectiune inainte de instalarea
sau utilizarea aparatului.

Conditii de exploatare

Acest aparat poate functiona in medii dure. Cu toate

acestea, este important sa luati urmatoarele masuri

simple de precautie pentru a asigura o durata de viata
indelungata si o functionare sigura a aparatului:

¢ Nu asezatii si nu utilizati acest aparat pe o suprafata cu
o inclinare mai mare de 15° fata de orizontala.

¢ Nu utilizati acest aparat pentru dezghetarea tevilor.

e Acest aparat trebuie sa fie amplasat in locuri unde
exista o circulatie libera a aerului curat, fara restriciji
pentru miscarea aerului. Nu acoperiti aparatul cu
hartie, lavete sau céarpe 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-
| uscat cand este posibil si nu il asezati pe teren umed
sau in acumulari de apa.

e 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 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 in care
sudorul poate utiliza aparatul la curentul nominal de
sudare.

Exemplu: Ciclu de functionare 60%:

Sudare 6 minute. Pauza 4 minute.

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

Minute sau micsorare
ciclu de
functionare
Conexiunea la sursa de alimentare de

intrare

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa sursei de
electricitate care va fi conectata la acest alimentator de
sarma. Nivelul acceptabil al tensiunii de intrare este
specificat Tn sectiunea ,Specificatii tehnice” si pe placuta
cu date tehnice a sursei de electricitate. Verificati
conexiunea firelor de Tmpamantare de la sursa de
electricitate la sursa de intrare.
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Comenzi si caracteristici operationale

2.

Panou frontal LF 52D

[2][3]
Figura 1
Panou frontal LF 56D

4]

[4]
Mufd EUROQ: Pentru conectarea unui pistol ™=
de sudare (pentru proces GMAW / FCAW).

Mufa cuplaj rapid: Punct de iesire a lichidului

de ré&cire (furnizeaza lichid de racire la Q
pistolul de sudura).

Muféa cuplaj rapid: Punct de admisie a
lichidului de racire (ia lichidul de racire cald
de la pistolul de sudura).

Romana

/1\ AVERTISMENT

Presiunea maxima a lichidului de racire este de 5 bari.

4.

8.

Mufé de iesire pentru circuitul de sudare:

Pentru a conecta o sarma cu un suport de «° %
electrod. —
U0 Interfata utilizator (LF 52D): Consultati paragraful
»interfetele cu utilizatorul”.

U7 Interfata utilizator (LF 56D): Consultati paragraful
»interfetele cu utilizatorul”.

Mufa conector pentru telecomanda (doar
LF 56D): Pentru conectarea unui set de
comanda la distantd sau a unui pistol de
sudura cu declansator perpendicular.

Panou posterior LF 52D, LF 56D

0

/15T

AN 0

S —
)

=& [e]=]

( @ ' 12

Figura 3

Mufa cuplaj rapid pentru gaz: Pentru
conectarea unei conducte de gaz.

& AVERTISMENT

&

Aparatul permite utilizarea oricarui gaz de protectie
corespunzator cu o presiune maxima de 5 bari.

9.

10.

1.

12.

14.

Mufa de control: Mufa cu 5 pini pentru
conectarea sursei de electricitate. Protocolul
CAN este folosit pentru comunicatji intre
surse de electricitate si alimentatorul de
sarma.

Priza de curent:
Pentru conectarea unui cablu de sudura.

Muféa cuplaj rapid: Punct de intrare a
lichidului de racire (furnizeaza lichid de
racire rece de la racitor la aparatul de
sudura).

Mufa cuplaj rapid: Punct de iesire a
lichidului de racire (preia lichid de racire cald
de la aparatul de sudura la racitor).

© 600

. Mufa regulator debit de gaz: Regulatorul de debit de

gaz poate fi achizitionat Consultatj

paragraful ,Accesorii”.

separat.

Comutator: alimentare sarma / purjare gaz: Acest
comutator face posibila alimentarea cu sarma (test
cu sarma) si debitul de gaz (test cu gaz) fara a
comuta pe tensiune de iesire.
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15.Port USB (doar LF 56D): Pentru conectarea
memoriei USB si actualizari de software.

16. Suport bobina de sarma: Pentru o bobina de sarma
cu greutatea de maximum 16 kg. Suportul accepta
montarea bobinelor din plastic, otel si fibre pe axul
de 51 mm.

& AVERTISMENT
Carcasa bobinei de sarma trebuie sa fie complet inchisa
n timpul sudarii.

17.Bobind _de sarma: Nu este furnizatd in dotarea
standard.

18. Mecanism de antrenare sarma: Mecanism de
antrenare sarma cu 4 role.

/1 AVERTISMENT
Panoul lateral si carcasa bobinei de sarma trebuie sa fie
complet inchise Tn timpul sudarii.

/1 AVERTISMENT
Nu utilizati manerul pentru a deplasa aparatul in timpul
functionarii. Consultati paragraful ,Accesorii”.

LF 52D

Figura 5

Romana

Interfata cu utilizatorul

Alimentatorul de sarma LF 52D este bazat pe o interfata
standard (UO) cu doua afisaje cu LED separate, iar
LF 56D are la baza un afisaj de tipul 7” TFT.

Interfata standard (U0)

O O

29 [ [22] [0

Figura 6

19. Afisaj:

o Afisaj stanga: Indica viteza de alimentare cu
sarma sau curentul de sudare. in timpul sudairii,
indica valoarea reala a curentului de sudare.

o Afisaj dreapta: Indica tensiunea de sudare in volti
sau valoare de reglare (Trim). In timpul sudarii,
indica valoarea reala a tensiunii de sudare.

20. Buton din stédnga: Regleaza valorile de pe afisajul din
stanga.

21.Buton din dreapta: Regleaza valorile de pe afisajul
din dreapta.

22. Buton din dreapta: Permite derularea, modificarea si
setarea parametrilor de sudare. Acces rapid.

23. Buton din stanga: Permite modificarea procesului de
sudare si a gazului de proteciie.

24. Indicator de suprasarcind termica: Indica faptul ca
aparatul este supraincarcat sau ca racirea nu este
suficienta.

25. Indicator de stare: O lampa cu doua culori care
indica erori de sistem. Functionarea normala este
indicatda cu o lumina verde constanta. Starile de
lumind LED si semnificatia lor sunt descrise in
Tabelul 1.

(NNAVERTISMENT
Lampa de stare va clipi in verde si, uneori, in rosu si
verde 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.
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Tabelul 1 Stare de lumina LED

Stare
lumina LED

Semnificatie

Numai aparatele care folosesc
protocolul CAN pentru comunicatie

Verde constant

Modul de operare corect. Sursa de
putere comunica Tn mod normal cu
toate echipamentele periferice.

Verde
intermitent

Apare in timpul unei resetari a
sistemului si indica faptul ca sursa de
putere mapeaza (identifica)
componente suplimentare conectate
la sistem.

Aceasta stare apare timp de 1-10
secunde dupa conectarea sursei de
alimentare sau atunci cand
configuratia sistemului este modificata
n timpul functionarii.

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

Tabel 2 Moduri de sudare manuala:

Verde si rosu
alternativ

Daca luminile de stare clipesc in orice
combinatie de rosu si verde,
inseamna ca existda o eroare la
aparat.

Fiecare cifra din cod reprezinta
numarul de clipiri intermitente rosii ale
indicatorului luminos. Cifrele codului
individual clipesc 1n 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 inainte ca de a opri aparatul.

Pentru a elimina eroarea, opriti
aparatul, asteptati cateva secunde,
apoi  reporniti-l. Daca eroarea
persista, este necesara intretinerea.
Va rugam sa contactafi cel mai
apropiat centru de service autorizat
sau Lincoln Electric si sa raportati
codul de eroare.

Simbol LED Proces
GMAW MIX
i GMAW CO3
GMAW
GMAW AR
FCAW MIX
FCAW
FCAW CO,
o
St SMAW
SMAW

Rosu constant

Indica faptul ca nu exista comunicatii
n protocolul CAN.

26. Indicator cu LED: Indica faptul ca afisajul din stanga
vizualizeaza viteza de alimentare cu sarma.

27. Indicator cu LED: Indica faptul ca afisajul din stanga
vizualizeaza amperajul.

28. Indicator cu LED: Indica faptul ca afigajul din dreapta
vizualizeaza voltajul.

29. Indicatori programe de sudare: Lampile cu LED

indica modul de sudare manual activ. Vezi Tabelul 2.

30. Indicatori parametri de sudare: Lampa cu LED indica

parametrii de sudare activi. Vezi Tabelul 3.

Romana

Pentru a seta procesul de sudare:

e Apasati butonul din stanga [23] pentru a selecta modul
de selectare dreapta - LED-ul programului curent
clipeste intermitent.

e Apasati din nou butonul din stanga, indicatorul
modului activ de sudare va trece la programul
urmator.

) {1\ AVERTISMENT
In timpul comutarii, afisajele arata o ,linie punctatad” 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 corelat cu setarile
parametrilor de sudare

e Meniu de configurare — meniu avansat asociat cu
configurarea aparatului si parametri de sudura
selectati.

{1\ AVERTISMENT
Accesul la meniu nu este disponibil in timpul operatiilor de
sudare sau daca exista o defectiune (LED-ul de stare nu
este verde fix).

Disponibilitatea parametrilor 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 din meniul de baza

Modul de selectare parametri - denumirea parametrului de
pe afisajul din stanga [19] clipeste.

Modul modificare valoare parametri - valoarea
parametrului de pe afisajul din dreapta [19] clipeste.

Nivel de baza

Pentru a intra in meniu (Tabelul 3):

e Apasati butonul din dreapta [22] pentru a selecta
modul.

e Folositi butonul din dreapta [21] pentru a seta valoarea
parametrului.

e Apasati butonul din stanga [23] pentru a reveni la
meniul principal.

@AVERTISMENT
Sistemul revine in meniul principal in mod automat, dupa
2 secunde de inactivitate.

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 micsorarea inductantei sub 0,0
duce la un arc mai moale (improscare redusa).

e Interval de reglare: de la -10.0 pana la +10.0.

e In mod implicit din fabricd, strangerea este

OPRITA.

Modul declansator lampa de lipit (2 pasi / 4 pasi) -

modifica functia declansatorului Iampii de lipit.

e Functionarea declansatorului in 2 pasi porneste si
opreste sudarea ca raspuns direct la declansator.
Procesul de sudare incepe cand este apasat
declansatorul arzatorului este apasat.

e Modul in 4 pasi permite continuarea sudarii
atunci cand se elibereaza declangatorul lampii
de lipit. Pentru a opri sudura, declansatorul
lampii de lipit trebuie sa fie apasat din nou.
Modul in 4 pasi facilteaza efectuarea
proceselor de sudare lungi.

VAS la intrare — seteaza viteza de alimentare cu

sarma din momentul apasarii declansatorului lampii

de lipit pana la stabilirea unui arc.

e Interval de reglare: de la valoarea minima la
cea maxima a vitezei de alimentare a sarmei.

e In mod implicit din fabrica, optiunea VAS la
intrare este oprita.

Timpul de ardere inapoi este perioada de timp in
care sudarea este continuata dupa ce sarma nu
mai este alimentata. Impiedica prinderea sarmei in
materialul topit si pregateste capatul sarmei pentru
urmatoarea pornire a arcului.

e Timpul de ardere inapoi este setat automat

(0,07 s)
e Interval de reglare: dela 0 s (OPRIT)1a 0,25 s

Romana
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Meniu avansat

Pentru a intra in meniu (Tabelul 4):

e Apasati simultan butonul din dreapta [22] si butonul
din stanga [23] pentru a avea acces la meniu.

e Folositi butonul din stanga [20] pentru a alege
parametrul.

e Apasati butonul din dreapta [22] pentru a confirma.

e Folositi butonul din dreapta [21] pentru a alege
valoarea parametrului. Puteti reveni oricand la lista de
parametri folosind butonul din stanga, [23].

Tabelul 4 Setarile implicite ale meniului avansat

e Apasati butonul din dreapta [22] pentru a confirma.
e Apasati butonul din stadnga [23] pentru a reveni la
meniul principal.

1\ AVERTISMENT
Pentru a iesi din meniu cu modificarile salvate, apasati
simultan butonul din stanga [23] si din dreapta [22].

Sistemul revine Tn meniul principal in mod automat, dupa
un minut de inactivitate.

Parametru

Definitie

Setari sudare in puncte — configureaza timpul total de sudura
in intervalul de 0-120 secunde, chiar si cand declansatorul
lampii este apasat.

Aceasta functie nu are efect in modul de declansare in 4 pasi.

Procedura crater -

craterului:

e ,ON’ (PORNIT) = Craterul poate fi reglat. Parametrul
crater este atribuit butonului din dreapta de pe interfata cu
utilizatorul. Tn timpul regl&rii craterului, indicatorul cu LED
este pornit.

e ,OFF” (mod implicit din fabrica) = Reglarea Procedurii
crater este oprita si ignorata dupa apasarea butonului din
dreapta de pe interfata cu utilizatorul.

PORNESTE/OPRESTE procedura

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

protectie curge dupa ce declansatorul lampii a fost apasat

inainte de alimentarea cu sarma.

o In mod implicit din fabric&, timpul de pre-curgere este setat
la 0.2 secunde.

o Interval de reglare: de la 0,1 secunde la 25 secunde.

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

curge dupa oprirea sudarii.

o Tn mod implicit din fabric&, timpul de post-curgere este
setat la 0.5 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.
Cand este setata o valoare, iesirea aparatului se va opri si se
va afigsa eroarea 269 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 erorile, setatj valorile corespunzatoare pentru

Timp de pierdere/arc {inand cont de toti parametrii (VAS la intrare,

Viteza de alimentare cu sarma, Timp de ardere inapoi etc.).

e Interval de reglare: de la OFF (0) la 10 secunde, (OFF
[OPRIT] este valoarea implicita din fabrica).

Nota: Acest parametru este dezactivat in timpul procesului de
sudare cu electrod.

Luminozitate ecran - nivelului de
luminozitate a ecranului.
e Implicit din fabrica: 5.

e Interval dereglare: dela 11a 10

permite  setarea

Romana
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Persistenta feedback — determina modul in care valoarea

curentului de sudura va fi afisata dupa incetarea sudarii.

e ,No” [Nu] (implicit din fabrica) — ultima valoare de feedback
nregistrata va clipi timp de 5 secunde dupa oprirea sudarii,
apoi se va reveni la valorile implicite pe ecran.

e ,Yes” [Da] - ultima valoare de feedback inregistrata va clipi
intermitent dupa oprirea sudurii pana cand se va apasa
declansatorul sau se va utiliza butonul rotativ sau se va
forma arcul.

Unitate de viteza de alimentare cu sarma (VAS) — activeaza
modificarea unitatii VAS afisate:

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

e US =in/min.

Pornire la cald - reglare procentuala a cresterii valorii
curentului nominal in timpul pornirii arcului. Determina
cresterea temporara a curentului de iesire, ceea ce face ca
aprinderea electrodului sa fie mai simpla.

e Implicit din fabrica: 0.0

e Interval de reglare: de la -10.0 pana la +10.0.

Acest parametru este doar pentru SMAW.

Putere arc - crestere temporara a curentului de iesire pentru
a preveni lipirea electrodului, astfel incat sa se faciliteze
procesul de sudura.

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,
fmproscare sporita.

e Implicit din fabrica: 5.0

e Interval de reglare: de la 0,0 la +10,0

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

Vizualizare versiune software — utilizata pentru

vizualizarea versiunii de software pe interfata de utilizator.

e Primul afisaj arata efectul dupa obtinerea accesului la
meniul software-ului.

e Al doilea afigaj arata efectul dupa obtinerea accesului la
editarea parametrului.

Racitor — optiunea este disponibila cand racitorul este
conectat.

Aceasta functie permite urmatoarele moduri de racire:
e FILL —Plin.

e AUTO — Mod automat.

e On — Racitor pornit in mod continuu.

o Off — Racitor oprit.

Consultati manualul de instructiuni al racitorului pentru mai
multe detalii.

Romana
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Interfata cu marcaje de ghidare

Tabel 5 Descrierea simbolurilor

Selectare proces de
sudare

Selectare program de
sudare

Proces SMAW (MMA)

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

Strangere

Timp de pre-curgere

Timp de post-curgere

Timp de ardere inapoi

VAS la intrare

Selectare functie
declansator de pistol
(2 pasi / 4 pasi)

CIDLE |[Limite 2 pasi Procedura crater
L H;f Setari sudare Tn puncte 4 pasi Procedura pornire

Alimentare la rece

Nivel de luminozitate

Restabilire setare din
fabrica

Informatji referitoare la
aparat

Procedura A/B

Memorie USB

Marcaj selectare

Marcaj renuntare

Controlul accesului

Eroare

Buton ESCape (lesire)

Buton confirmare

Viteza de alimentare cu
sarma [in/min]

Tensiune de sudare

Curent de sudare

Blocat

Asistenta

Viteza de alimentare cu
sarma [m/min]

Setare limba

Blocare IU avansata

Afisaj setari de
configurare

Blocare IU standard

Activare/Dezactivare
salvare operatii

Selectare element pentru
blocare

Activare/Dezactivare
mod operatji sau
selectare operatii pentru
mod operatii

Istoric sudare

Instantaneu

Romana

Salvare Blocare
P Jurnale de sudare pentru
Incarcare .
service
Racitor Meniu Service
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Interfata utilizator avansata (U7)

O

O

Figura 7

31. Afisaj: Afisajul TFT de 7” arata parametrii proceselor de

sudare.

Tabel 6 Blocare IU standard / avansata

32. Buton din sténga: Seteaza valoarea in colful din stanga
sus al afisajului. Anulare selectie. Revenire la meniul
anterior.

33.Buton din dreapta: Seteaza valoarea in colful din
dreapta sus al afigajului. Anulare selectie. Confirmare
modificari.

34. Buton: Acesta permite revenirea la meniul principal.

Utilizatorul are acces la cele doua vizualizari diferite
ale interfetei:

e Vizualizare standard (Figura 8)

e Vizualizare avansata (Figura 9.)

Pentru a alege vizualizarea interfetei:

e Apasati butonul [34] sau butonul din dreapta [33].

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Configurare”.

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
decizia.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Vizualizare 1U”.

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
decizia.

e Selectati una dintre vizualizari (Standard - Figura 8.
sau Avansata - Figura 9.).

e Apasati butonul [34] sau butonul din stanga [32]
pentru a reveni la meniul principal.

Figura 8

Figura 9

Functii

35. Bara de stare.

36. Valoarea masurata a
curentului (Figura 8) si
voltajului (Figura 9).

37. Valoarea masurata a
tensiunii.

38. Valoare parametru (viteza de
alimentare cu sarma sau
curent) reglata de butonul din
sténga [32].

39. Valoare parametru (tensiune,
reglare) reglata de butonul
din dreapta [33].

40. Vizualizarea parametrilor de
sudare.

41. Bara parametri de sudare.

Romana
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Bara de stare

Figura 10

A - Procedura A/B
B - Informatii despre modul activ de sudare

C - 2/4 - Pasi

D - Memorie USB
E - Controlul accesului
F - Racitor

Bara parametri de sudare

Bara cu parametrii de sudare permite:

Modificarea procesului/programului de sudare.
Modificarea functiei declansarii lampii (GMAW,FCAW),

Tabel 7 Bara cu parametri de sudare GMAW si FCAW

Adaugare sau ascundere de funciii si de parametri de

sudare — setare pentru utilizator.
Modificare setare.

Simbol

Descriere

Selectare proces de sudare

Asistenta

Selectare functie declansator de pistol (2
pasi / 4 pasi)

Strangere

Configurare

Setare pentru utilizator

Disponibilitatea parametrilor depinde de programul de

("NAVERTISMENT

sudare / procesul de sudare selectat.

Tabel 8 Bara

arametri de sudare SMAW

Simbol

Descriere

Selectare proces de sudare

Asistenta

Putere arc

Pornire la cald

Configurare

Setare pentru utilizator

Romana

Selectare program de sudare
Pentru a selecta programul de sudare:

Apasati butonul [34] sau butonul din dreapta [33]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.
Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Selectare program de sudare”.

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

Figura 11

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Selectare program de sudare”.

Figura 12

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

Figura 13

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
numarul de program.

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

/\\AVERTISMENT

Listele programelor disponibile depind de sursa de putere.

14
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Daca un utilizator nu cunoaste Numarul programului de
sudare, acesta poate fi ales manual. In acest caz, urmati
instructiunile de mai jos:

e Proces de
sudare

e Schimbarea
modului:
Sinergie
/ Manual

e Materialul
sarmei
electrodului

e Diametrul
sarmei
electrodului

o Gaz de
protectie

Romana

Asistenta
Pentru a accesa meniul de asistenta:

Apasati butonul [34] sau butonul din dreapta [33]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.
Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Asistenta”.

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

Figura 14

Meniul de asistenta permite obtinerea de informatiji cu
privire la urmatoarele aspecte:

Specificatii tehnice.

Accesorii.

Materiale de sudura.

Recomandari de siguranta.

Variabile de sudare care influenfeaza MIG.

Setare pentru utilizator
Pentru a accesa setarea pentru utilizator:

Apasati butonul [34] sau butonul din dreapta [33]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.
Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Setare pentru utilizator”.

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

Figura 15

Meniul de setare pentru utilizator permite adaugarea

functiei si/sau a parametrilor suplimentari pe bara cu
parametri de sudare [41], potrivit indicatiilor din Tabelul 9.

Romana



Tabelul 9. Setare pentru utilizator

Simbol Descriere
Timp de pre-curgere
Timp de post-curgere
Timp de ardere Tnapoi

ISl | Setari sudare in puncte

VAS la intrare

Procedura pornire

Procedura crater

AT B Procedurd A/B

Reapelare din memorie utilizator

Salvare in memorie utilizator

Memorie USB

/\NAVERTISMENT
Pentru a modifica valoarea parametrilor sau a functiilor,
pictogramele acestora trebuie adaugate pe Bara cu
parametri de sudare [41].

Pentru a adauga parametrul sau functia in bara cu

parametri de sudare [41]:

e Acces la ,Setarea pentru utilizator” (consultati Figura
11).

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma aferenta parametrului sau funciiei care va
fi adaugata in bara cu parametri de sudare [41], de
exemplu VAS la intrare.

=)

|

Figura 16

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia. Pictograma VAS la intrare va disparea.

Romana

Figura 17

A\AVERTISMENT
e Pentru a elimina pictograma - apasati inca o data
butonul din dreapta [33].
e Pentru a iesi din meniul de setare pentru utilizator -
apasati butonul din stanga [32].

e Functia sau parametrii selectati au fost adaugati in
bara cu parametri de sudare [41].

Figura 18

Pentru a scoate parametrul sau functia selectata din bara

cu parametri de sudare [41]:

e Accesati ,Setare pentru utilizator”.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma aferenta parametrului sau functiei care a
fost adaugata in bara cu parametri de sudare [41].

Figura 19

e Apasati butonul din dreapta [33] — Pictograma
selectata va disparea din partea inferioara a afisajului.

Romana



Figura 20

e Functia sau parametrul selectat a disparut din bara cu
parametri de sudare [41].

Figura 21

Parametri si descrierea functiilor:
Timpul de pre-curgere — regleaza timpul in
care gazul de proteciie curge dupa ce
declansatorul lampii a fost apasat Thainte de
alimentarea cu sarma.
Interval de reglare: de la 0secunde (OPRIT) la 25 de
secunde (modul Auto este setat in mod implicit din
fabrica).

Timpul de post-curgere — timpul in care

gazul de protectie curge dupa oprirea sudarii.

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

Timpul de ardere inapoi - este perioada de
timp 1n care sudarea este continuata dupa ce
sarma nu mai este alimentatd. Impiedica
prinderea sarmei in materialul topit si pregateste capatul
sarmei 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).

' Setari sudare in puncte — configureaza
= ;;f timpul total de sudura, chiar si cénd
declansatorul lampii este apasat. Aceasta
functie nu are efect in modul de declansare in 4 pasi.
e Interval de reglare: de la 0 secunde (OPRIT) pana la
120 de secunde (implicit din fabrica este OPRIT).

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

VAS la intrare — seteaza viteza de alimentare

cu sarma din momentul apasarii
declansatorului lampii de lipit pana la stabilirea

Romana
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unui arc.
¢ Interval de reglare: de la minim pana la 150 in/min
(modul Auto este setat in mod implicit din fabrica).

Procedura de pornire — comanda VAS si
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.
e Reglare interval de timp: de la 0 secunde (OPRIT)
pana la 10 secunde.

Procedura A/B — permite modificarea rapida
a procedurii de sudare. Schimbarile de
secvente pot sa apara intre:

e Doua programe de sudare diferite.

o Setari diferite pentru acelasi program.

A)sB)

Reapelare din memoria utilizator -

reapeleaza 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 Adéaugati pictograma ,incércare” pe bara cu parametri
de sudare.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,incércare” memorie.

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma —
meniul ,Incércare” memorie apare pe afisaj.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
numarul memoriei din care va fi reapelat programul de
sudare.

e Confirmatj selectia - apasati butonul din dreapta [33].

Salvare in memoria utilizator - Stocheaza
programele de sudare cu parametrii acestora
in una din cele cincizeci de memorii pentru
utilizator. Pentru a salva Tn memorie:
e Adaugati pictograma ,Salvare in memoria utilizator” pe
bara parametrilor de sudare.
e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Salvare in memoria utilizator”.

Figura 22
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e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma —
»Salvare In memoria utilizator” apare pe afiga;.

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

Figura 23

e Confirmati selectia - apasati butonul din dreapta [33] si
mentineti-l apasat timp de 3 secunde.

Figura 24

e Redenumiti operatia - rotifi butonul din dreapta [33]
pentru a selecta: numerele 0-9, literele A-Z, a-z.
Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
primul caracter al denumirii.

e Caracterele urmatoare trebuie sa fie selectate in
acelasi mod.

e Pentru a confirma denumirea operatiei si a reveni la
meniul principal, apasati butonul [34] sau butonul din
stanga [32].

Memorie USB - cand dispozitivul de stocare
USB este conectat la portul USB, utilizatorul
are acces la (Tabelul 10.):

Tabelul 10 Meniu USB
Simbol Descriere

‘ Salvare

incarcare

Romana 18

] Salvare — urmatoarele date pot fi salvate pe
. B -] un stick de memorie USB: (Tabel 11.):

Tabelul 11 Salvare si restabilire selectie

Simbol Descriere

Setari de sudare curente

Configurare parametri avansati
(meniu P)

Toate programele de sudare stocate in
memoria utilizatorului

Unul dintre programele de sudare
stocate in memoria utilizatorului

[ ]
[ J
[ ]

Pentru a salva date pe dispozitivul USB:

Conectati unitatea USB la aparatul de sudura.
Adaugati pictograma ,Memorie USB” la bara cu
parametri de sudare [41].

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Memorie USB”.

Figura 25

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia - meniul USB apare pe afisa;.

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Salvare”.
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Figura 26

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a avea acces
la optiunea Salvare — meniul Salvare apare pe afisaj.

Figura 27

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

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

Figura 28

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma datelor care vor fi salvate in fisierul de pe
o unitate de memorie USB. De exemplu: Pictograma
Configurare parametri avansat;.
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Figura 29

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma.

Figura 30

Pentru a confirma si a salva datele pe un stick de
memorie USB, evidentiati pictograma Marcaj selectare
si apoi apasati butonul din dreapta [33].

Pentru a iesi din meniul ,Memorie USB” — apasati
butonul din stdnga [34] sau deconectati stick-ul de
memorie USB de la portul USB.

incércare — restabiliti datele de pe dispozitivul
USB in memoria aparatului.

Pentru a incarca datele din memoria USB:

Conectati unitatea USB la aparatul de sudura.
Adaugati pictograma ,Memorie USB” la bara cu
parametri de sudare [41].

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Memorie USB”.

Figura 31
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Apasati butonul din dreapta [33] pentru a avea acces
la meniul ,incércare” — meniul de incércare apare pe
afisaj.

Selectati denumirea figierului cu datele de incarcat in
interfatd. Evidentiati pictograma ,incércare” — utilizati
butonul din dreapta [33].

Figura 32

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a avea acces
la meniul ,incércare” — meniul de incércare apare pe
afisaj.

Selectati denumirea figierului cu datele de incarcat in
interfata. Evidentiati pictograma pentru fisier folosind
butonul din dreapta [33].

Figura 33

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia figierului.

Afisajul indica incarcarea din meniul unei unitati de
memorie USB pe interfata utilizator.

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma datelor care vor fi incarcate.

Figura 34

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectarea datelor.

Romana

Figura 35
Pentru a confirma si a incarca datele de pe un stick de

memorie USB, evidentiati pictograma Marcaj selectare
si apoi apasati butonul din dreapta [33].

Figura 36
Pentru a iesi din meniul ,Memorie USB”, apasati

butonul din stanga [34] sau deconectafi stick-ul de
memorie USB de la portul USB.
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Meniul Setari si configurare
Pentru a avea acces la meniul Setari si configurare:

Apasati butonul [34] sau butonul din dreapta [33]
pentru a avea acces la bara cu parametri de sudare.
Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Configurare”.

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

Figura 37

Tabelul 12 Meniu de configurare

Simbol Descriere

Limite

Afisaj setari de configurare

Nivel de luminozitate

Controlul accesului

=
M)

Activare/Dezactivare mod operatji sau
selectare operatii pentru mod operatii

Setare limba

Restabilire setare din fabrica

Informatji referitoare la aparat

Setare avansata

Racitor

Meniu Service

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

"\ AVERTISMENT

Limitele pot fi setate numai pentru programele stocate in
memoria utilizatorului.
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Limitele pot fi setate pentru parametrii de mai jos:

Curent de sudare

Viteza de alimentare cu sarma
Tensiune de sudare

Pornire la cald

Forta arcului

Strangere

Pentru a seta intervalul:

Intrati in ,Meniul de configurare”.
Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Limite”.

Figura 38

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma.
Lista cu operatjile disponibile va fi afisata pe ecran.

Figura 39

Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
operatia.
Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

Figura 40
Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a alege

parametrul care va fi modificat.
Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma.
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e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a modifica
valoarea. Apasati butonul din dreapta [33] pentru a
confirma.

e Figura 41
parametrilor.

prezinta efectul modificarii valorilor

Figura 41

e Apasati butonul [34] pentru a iesi cu modificarile
salvate.

Tabelul 13 Afisaj setari de configurare
Simbol Descriere

T

Afigaj setari de configurare
Sunt disponibile doua configuratji
afisaj:

pentru

Blocare IU standard

Blocare IU avansata

Pentru a seta configuratia afisajului:

e Acces la meniul ,Configurare”.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Vizualizare 1U”".

Figura 42

e Apasati butonul din dreapta [33]. Meniul “Vizualizare
IU” apare pe afigaj.
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Figura 43
e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a alege

configuratia afisajului.

Nivel de luminozitate
Acesta permite reglarea luminozitatii afisajului
delaOla 10.

Figura 44

Controlul accesului
Aceasta functie permite urmatoarele activitati:

Tabelul 14 Controlul accesului

Simbol Descriere

Blocare

Selectare element pentru blocare

. N

Activare/Dezactivare salvare operatji

2

Activare/Dezactivare mod operatji sau
I selectare operatii pentru mod operatii

)

Blocare permite setarea parolei.

Il Pentru a seta parola:

e Intrati in Meniul ,,Configurare”.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Blocare”.
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Figura 45

e Apasati butonul din dreapta [33]. Meniul ,Blocare”
temperatura apare pe afisaj.

Figura 46

e Rotiti butonul din dreapta [33] pentru a selecta:
numerele 0-9.

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
primul caracter al parolei.

e Caracterele urmatoare trebuie sa fie selectate in
acelasi mod.

NAVERTISMENT
Dupa setarea ultimului caracter, iesirea din sistem se
efectueaza automat.

Selectare element pentru blocare — permite
blocarea/deblocarea anumitor functii de pe
bara cu parametri de sudare.

Pentru a bloca functii:

e Intrati in meniul ,,Configurare”.
e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Selectare element pentru blocare”.

Figura 47

e Apasati butonul din dreapta [33]. Meniul de blocare

Romana

functie apare pe afisaj.
e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
functia (de exemplu ,Setare avansata”).

Figura 48

e Apasati butonul din dreapta [33]. Simbolul
parametrului ales va disparea din partea inferioara a
afisajului (Figura 49). Acest parametru dispare din
bara cu parametri de sudare [41].

Figura 49

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

Activare/dezactivare salvare operatii -
(% permite oprirea/pornirea optiunii de salvare a
operatiilor in memorie

e Intrati in Meniul ,,Configurare”.
e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Activare/dezactivare operatji”.

Figura 50
e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma.

Meniul ,Activare/dezactivare operatii’ este afisat pe
ecran.

Romana



e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
numarul operatiei. Pictograma operatiei alese va
disparea din partea inferioara a afisajului.

Figura 51

e Apasati butonul din dreapta [33]. Pictograma operatiei
alese va disparea din partea inferioara a afisajului.

Figura 52

/"NAVERTISMENT
Operatiile care sunt dezactivate nu pot fi utilizate cu
functia ,Salvare memorie” — indicate in Figura 53 (operatia
2 nu este disponibila).

Figura 53
' @ ] Selectare operatii pentru
)) efectuare lucrare - permite

)| alegerea operatjilor care vor fi
activate atunci cand modul

Operatie va fi activat.

Pentru a selecta operatjile pentru efectuarea unei lucrari:

e Acces la meniul ,Configurare”.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Selectare operatii pentru efectuare
lucrare”.
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Figura 54

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma.

e Utilizai butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
numarul operatiei.

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma —
pictograma parametrului ales va aparea in partea
inferioara a afisajului.

Figura 55
e Apasati butonul [34] pentru a reveni la meniul
principal.
Activare/Dezactivare mod

operatii sau Selectare operatii
s pentru mod operatii — utilizatorul

are permisiunea de a lucra doar cu operatiile selectate.

AVERTISMENT: in primul rand, utilizatorul trebuie sa
selecteze operatiile care pot fi folosite in modul Operatie
(Blocare -> modul Activare/dezactivare operatii sau modul
Selectare operatii pentru efectuare lucrare).

Pentru a activa modul Operatie:

e Intrati in Meniul ,,Configurare”.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Mod operatie”.
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Figura 56

e Apasati butonul din dreapta [33]. Meniul ,Mod
operatie” apare pe afisaj.
¢ Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia una

dintre optiunile afisate in figura de mai jos.
Anulare mod operatie

Activare Mod operatie

Figura 57

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

/\NAVERTISMENT
Dupa activarea modului pentru operatii, pictograma
acestei functii va fi afigsata in bara cu parametri de sudare.
Optiunile Tncircare memorie si Salvare memorie vor fi
blocate in acest mod.

Setare limba — utilizatorul poate alege limba
interfetei  (engleza, poloneza, finlandeza,
franceza, germana, spaniola, italiana,

olandeza, romana).

Pentru a seta limba:

e Acces la meniul ,Configurare”.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Setare limba”.
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Figura 58

e Apasati butonul din dreapta [33]. Meniul Limba apare
pe afisaj.

Figura 59

o Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a alege limba.

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia.

Restabilire setare din fabrica

YNAVERTISMENT
Dupa restabilirea setarilor din fabrica, setarile stocate in
memoria utilizatorului vor fi sterse.

Pentru a restabili setarile din fabrica:

e Intrati Tn meniul ,,Configurare”.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Restabilire setari din fabrica”.

Figura 60

e Apasati butonul din dreapta [33]. Pictograma

,Restabilire setari din fabrica” apare pe afisaj.
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e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
,Marcajul de selectare”.

Figura 63

. e Apasati butonul din dreapta [33].
Figura 61 e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
in/min (engleza/sistem imperial).
e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
selectia. Sunt restabilite setarile din fabrica.

E Informatii referitoare la aparat

Informatji disponibile:

e Versiune software.
e Versiune hardware.
e Software de sudare.
e Adresa IP aparat.

Setare avansata

Acest meniu permite accesul la parametrii de Figura 64

configurare ai dispozitivului. Pentru a seta
parametrii de configurare: e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a confirma
e Intrati in meniul ,,Configurare”. selectia.

e Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma ,Configurare avansata”.

Figura 62

e Apasati butonul din dreapta [33]. ,Meniul avansat’
apare pe afisa;.

e Utilizati butonul din dreapta [33] 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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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:
e Metric” (implicit din fabrica) = m/min;
e Imperial” = in/min.

P.4

Reapelare memorie

declansatorul

cu

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 declansatorul de 3 ori.
Reapelarea memoriei folosind declansatorul poate fi efectuata numai
cand sistemul nu sudeaza.

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

P.5

Metoda
procedurii

de modificare a

Aceasta optiune selecteaza modul in care se va efectua selectarea
procedurii de la distanta (A/B). Urmatoarele metode pot fi folosite pentru a
modifica de la distanta procedura selectata:

e ,Comutator extern” (implicit din fabrica) = Selectarea prin Procedura
dubla se poate efectua doar cu pistolul cu declansator perpendicular sau
cu telecomanda.

e ,Declangator rapid” = Permite comutarea intre procedura A si procedura
B in timpul sudarii cu modul cu 2 curse. Este nevoie de pistolul cu
declansator perpendicular sau de telecomanda. Pentru operare:

+  Selectati ,WFS/Proced. A-B” in P.25 pentru a configura parametrii
pentru procedurile A si B.

+ Incepeti sa sudati tragand de declansatorul pistolului. Sistemul va
suda cu setarile procedurii A.

+ In timpul sudurii, eliberati rapid si apoi trageti de declansatorul
pistolului. Sistemul va comuta pe setarile procedurii B. Repetati
pentru a comuta Tnapoi la setarile procedurii A. Procedura poate fi
schimbata de céate ori este necesar in timpul sudarii.

+ Eliberati declansatorul pentru a opri sudarea. Cand se efectueaza
urmatoarea sudare, sistemul va incepe din nou cu procedura A.

e IntegralTrigProc” [Procedura declansator integral] = Permite comutarea
intre procedura A si procedura B in timpul sudarii cu modul cu 4 curse.
Cand se afla in modul cu 2 pasi, sistemul opereaza in mod identic cu
selectia Comutator extern. Pentru operare in 4 pasi:

+  Selectati ,WFS/Proced. A-B” in P.25 pentru a configura parametrii
pentru procedurile A si B.

+ Incepeti sa sudati trégand de declansatorul pistolului. Sistemul va
suda cu setarile procedurii A.

+ In timpul sudurii, eliberati rapid si apoi trageti de declansatorul
pistolului. Sistemul va comuta pe setarile procedurii B. Repetati
pentru a comuta Tnapoi la setarile procedurii A. Procedura poate fi
schimbata de céate ori este necesar in timpul sudarii.

Eliberati declansatorul pentru a opri sudarea. Cand se efectueaza

urmatoarea sudare, sistemul va incepe din nou cu procedura A.

P.7

Reglare deplasare pistol

Aceasta optiune 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.

2. Setati viteza de alimentare cu sarma la 200 in/min.

3. Scoateti sarma din mecanismul de antrenare a sarmei pentru
tragere.

4. Tineti un turometru la rola de antrenare din pistolul cu tractiune.

5. Trageti declansatorul de pe pistolul cu tractiune si impingere.

6. 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.

e Intervalul de calibrare este cuprins intre -30 si +30, valoarea O fiind
valoarea implicita.
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P.9

Temporizare crater

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

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

P.17

Tip de control la distanta

Aceasta optiune selecteaza tipul de control la distanta analog care se va
folosi. Dispozitivele cu control digital la distanta (cele cu afisaj digital) sunt
configurate automat.

e Pistol cu tragere si impingere” = Utilizati aceasta setare in timpul unei
suduri cu pistol cu tragere si impingere care foloseste un potentiometru
pentru control al vitezei de alimentare cu sarma (aceasta setare este
compatibila cu ,Selectare pistol P.17” = Tragere si impingere).

e Control Amp TIG” = Folositi aceasta setare in cazul sudurilor TIG cu un
dispozitiv de control al curentului pentru picior sau mana (Amptrol). in
timpul sudurii TIG, comanda din stanga, sus de pe interfata cu utilizatorul
seteaza curentul maxim obtinut cand controlul amp. TIG se afla pe
setarea minima.

e Electrod protejat/craifuire la distanta" = Folositi aceasta setare atunci
cand sudati cu electrod protejat sau canal cu un dispozitiv de control
iesire de la distanta. In timpul sudurii cu electrod protejat, comanda din
stanga sus de pe interfata cu utilizatorul seteaza curentul maxim obtinut
cand controlul de la distanta al electrodului protejat se afla pe setarea
minima. Tn timpul créituirii, comanda din partea de sus, dreapta este
dezactivata, iar curentul de craifuire este setat pe telecomanda.

o ,Toate modurile la distanta” = Aceasta setare permite telecomenzii sa
functioneze in toate modurile de sudare, acesta fiind modul de operare
al celor mai multe aparate cu conexiuni pentru telecomanda cu 6 pini si 7
pini.

o Joystick pistol MIG” (standard European) = Folositi aceasta setare in
timpul sudurii MIG cu pistol de impingere MIG cu control joystick.
Curentii de sudura cu electrod protejat, TIG si craituire se seteaza pe
interfata cu utilizatorul.

Nota: Pe aparatele care nu sunt dotate cu conector cu 12 pini, nu vor fi
afisate setarile ,Joystick pistol MIG”.

P.20

Afigare valoare de reglare ca
optiune volti

Determina modul in care este afisata valoarea de reglare

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

e ,Da” = Toate valorile de reglare sunt afigate 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
afisare a erorii privind pierderea
arcului

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 afisatda 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 sé&rmei (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, utilizadnd software-ul
Power Wave Manager.

Nota: Acest parametru este dezactivat in timpul sudarii cu electrod protejat,
TIG sau craituire.
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P.25

Configurare joystick

Aceasta optiune poate fi folosita pentru a modifica comportamentul pozitiilor

sténga si dreapta ale joystick-ului:

e ,Dezactivare joystick” = Joystick-ul nu functioneaza.

o VAS/Reglare” = Pozitiile dreapta si stdnga ale joystick-ului vor ajusta
reglarea lungimii arcului, tensiunea arcului, puterea sau curentul de
fundal STT® in functie de modul de sudura selectat. De exemplu, cand
se selecteaza un mod de sudurd STT® non-sinergic, pozitile stanga si
dreapta ale joystick-ului vor regla curentul de fundal. Cand se selecteaza
un mod de energie, pozitile stanga si dreapta ale joystick-ului vor regla
energia (kW).

¢ ,VAS/Operatie” (memorie) = Pozitiile stanga si dreapta ale joystick-ului:

e Selecteaza o memorie utilizator atunci cand nu sudeaza.
e Regleaza curentul de fundal pentru reglare/tensiune/energie/STT in
timpul sudurii.

o ,WFS/Proced. A-B” = Pozitiile stanga si dreapta ale joystick-ului vor fi
folosite pentru a selecta procedura A si B, in timp ce se sudeaza si in
timp ce nu se sudeaza. Pozitia stdnga a joystick-ului selecteaza
procedura A, pozitia dreapta a joystick-ului selecteaza procedura B.

Nota: in toate configuratiile diferite de ,Dezactivare joystick”, pozitiile sus si

jos ale joystick-ului vor regla viteza de alimentare cu sarma atéat in timpul

sudarii, cat si cand nu se sudeaza.

P.28

Afigare punct de lucru ca
optiune amperi

Determina modul in care este afisat punctul de lucru:

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

e ,Da” = Toate valorile punctului de lucru sunt afigate ca un amperaj.

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.

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

e ,Adevarat” = Detectarea tensiunii este fortata la ,contactele” sursei de
putere.

Romana

30 Romana



Meniu racitor

& AVERTISMENT
Meniul racitor este disponibil atunci cand racitorul este
conectat.

Figura 65

Tabelul 16 Meniu racitor
Simbol Descriere

Setari

Umplere

Setarile racitorului — aceasta functie permite
urmatoarele moduri de racire:

Tabelul 17. Setarile modurilor racitorului

Simbol Descriere
Automat

Consultati manualul de instructiuni al racitorului pentru
mai multe detalii.

Meniu Service
Acesta permite accesul la functii speciale de
service.

& AVERTISMENT
Meniul Service este disponibil atunci cand este conectat
dispozitivul de stocare USB.
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Figura 66

Tabelul 18Meniu service

Simbol Descriere

Jurnale de sudare pentru service

Istoric sudare

Instantaneu

Jurnale de sudare pentru service - permite
inregistrarea parametrilor de sudare care au
fost utilizati Tn timpul sudarii.
Pentru a accesa meniul:
Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat la
aparatul de sudura
Intrati in Meniul ,Configurare”.
Utilizati butonul din dreapta [33] pentru a evidentia
pictograma Meniu Service.
Apasati butonul din dreapta [33] — procesul de
inregistrare va incepe.

Figura 67

Apasati butonul din dreapta [33] pentru a continua.
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Figura 70

. e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a porni
Figura 68 procesul Instantaneu.

e Apasati butonul din stanga [32] sau
butonul [34] pentru a iesi.

e Pictograma Inregistrare va aparea pe bara
de stare [35].

ANAVERTISMENT
Pentru a opri inregistrarea, accesati meniul Service si
apasati din nou pictograma Jurnale de sudare pentru
service.
Figura 71
Istoric sudare — dupa inregistrare, parametrii
de sudare sunt salvati in folderul dispozitivului
USB.
Pentru a accesa istoricul de sudare:
e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat.
e |Intrati in Meniul ,,Configurare”.
e Mergeti la Meniu Service — Istoric sudare

Figura 69

e Apasati butonul din dreapta [33] pentru a avea acces
la Istoric sudare — lista parametrilor utilizatj:
e Numar operatie de sudare

VAS medie

Curent mediu [A]

Tensiune medie [V]

Timp de arc [s]

Numar program de sudare

Numar/denumire operatie

Instantaneu - creeaza un fisier care contine

informatii detaliate de configurare si depanare

colectate de la fiecare modul. Acest figier
poate fi trimis la departamentul de asistenta al Lincoln
Electric pentru depanarea oricaror probleme care nu pot fi
rezolvate cu usurinta de catre utilizator.

Pentru a obtine un instantaneu:
e Asigurati-va ca dispozitivul USB este conectat.

e Mergeti la Configurare — Meniu Service —
Instantaneu
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Proces de sudare GMAW si FCAW in
mod non-sinergic

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

Procedura de incepere a sudarii pentru procesul GMAW

sau FCAW-SS:

e Mai intai, opriti aparatul.

e Efectuati conectarea folosind cablul de legatura
specific ~ (consultati  capitolul  ,Accesorii’). la
alimentatorul de sarma cu putere nominala pentru
sudura care foloseste protocolul CAN pentru
comunicare

e Pozitionati setul de sudare in apropierea zonei de
lucru pentru a reduce la minimum expunerea la
aschiere si a evita indoirile bruste ale cablului de
sudura.

e Specificati polaritatea sarmei de electrod pe care doriti
sa o folositi. Consultati specificatiile sarmei.

e Conectati lampa de lipit GMAW sau FCAW la mufa
Euro [1].

e Conectati cablul pentru sarcina de lucru la o mufa de
iesire adecvata legata la sursa de electricitate. Pentru
mai multe informatji, consultati manualul de instructiuni
al sursei de electricitate.

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

o Instalati s&rma corespunzatoare.

¢ Instalati rola de antrenare corespunzatoare.

e Introduceti sdrma prin tubul de ghidare, peste rola si
prin tubul de ghidare al mufei Euro in mansonul
pistolului. Sarma poate fi impinsa manual in mangon
cu cativa centimetri si va putea alimenta cu usurinta,
fara a fi nevoie de aplicare de forta.

e Asigurati-va ca protectia cu gaz a fost conectata daca
este necesar (proces GMAW).

e Porniti aparatul.

o Tmpingeti declansatorul de pistol pentru a alimenta
sarma prin mansonul pistolului pana cand aceasta
iese din capatul filetat.

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

& AVERTISMENT
Nu folositi niciodata un pistol defect.

o Verificafi debitul de gaz cu intrerupatorul de purjare a
gazului [14].

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

Selectati programul corect de sudare.

Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum gata de sudare.

& AVERTISMENT
Usa mecanismului de antrenare a sarmei si carcasa
bobinei de s&rma trebuie sa fie complet inchise in timpul
sudarii.

/\\AVERTISMENT
Nu rasuciti si nu trageti cablul in jurul colfurilor ascutite.
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e Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale
n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.

Pentru modul non-sinergic puteli seta:
Viteza de alimentare cu sé&rma, VAS
Tensiune de sudare

Timp de ardere inapoi

VAS la intrare

Timp de pre-curgere

Timp de post-curgere

Setari sudare in puncte

2 pasi/4 pasi

Procedura pornire

Procedura crater

Control unda:

e Strangere

Proces de sudare GMAW si FCAW in
mod sinergic CV

n modul sinergic, tensiunea de sudare nu este setata de
utilizator.

Tensiunea corecta de sudare va fi setatd de software-ul
aparatului. Valoarea optimala a tensiunii depinde de
datele de intrare:

e Viteza de alimentare cu sarma, VAS.

Daca este necesar, tensiunea de sudare poate fi reglata
de la butonul din dreapta [33]. Cand butonul din dreapta
este rotit, pe afisaj va aparea o bara pozitiva sau negativa
care indica daca tensiunea este peste sau sub valoarea
optimala.

in plus, utilizatorul poare seta manual:
e Timp de ardere inapoi
e VAS laintrare

e Timp de pre-curgere

e Timp de post-curgere

e Setari sudare in puncte
e 2 pasi/4 pasi

e Procedura pornire

e Procedura crater

e Control unda:

e Strangere
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Proces de sudare SMAW

Alimentatorul de sarma LF 52D, LF 56Dnu include
suportul electrodului cu conductor necesar pentru sudarea
SMAW, insa acesta poate fi achizitionat separat (vezi
capitolul ,Accesorii”).

Procedura de incepere a procesului de sudare SMAW:

e Maiintai, opriti aparatul.

e Conectati un cablu de legatura specific (vezi capitolul
»Accesorii’) LI alimentatorul de sarma cu putere
nominala pentru sudura care foloseste protocolul CAN
pentru comunicare.

e Determinati polaritatea necesara pentru electrodul
care ftrebuie utilizat. Pentru aceasta informatie,
consultati datele tehnice ale electrodului.

e In functie de polaritatea electrodului ales, conectati
conductorul de lucru si suportul electrodului cu
conductor la mufele de iegire corespunzatoare, potrivit
tabelului 19.

Tabelul 19 Polaritate

Mufa de iesire

Conductor de lucru

Suportul electrodului cu 4] li'=
conductor la SMAW b
+
o Cabludelegatura | Sursade |
wl o electricitate
-
,‘E Conductor de lucru Sursa de —
- electricitate
< Suportul electrodului cu 4] =
o) conductor la SMAW i
o3
Ol  Cablu de legatura SUrsa de |
a electricitate
Sursa de I

electricitate

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

e |Instalai electrodul corespunzator in

electrodului.

Porniti aparatul.

Setati programul de sudare SMAW.

Setati parametrii de sudare.

Aparatul de sudura este acum pregatit pentru sudare

Aplicand principiul sanatatii si securitatii profesionale

n timpul sudarii, procesul de sudare poate fi inceput.

suportul

Pentru procesul SMAW, utilizatorul poate seta:

e Curent de sudare

e Pornirea / oprirea tensiunii de iesire pe cablul de
iesire.

e Control unda:
e Forta arcului
e Pornire la cald
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Incarcarea bobinei de sarma

Bobina de sarma de tipul S300 si BS300 poate fi instalata
pe suportul specific fara regulator.

Tipul de bobina de sarma S200, B300 sau Readi-Reel®
poate fi instalat cu ajutorul unui regulator specific, care
poate fi achizitionat separat (vezi capitolul ,,Accesorii”).

Bobina de sarma tip S300 & BS300 incircare

&AVERTISMENT
OPRITI puterea de intrare de la sursa de electricitate
pentru sudura inainte de instalarea sau de inlocuirea
bobinei de sarma.

e OPRITI puterea de intrare.

e Deschideti carcasa bobinei de sarma.

e Desurubati piulita de blocare [16] si indepartati-o de
pe ax.

e Pozitionati bobina tip S300 sau BS300 [17] pe axul
[16], asigurandu-va ca pinul de franare al bobinei este
introdus in orificiul de pe spatele bobinei tip S300 sau
SB300.

&AVERTISMENT
Pozitionati bobina tip S300 sau SB300 astfel incat sa se
roteasca in aceeasi directie precum alimentatorul de
sarma si sarma de electrod trebuie sa alimenteze din
partea inferioara a bobinei.

¢ |Instalaii piulita de blocare [16]. Asigurati-va ca piulita
de blocare este stransa.

Bobina de sarma tip $200 incircare

& AVERTISMENT
OPRITI puterea de intrare de la sursa de electricitate
pentru sudura inainte de instalarea sau de inlocuirea
bobinei de sarma.

o OPRITI puterea de intrare.

e Deschideti carcasa bobinei de sarma.

e Desurubati piulita de blocare [16] si indepartati-o de
pe ax.

e Pozitionati regulatorul bobinei tip S200 pe axul [16],
asigurandu-va ca pinul de franare al bobinei este
introdus in orificiul de pe spatele regulatorului.
Regulatorul de debit de gaz tip S200 poate fi
achizitionat separat (consultati capitolul ,Accesorii”).

e Pozitionati bobina tip S200 [17] pe axul [16],
asigurandu-va ca pinul de franare al regulatorului este
introdus n orificiul de pe spatele bobinei.

&AVERTISMENT
Pozitionati bobina tip S200 astfel incat sa se roteasca in
aceeasi directie precum alimentatorul de sarma si sérma
de electrod trebuie sa alimenteze din partea inferioara a
bobinei.

e Instalati piulifa de blocare [16]. Asigurati-va ca piulita
de blocare este stransa.
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Bobina de sarma tip B300 incircare

&AVERTISMENT
OPRITI puterea de intrare de la sursa de electricitate
pentru sudura Tnainte de instalarea sau de inlocuirea
bobinei de sarma.

e OPRITI puterea de intrare.

e Deschideti carcasa bobinei de sarma.

o Desurubati piulita de blocare [16] si indepartati-o de
pe ax.

e Pozitionati regulatorul bobinei tip B300 pe axul [17].
Asigurati-va ca pinul de franare al axului este introdus
in orificiul de pe spatele regulatorului. Regulatorul de
debit de gaz tip B300 poate fi achizifionat separat
(consultati capitolul ,Accesorii”).

¢ |Instalaii piulita de blocare [16]. Asigurati-va ca piulita
de blocare este stransa

¢ Rotiti axul si regulatorul astfel incat arcul de retinere al
regulatorului sa se afle pe pozitia orei 12.

e Pozitionati bobina tip Readi-Reel® pe regulator.
Introduceti un fir de sdrma de pe bobina in canelura
arcului de blocare.

&AVERTISMENT
Pozitionati bobina tip B300 astfel incat sa se roteasca in
aceeasi directie precum alimentatorul de sarma si sérma
de electrod trebuie sa alimenteze din partea inferioara a
bobinei.

Bobina de sarma tip Readi-Reel® incircare

e OPRITI puterea de intrare.

e Deschideti carcasa bobinei de sarma.

e Desurubati piulita de blocare [16] si indepartatj-o de
pe ax.

¢ Pozitionati regulatorul bobinei tipReadi-Reel® pe axul
[17]. Asigurati-va ca pinul de franare al axului este
introdus n orificiul de pe spatele regulatorului.
Regulatorul de debit de gaz tip Readi-Reel® poate fi
achiziionat separat (consultati capitolul ,Accesorii”).

o Instalati piulita de blocare [16]. Asigurati-va ca piulita
de blocare este stransa.

e Rotiti axul si regulatorul astfel incat arcul de retinere al
regulatorului sa se afle pe pozitia orei 12.

e Pozitionati bobina tip Readi-Reel® pe regulator.
Introduceti un fir de sdrma de pe bobina in canelura
arcului de blocare.

&AVERTISMENT
Pozitionati bobina tip Readi-Reel® astfel incat sa se
roteasca in aceeasi directie precum alimentatorul de
sarma si sarma de electrod trebuie sa alimenteze din
partea inferioara a bobinei.
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Incarcarea sarmei electrodului

e OPRITI puterea de intrare.

e Deschideti carcasa bobinei de sarma.

o Desfiletati piulita de blocare a tamburului [16].

« Tncarcati bobina cu sarma pe manson astfel incat
bobina sa se roteasca in sens antiorar atunci cand
sarma este introdusa Tn alimentatorul de sarma.

e Asigurati-va ca pinul de franare a axului intra in gaura
de fixare de pe bobina.

« Tnsurubati piulita de blocare a tamburului.

e Deschideti usa mecanismului de antrenare a sarmei.

¢ Amplasati rola de sdrma folosind canalul corect, in
conformitate cu diametrului s&rmei.

e Eliberati capatul sarmei si tadiati capatul findoit,
asigurandu-va ca nu are nicio bavura.
/1\ AVERTISMENT

Capatul ascutjt al sarmei poate cauza rani.

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

¢ Reglati in mod corespunzator forta rolei de presiune a
alimentatorului de sarma.

Reglajele cuplului de franare al

tamburului

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

Reglajul este efectuat prin rotirea surubului M10, care
este pozitionat in interiorul cadrului mansonului dupa
desfiletarea piulitei de fixare a franei.

Figura 72
42. Piulita de blocare.
43. Surub de reglare M10.
44. Arc de presare.

Rotirea surubului M10 in sens orar mareste tensiunea
arcului si a cuplului de franare

Rotirea surubului M10 in sens antiorar reduce tensiunea
arcului si cuplul de franare.

Dupa finalizarea reglajului, trebuie sa infiletati din nou
piulita de fixare a franei.
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Reglarea fortei rolei de presiune

Bratul de presiune comanda valoarea fortei exercitata de
rolele de antrenare asupra sérmei. 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 slaba, rola va aluneca pe
sarma. Daca presiunea rolei este prea puternica, sarma
poate fi deformatd, ceea ce va cauza probleme de
alimentare la pistolul de sudare. Forta de presiune trebuie
reglati corespunzator. In acest scop, 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.

Introducerea sarmei electrodului in
pistolul de sudare

e Opriti aparatul de sudura.

« Tn functie de procesul de sudurd, conectati lampa de
lipit adecvata la mufa Euro. Parametrii nominali ai
Iampii de lipit si aparatului de sudura trebuie sa se
potriveasca.

e Scoateti duza din pistol si varful de contact sau
capacul de protectie si varful de contact. Apoi
indreptati cablul Iampii de lipit.

e Porniti aparatul de sudura.

e Mentineti apasat comutatorul de alimentare la
rece/purjare gaz [14] sau utilizati declansatorul 1ampii
de lipit pana cand iese sarma prin capatul filetat al
pistolului.

e Cand este eliberat declansatorul lampii de comutare

pe de alimentare la rece, 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 sarma
iese din capatul filetat.
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inlocuirea rolelor de antrenare

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

Alimentatoarele de sarma LF52D si LF 56D sunt
echipate cu rola de antrenare V1.0/V1.2 pentru sarma din
otel. Pentru alte tipuri si dimensiuni de sarma, este nevoie
sa instalati setul adecvat de role de antrenare (vezi
capitolul ,Accesorii”) si sa urmati instructiunile urmatoare:

e OPRITI puterea de intrare.

e Deblocati cele 4 role prin rotirea a 4 roti purtatoare cu
inlocuire rapida [49].

o Eliberati manetele rolelor de presiune [50].

e Tnlocuiti rolele de antrenare [48] specifice sarmei
utilizate.

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

&AVERTISMENT
Pentru sarmele cu diametrul mai mare de 1,6 mm, trebuie
sa fie inlocuite urmatoarele piese:
e Tubul de ghidare al consolei de alimentare [46] si [47].
e Tubul de ghidare al mufei Euro [45].

¢ Blocati cele 4 role noi prin rotirea a 4 rofi purtatoare cu
inlocuire rapida [49].

e Introduceti s&rma prin tubul de ghidare, peste rola si
prin tubul de ghidare al mufei Euro in mangonul
pistolului. Sarma poate fi impinsa manual in manson
cu cativa centimetri si va putea alimenta cu usurinta,
fara a fi nevoie de aplicare de forta.

o Blocati manetele rolelor de presiune [50].

Figura 73
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Racordare gaz

/\\AVERTISMENT
e BUTELIA poate exploda daca este
deteriorata.

e Fixati intotdeauna butelia de gaz in mod
sigur in pozitie verticala, sprijinitd de un
raft de perete pentru buteli sau intr-un
carucior special pentru butelii.

e Tineti butelia la distanta de zonele in care
s-ar putea deteriora, incalzi sau in care se
afla circuite electrice pentru a impiedica o
posibila explozie sau incendiu.

e Tineti butelia la distanta de circuitul de
sudura sau de alte circuite electrice in
functiune.

e Nu ridicati niciodata aparatul de sudura cu
butelia conectata.

e Nu permiteti niciodatd ca electrodul de
sudura sa atinga butelia.

e Acumularea de gaz de protectie poate
dauna sanatati sau provoca decesul
persoanelor. Utilizati intr-o zona bine
ventilata pentru a evita acumularea de
gaz.

o Inchideti complet robinetii buteliei de gaz
atunci cand nu o folositi pentru a evita
scurgerile.

/\\AVERTISMENT
Aparatul de sudura accepta toate gazele de protectie
corespunzatoare la o presiune maxima de 5,0 bari.

) &AVERTISMENT
Inainte de utilizare, asigurati-va ca cilindrul de gaz contine
gaz specific pentru scopul urmarit.

e Opriti energia de intrare de la sursa de putere pentru
sudare.

e |Instalai un regulator de debit de gaz adecvat pe
butelia de gaz.

e Conectati furtunul de gaz la regulator folosind clema
furtunului.

e Celalalt capat al furtunului de gaz se conecteaza la
conectorul de gaz de pe panoul posterior al sursei de
putere sau direct la conectorul rapid pozitionat pe
panoul posterior al alimentatorului de sarma [8]. Mai

multe detalii sunt disponibile Tn manualul de
instructiuni.
e Conectati cablul de legatura specific (consultati

capitolul ,,Accesorii”) la alimentatorul de s&rma si sursa
de putere.

e Porniti energia de intrare de la sursa de putere pentru
sudare.

e Deschideti robinetul buteliei de gaz.

o Reglati debitul gazului de protectie de la regulatorul de
gaz.

o Verificati debitul de gaz cu intrerupatorul de purjare a
gazului [14].

/" AVERTISMENT
Pentru sudare cu procesul GMAW cu gaz de protectie
CO,, trebuie sa se foloseasca un incalzitor de gaz cu
COs.
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Transport si ridicare

/\\AVERTISMENT
La cadere, echipamentul poate cauza
vatamari corporale si daune unitatji.

Tn timpul transportului si ridicarii cu stivuitorul, respectati

urmatoarele instructiuni:

e Dispozitivul contine
transport.

e Pentru ridicare, utilizati doar echipament cu capacitate
corespunzatoare.

e Pentru ridicare si transport, folositi sistemul de
prindere specific [51], care este echipamentul de baza
pentru alimentatorul de sarma.

elemente potrivite  pentru

&AVERTISMENT
Operatia de sudura sub echipamentul de ridicare este
permisa doar cu sistemul de prindere [51].

Figura 74
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intretinere

&AVERTISMENT
Pentru orice operatie 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 de persoane neautorizate vor duce la anularea
garantiei producatorului.

Orice deteriorare vizibila trebuie raportata imediat si
reparata.

intretinerea curenta (in fiecare zi)

o Verificafi starea izolatiei si conexiunile conductorilor de
lucru, si izolatia conductorul de putere. Daca exista
deteriorari ale izolatjei, Tnlocuiti imediat cablul.

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

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

o Verificafi 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 scazutad), 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 in care este amplasat aparatul.

& AVERTISMENT
Nu atingeti partile electrice sub tensiune.

/\\AVERTISMENT
fnainte de a demonta carcasa aparatului, 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 intretinere si
revizie. Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate
pentru a garanta utilizarea n siguranta.
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Politica de asistenta pentru clienti
Activitatea companiei Lincoln Electric este producerea si
comercializarea de echipamente de sudare de inalta
calitate, consumabile si echipamente de debitare.
Provocarea noastra este sa satisfacem nevoile clientilor
nostri si sad 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 in posesia noastra in acel moment.
Lincoln Electric nu este in masura sa gireze sau sa
garanteze astfel de sfaturi si nu fsi asuma nicio
raspundere in ceea ce priveste aceste informatii sau
sfaturi. Negdm Tn mod expres orice garantie de alta
natura, 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 informatji sau
sfaturi nu creeaza, nu extinde si nu modifica nicio
garantie cu privire la vanzarea produselor noastre
Lincoln Electric este un producator receptiv, nsa
selectarea si utilizarea produselor specifice vandute de
Lincoln Electric are loc exclusiv sub controlul si ramane
singura responsabilitate a clientului. Multe variabile care
nu tin de controlul Lincoln Electric afecteaza rezultatele
obtinute in 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 tiparirii. Va rugam sa consultati adresa de
internet www.lincolnelectric.com pentru orice informatie
actualizata.
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Eroare

Tabelul 20 Componentele de interfata

Descrierea interfetei

51. Cod eroare
52. Descrierea erorii.

Figura 75

Tabelul 21 indica lista principalelor erori care pot sa apara. Pentru a obtine lista completa a codurilor de eroare, contactati
departamentul de service Lincoln Electric.

Tabelul 21 Coduri eroare

Cod eroare Simptome Cauza Mod de actionare recomandat

S Se pare ca interfata cu utilizatorul |e Verificati conexiunea cablurilor de

6 ursa de putere nu nu poate comunica cu sursa de legatura a sursei de putere la interfata cu
este conectata. 9 P

putere. utilizatorul.

Aparatul s-a oprit Sistemul a detectat un nivel de e Asigurati-va ca procesul nu depaseste
complet pentru ca este |temperatura care a depasit limita limita ciclului de functionare al aparatului.
supraincalzit. normala de operare a sistemului. |e Verificati configuratia pentru a va asigura

ca aerul circuld in mod corespunzator in
intregul sistem.

e Asigurati-va ca sistemul este intretinut in
mod corespunzator si ca s-a indepartat
inclusiv praful si murdaria acumulata la
fantele de admisie/evacuare a aerului.

e Interfata cu utilizatorul indica cand
aparatul va fi racit. Pentru a continua

36 operatia de sudare, apasati butonul din

sténga sau incepeli operatia de sudare de

la declansatorul lampii de lipit.

Supraturatie motor pe | Motorul mecanismului de e Eliminati indoirile prea stranse ale
termen lung. antrenare a sarmei s-a pistolului si cablului.
supraincalzit. Asigurati-va ca e Asigurati-va ca frana axului nu este prea
electrodul aluneca usor prin pistol stransa.
si cablu. e Asigurati-va ca electrodul este adecvat
81 pentru procesul de sudura.

e Asigurati-va ca se foloseste un electrod
de calitate superioara.

o Verificati alinierea rolelor de antrenare si a
angrenajelor.

o Asteptali resetarea erorii si racirea
motarnlnii (anravimativ 1 minuit)

&AVERTISMENT
Daca din orice motiv nu intelegeti procedurile de testare sau nu puteti sa efectuati testele/reparatiile in siguranta, contactati
Serviciul autorizat de asistenta Lincoln din zona dumneavoastra, care va va oferi suport pentru rezolvarea problemelor
tehnice inainte de a efectua procedurile.
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DEEE

07/06
Nu eliminati echipamentul electric impreuna cu deseurile obignuite!
- n conformitate cu Directiva European& 2012/19/CE privind Deseurile de Echipamente Electrice si
= Electronice (DEEE) si implementarea acesteia in temeiul legislatiei nationale, echipamentul electric care a
£ ajuns la sfarsitul duratei sale de viata trebuie colectat separat si returnat la o instalatie de reciclare in
n°: conditii ecologice. In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa primiti informatii despre 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.

o 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 instructjunile 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.

REACh

Comunicat in conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) Nr 1907/2006 — REACh.
Unele parti din componenta acestui produs contin:

1119

Bisfenol A, BPA, EC 201-245-8, CAS 80-05-7
Cadmiu, EC 231-152-8, CAS 7440-43-9
Plumb, EC 231-100-4, CAS 7439-92-1

Plumb, 4-nonil, ramificat, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in peste 0,1% g/g in material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor candidate care prezinta
motive de Tngrijorare deosebita pentru autorizare” a REACh.

Produsul dumneavoastra specific poate confine una sau mai multe din substantele enumerate.

Instructiuni pentru utilizare sigura:

o utilizati produsul conform instructjunilor producatorului, spalati-va mainile dupa utilizare;

e nu lasati produsul la indemana copiilor, nu introduceti in gura,

e eliminati produsul in conformitate cu reglementarile locale.

Localizare ateliere de service autorizate

09/16
e Cumparatorul trebuie sa contacteze o unitate de service autorizatda de Lincoln (LASF) pentru orice defectiune
reclamata in perioada de garantie oferita de Lincoln.

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

Schema electrica

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

K14183-1 POWERTEC® i350S

K14184-1 POWERTEC® i420S

K14185-1 POWERTEC® i500S

K14200-1 SET DE ACOPERIRE A PANOULUI DE COMANDA (LF 52 LF 56)
K14203-1 CONECTOR RAPID PENTRU TAMBURUL ALIMENTATORULUI DE SARMA
K14175-1 SET CONTOR DEBIT DE GAZ (POWERTEC-i)

K10095-1-15M COMANDA LA DISTANTA 6 PINI, 15 M

K2909-1 REGULATOR CU 6 PINI/12 PINI

K14091-1 COMANDA LA DISTANTA MIG LF 45 PWC300-7M (CS/PP)
E/H-400A-70-5M SUPORT DE ELECTROD 400A/70MM? - 5 M

K10158-1 REGULATOR PENTRU BOBINA TIP B300

K10158 REGULATOR PENTRU BOBINA TIP B300

R-1019-125-1/08R REGULATOR PENTRU BOBINA TIP S200

FL060583010 LAMPA DE CRAITUIRE FLAIR 600 CU CONDUCTOR MONTAT 2,5 M

LAMPI MIG/MAG

W10429-36-3M

PISTOL MIG RACIT CU AER LGS2 360 G-3.0M

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

W10429-505-3M

PISTOL MIG APA RACITA LGS2 505 W-3.0M

W10429-505-4M

PISTOL MIG APA RACITA LGS2 505 W-4.0M

W10429-505-5M

PISTOL MIG APA RACITA LGS2 505 W-5.0M

PROMIG MAGNUM

W000345072-2

PROMIG MAGNUM 370 3 M

W000345073-2

PROMIG MAGNUM 370 4.5 M

W000345069-2

PROMIG MAGNUM 400W 3 M

\W000345070-2

PROMIG MAGNUM 400W 4.5 M

W000345075-2

PROMIG MAGNUM 500W 3 M

W000345076-2

PROMIG MAGNUM 500W 4.5 M

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

KP14150-U06/08A

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

KP14150-U08/10A

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

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

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

KP14150-V09/11R

SET ROLE 0.9/1.1RT FI37 4 BUC.

KP14150-V10/12R

SET ROLE 1.0/1.2RT FI37 4 BUC. -/PORTOCALIU
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GHIDAJE DE SARMA

0744-000-318R

SET GHIDAJ DE SARMA ALBASTRU @ 0,6-1,6

0744-000-319R

SET GHIDAJ DE SARMA ROSU @ 1,8-2,8

D-1829-066-4R

GHIDAJ DE SARMA EURO @ 0,6-1,6

D-1829-066-5R

GHIDAJ DE SARMA EURO @ 1,8-2,8

CABLURI DE LEGATURA

K14198-PG

PACHET CABLU 5 PINI G 70MM2 1 M

K14198-PG-5M

PACHET CABLU 5 PINI G 70MM2 5M

K14198-PG-10M

PACHET CABLU 5 PINI G 70MM2 10M

K14198-PG-15M

PACHET CABLU 5 PINI G 95MM2 15M

K14198-PG-20M

PACHET CABLU 5 PINI G 95MM2 20M

K14198-PG-25M

PACHET CABLU 5 PINI G 95MM2 25M

K14198-PG-30M

PACHET CABLU 5 PINI G 95MM2 30M

K14199-PGW

PACHET CABLU 5 PINI W 95MM2 1 M

K14199-PGW-5M

PACHET CABLU 5 PINI W 95MM2 5M

K14199-PGW-10M

PACHET CABLU 5 PINI W 95MM2 10M

K14199-PGW-15M

PACHET CABLU 5 PINI W 95MM2 15M

K14199-PGW-20M

PACHET CABLU 5 PINI W 95MM2 20M

K14199-PGW-25M

PACHET CABLU 5 PINI W 95MM2 25M

K14199-PGW-30M

PACHET CABLU 5 PINI W 95MM2 30M
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Configuratie conectare
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