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VA MULTUMIM pentru c& ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

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

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

DENUMIRE INDEX
BESTER 210MP B18261-1
INTRARE - DOAR O SINGURA FAZA
Ten_siuqe/Fazév/Frecventé $i Generator necesar Curent maxim de intrare Curent efectiv de intrare
tip siguranta standard (recomandat)
230 V+/-15% / ~1/50/60 Hz
D 16 A- ciclude
functionare > 60% > 10 kVA 41A 16A
D 25 A- ciclude
functionare < 60%
PUTERE NOMINALA — NUMAI CC
Procesul de sudare Ciclu de functionare" Amperi Volti la amperi nominali
10% 200A** 240V
MIG 60% 115 A 19,8V
100% 90A 18,5V
10% 200A** 240V
FCAW-SS 60% 115 A 19,8V
100% 90A 18,5V
15% 180A** 27,2V
MMA 60% 95A 238V
100% 75A 23,0V
25% 180A™* 17,2V
TIG 60% 120A 14,8 V
100% 90A 13,6 V

Ciclul de functionare de mai sus este la aproximativ 40°C
INTERVAL DE IESIRE

Procesul de sudare Tensiune circuit deschis Interval de curent de sudare Interval gﬁdtgpesiune de
MIG Uo 90V 30A =200 A 155V +240V
FCAW-SS Uo 90V 30A+200A 155V +240V
MMA Uo 90V 15A+180 A 20,6 V+272V
TIG Uo 90V 15A+180 A 106V +172V
ALTI PARAMETRI
Factor de putere E;{f;i;fnzirg%e;%:a Clasa de protectie Clasa de izolatie
0,64 82,2% | 25W P21 F
DIMENSIUNI FIZICE
Lungime Latime Tnéltime Greutate (Neta)
765mm 375mm 686mm 29kg
INTERVAL DE VITEZA DE AVANS A SARMEI/DIAMETRU AL SARMEI
Interval WFS Role de antrenare Diametru al rolei de antrenare
2+ 16 m/min 2 a37
Sarme masive Sarme din aluminiu Sarme tub
0,6 +1,0 mm 1,0+ 1,2 mm 0,9+ 1,1 mm
INTERVAL DE TEMPERATURA
Interval de temperatura de operare Interval de temperatura de pastrare
-10°C ~ +40°C -25°C ~ +55°C
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(1) Pe baza unei perioade de timp de 10 minute (adica, pentru un ciclu de functionare de 30%, perioada de pornire este de

3 minute si cea de oprire este de 7 minute)
Nota: Parametrii de mai sus pot fi schimbati odata cu imbunatatirea masinii
** Pentru a suda cu curent de iesire 12 > 160 A si a obtine cicluri de functionare < 60%, utilizati o mufa de intrare > 16 A si o

siguranta D25.

Date practice despre valoarea sigurantei, curent si durata de sudare pentru electrodul cu invelis - procesul MMA

Tipul sigurantei Diametru electrod Curent sudare (A) Numar de electrozi | Durata de sudare in
P 9 5 (mm) sudati secunde
D16 . -
(16 A - suflu lent) 2,0 60-70 10 Utilizare continua
D16 . .
(16 A - suflu lent) 2,5 85-90 10 Utilizare continua
D16
(16 A - suflu lent) 3.2 120-125 6 450
D16 -
(16 A - suflu lent) 4,0 130-145 Jumatate de electrod 55
D20
(20 A - suflu lent) 4,0 135-150 3 320
D25 - —
(25 A - suflu lent) 4,0 160 8 Utilizare continu
D25
(25 A - suflu lent) 4,0 180 3 200
Vezi exemplul:
1 | 230v+-10%
N~
| 50/60Hz
== D 16A =
——
Le @
O
+—= D 20/25A NE, @
PE® ©
Figura 1
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Informatii privind designul ECO

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

Eficienta si consum de putere la functionare in gol:

Eficienta in cazul consumului maxim de
Index Denumire putere / consumului de putere la Model echivalent
functionare in gol
B18261-1 BESTER 210MP 82,2% / 25W Niciun model echivalent

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

STARE DE FUNCTIONARE iN GOL

Conditie Prezenta
Mod MIG X
Mod TIG
STICK mode

Dupa 30 de minute de nefunctionare

Ventilator oprit

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

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

[ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —
Code: XXXXX‘ XXXXXX-X
S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P11YY |[MM| XXXXX

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

. Sudare pozitiva cu . X
i ) DlaAmetr_uI electrod CC Allmennta[e cu ) Debit de
Tip de material sarmei Curent Tensiune sarma Gaz de protectie gaz
mm m/min I/min
[mm] Al vl [m/min] [V/min]
Carbon, ofel | g 44 | 95200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
slab aliat
Aluminiu 0,8+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19
Otel inoxidabil N . . Ar 98%, 02 2% / -
austenitic 08+16 85+ 300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14+ 16
Aliaj de cupru 09+1,6 175 + 385 23 +26 6-11 Argon 12+ 16
Magneziu 1,6+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 + 28
Proces Tig:

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

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

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

bazinul de sudura.

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

ﬁ Sfarsitul duratei de viata

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

Romana
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Compatibilitate electromagnetica (EMC)

11/04
Acest echipament a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si standardele relevante. Totusi, acesta poate
genera inca perturbatii electromagnetice care pot afecta alte sisteme, precum telecomunicatiile (telefon, radio si
televizor) sau alte sisteme de siguranta. Aceste perturbatii pot cauza probleme de siguranta in sistemele afectate. Cititi si
intelegeti aceastd sectiune pentru a elimina sau reduce volumul de perturbatii electromagnetice generat de acest
echipament.

Acest echipament a fost proiectat pentru a functiona intr-o zona industriald. Pentru a functiona intr-o zona

casnica, este necesara respectarea unor anumite masuri de precautie pentru a elimina posibilele perturbatii

electromagnetice. Operatorul trebuie sa instaleze si sa manipuleze acest echipament dupa cum este descris in

prezentul manual. Daca sunt depistate orice perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa ia masuri
corective pentru a elimina astfel de perturbatii cu asistenta din partea Lincoln Electric, daca este necesar.

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

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

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

acesteia sau a aparatului.

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

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

Dispozitivele medicale personale, precum stimulatoarele cardiace si aparatele auditive.

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

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

necesita masuri de protectie suplimentare.

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

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

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

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

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

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

A2

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

11/04

&AVERTISMENT

Acest echipament trebuie utilizat de personal calificat. Asigurati-va ca toate procedurile de instalare, manipulare,
mentenanta si reparare sunt realizate numai de personal calificat. Cititi si intelegeti acest manual inainte de a manipula
acest echipament. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate cauza vatamare personald grava, deces sau
avarierea echipamentului/ Cititi si Tntelegeti explicatile si simbolurile de avertizare urmatoare. Lincoln Electric nu este
responsabila pentru deteriorari cauzate de instalarea inadecvata, ingrijirea inadecvata sau functionarea anormala.

AVERTIZARE: Acest simbol indica faptul ca trebuie urmate instructiuni pentru a evita vatamarea
personald grava, decesul sau avarierea acestui echipament. Protejati-va pe dumneavoastra si pe allii
impotriva unei posibile vatamari corporale sau deces.

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

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudurd genereazéa tensiuni ridicate. Nu atingeti
electrodul, clema de lucru si piesele de prelucrare racordate. Asigurati-va ca aveti izolatie fata de
electrod, clema de lucru si piesele de prelucrare racordate.

ECHIPAMENT ALIMENTAT ELECTRIC: Intrerupeti alimentarea cu energie electricd utilizand
intrerupatorul de la panoul cu sigurante Tnainte de a efectua operatiuni pe acest echipament. Legati la
pamant acest echipament in conformitate cu regulamentele electrice locale.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

BUTELIA DE GAZ poate sa fie fixatda pe raftul aparatului, dar indltimea acesteia nu trebuie sa
depaseasca 1,1 m. Butelia de gaz care este prinsa de raftul aparatului trebuie sa fie asigurata prin
atasarea aparatului folosind un lant.

PIESELE IN MISCARE SUNT PERICULOASE: exist& piese mecanice in miscare in aceasta masina care
pot sa cauzeze vatamari grave. Tineti mainile, corpul si imbracamintea departe de aceste piese in timpul
pornirii, operarii si intretinerii masinii.

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

Producatorul isi rezerva dreptul de a modifica si/sau de a imbunatati proiectul fara a actualiza in acelasi timp manualul

de utilizare.

Romana
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Introducere

Maginile de sudare BESTER 210MP permit sudarea:
e MIG

FCAW-SS

MMA

TIG

TIG cu amorsarea arcului la atingere

S-au adaugat urmatoarele
BESTER 210MP:

e Cablude lucru—3 m.

e Cablu cu suport pentru electrod — 3 m.

e Pistolet de sudare MIG —4 m.

e Rola de antrenare V0.8/V1.0 pentru sarma plina
(montata in alimentatorul de sarma).

Furtun de gaz 2 m.

e Manual de utilizare.

echipamente la

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

o Tipul de s&rma de sudare

e Diametrul sarmei

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

Instalare si instructiuni pentru operator

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

Locatie si mediu

Aceasta masina va functiona in medii standard. Cu toate

acestea, este important sa se ia masuri simple de

precautie pentru a asigura o duraté de viata indelungata
si o functionare sigura:

e Nu amplasati si nu utilizati aceastd masinad pe
o suprafatd cu o pantd mai mare de 10° fata de
orizontala.

e Nu utilizati aceastd masina pentru dezghetarea
conductelor.

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

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

e Aceastd masina are clasa de protectie IP21. Pastrati
masina uscatd atunci céand este posibil si nu
o asezati pe teren umed sau Tn balti.

¢ Nu o utilizati pe ploaie sau ninsoare.

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

e Nu utilizati masina in zone cu o temperatura
ambiantd mai mare de 40 °C.

Romana

Ciclu de lucru si supraincalzire
Ciclul de lucru al unei masini de sudare este procentul
de timp dintr-un ciclu de 10 minute in care sudorul poate
utiliza masina la curentul de sudare nominal.

Exempilu: ciclu de lucru 60%

= N
—

Sudare timp de 6 minute.  Pauza timp de 4 minute.

Prelungirea excesiva a ciclului de lucru va determina
activarea circuitului de protectie termica.
Masina este protejata impotriva supraincalzirii prin
intermediul unui senzor de temperatura.
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Conexiune cu sursa de alimentare

& AVERTISMENT
Numai un electrician calificat poate sa racordeze masina
de sudare la reteaua de alimentare. Instalarea trebuie sa
fie facuta in conformitate cu Codul electric national si
reglementarile locale.

Verificati tensiunea de intrare, faza si frecventa furnizate
catre aceasta masina Tnainte de a o porni. Verificali
cablurile de legare la pamant de la masina la sursa de
intrare. Masina de sudare BESTER 210MP poate fi
conectatda numai la o priza instalata corect cu
impamantare cu contact.

Tensiunea de intrare este 230 V, 50/60 Hz. Pentru mai
multe informatii despre alimentare, consultati sectiunea
de specificatii tehnice a acestui manual si placuta de
identificare a masinii.

Asigurati-vd ca puterea disponibila la alimentare este
adecvata pentru functionarea normald a masinii.
Siguranta cu actiune intarziatd necesara (sau
intrerupatorul circuitului cu caracteristica ,D”) si
dimensiunile cablurilor sunt indicate in sectiunea de
specificatii tehnice a acestui manual.

& AVERTISMENT
Masina de sudare poate fi alimentata de la un generator
electric cu o putere cu cel putin 30% mai mare decat
puterea de intrare a masinii de sudare.

/!\ AVERTISMENT
Atunci cand alimentati aparatul de sudare de la un
generator, asigurati-va ca opriti mai intai aparatul, pentru
a preveni deteriorarea acestuia!

Racorduri de iesire
Consultati punctele [8], [9] si [10] din figura 2.

Amplasarea sursei de alimentare si
conexiunile

& AVERTISMENT

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

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

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

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

Romana

Comenzi si caracteristici operationale
Panou frontal

Figura 2

Afisaj amperi/WFS

Afisaj tensiune/forta arc

Indicator de alimentare / Indicator avertisment
Buton de miscare lenta sarma
Selectare 2T/4T

Selectare proces de sudare:

MIG (FCAW-SS) / TIG / MMA

Buton de comanda inductanta

Borna de iesire (Pozitiva)

. Borna de iesire (Negativa)

10. Conector pistolet Euro

11. Buton de comanda tensiune/forta arc
12. Buton de comanda amperi/WFS

O ®ON -~

© ® N

Nota:

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

e Sursa de alimentare trebuie sa fie opritd atunci cand
nu este utilizata.

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

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

¢ Nu sudati langa materiale inflamabile sau explozive.

7. Buton de comandé: In MIG, acest buton comanda [7]:

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

redusa.
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11. Comanda tensiune/forta arc: Tn functie de procesul
de sudare, acest buton comanda [11]:

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

Proces
MIG V

FORTA ARC: Curentul de iesire

Proces este marit temporar pentru a
MMA elimina conexiunile de scurtcircuit

ntre electrod si piesa de lucru.

12. Viteza qe alimentare cu sdrma / Comanda buton
curent: In functie de procesul de sudare, acest buton
comanda [12]:

Viteza de alimentare cu sarma

Proces M |WFS: Valoare in procent din

MIG min viteza nominala de alimentare cu
sarma (m/min).

Proces A Curentul de sudare este reglat de

MMA acest buton (tot in timpul sudarii).

Panoul din spate

Figura 3

1. Racord de gaz
2. Cablu de alimentare de intrare
3. Intrerupétor de energie electrica

& AVERTISMENT
Cand masina este pornita din nou, va fi reapelat ultimul
proces de sudare.

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

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

Romana

Instalarea si conectarea

Bester 210MP

Figura 4

Daca polaritatea de sudare trebuie modificata, utilizatorul

ar trebui sa:

e Opreasca masina.

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

e Selecteze si sa seteze polaritatea corecta: pozitiva
(borna 8) sau negativa (borna 9)

A & AVERTISMENT
Inainte de sudare, verificati polaritatea pentru a utiliza
electrozi si sarme.

& AVERTISMENT
Masina trebuie folosita cu usa complet inchisa in timpul
sudarii.

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

Incarcarea sarmei-electrod

Opriti masina.

Deschideti capacul lateral al masinii.

Desurubati contrapiulita de pe manson.

Incarcati bobina cu sarma pe manson, astfel incat

bobina sa se roteasca in sens antiorar la avansul

sarmei in derulatorul de sarma.

e Asigurati-va ca stiftul de localizare a bobinei intra in
orificiul de montaj de pe bobina.
Tnsurubati capacul de prindere al mansonului.

e Montati rola de sarma utlizdnd canalul
corespunzator corect al diametrului cablului.

e Eliberati capatul sarmei si taiati capatul indoit,
asigurandu-va ca nu prezinta bavuri.
Dispozitivul este adaptat la greutatea maxima
a bobinei de 15 kg 300 mm

& AVERTISMENT
Capatul ascutit al sirmei poate provoca leziuni.

¢ Rotiti bobina de sarma in sens antiorar si infasurati
sarma pe derulatorul de sadrma pana la conectorul
Euro.

e Reglati corespunzator forta rolei de presiune
a alimentatorului de sarma.
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Reglaje ale cuplului de franare al

mansonului

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

Reglarea se efectueaza prin rotirea surubului cu cap
hexagonal M8, amplasat la interiorul cadrului
mansonului, dupd desurubarea capacului de prindere al
mansonului.

Figura 5

1. Capac de prindere.
2. Reglarea surubului cu cap hexagonal M8.
3. Arc de presiune.

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens
antiorar, tensiunea arcului creste si este posibila
cresterea cuplului de franare

Prin rotirea surubului cu cap hexagonal M8 in sens orar,
tensiunea arcului scade si este posibila scaderea
cuplului de franare

Dupa incheierea reglajului, trebuie sa insurubati din nou
capacul de prindere.

Reglarea fortei exercitate de rola de

presiune

Bratul de presare controleaza forta pe care rolele de
antrenare o exercita pe sarma.

Forta de presare este ajustata prin rotirea piulitei de
ajustare in sensul acelor de ceasornic pentru a creste
forta si in sens invers acelor de ceasornic pentru a o
reduce. Ajustarea adecvata a bratului de presare ofera
cea mai buna performanta de sudare.

& AVERTISMENT

Daca presiunea rolei este prea mica, rola va aluneca pe
sarma. Daca presiunea rolei este prea mare, sarma se
poate deforma, ceea ce va duce la probleme de avans la
pistoletul de sudare. Forta de presiune trebuie setata
corespunzator. Reduceti lent forta de presiune pana cand
sarma incepe sa gliseze pe rola de antrenare, apoi mariti
usor forta prin rotirea cu o tura a piulitei de reglare.

Introducerea sarmei-electrod in

arzatorul de sudare

¢ Opriti masina de sudare.

« in functie de procesul de sudare, conectati pistoletul
adecvat la conectorul euro; parametrii nominali ai
pistoletului si ai masinii de sudare trebuie sa se
potriveasca.

e Scoateti duza din pistolet si varful de contact sau
capacul de protectie si varful de contact. Apoi,
indreptati complet pistoletul.

e Porniti masina de sudare.

Romana

Apésati declansatorul pistoletului pentru a avansa
sarma prin ghidajul pistoletului pana cand sarma iese
din capatul filetat.

e Atunci cand declansatorul este eliberat, bobina de
sarma nu ar trebui sa se desfasoare.

Reglati corespunzator frana bobinei de sarma.

Opriti masina de sudare.

Instalati un varf de contact adecvat.

in functie de procesul de sudare si tipul pistoletului,
montati duza (procesul MIG) sau capacul de
protectie (procesul FCAW-SS).

& AVERTISMENT
Luati masuri pentru a pastra distanta dintre ochi si maini si
capatul pistoletului in timp ce sarma iese din capatul
filetat.

Schimbarea rolelor de antrenare

& AVERTISMENT
Opriti puterea de intrare la sursa de alimentare pentru
sudura Tnainte de instalarea sau de fnlocuirea rolelor de
antrenare.

BESTER 210MP este echipat cu rolda de antrenare

V0.8/V1.0 pentru sarma din otel. Pentru alte dimensiuni

ale sarmei, este disponibil un set de role de antrenare

adecvate (consultati capitolul “Accesoriile”) si urmati

instructiunile:

e  Opriti puterea de intrare.

e Eliberati maneta rolei de presiune [1].

e  Desurubati capacul de prindere [2].

. Tnlocui’gi rola de antrenare [3] cu rolele compatibile
corespunzatoare sarmei utilizate.

& AVERTISMENT
Verificati ca dimensiunile garniturii pistoletului si cele ale
varfului de contact sa corespunda, de asemenea,
dimensiunii selectate a sarmei.

Tn$urubat,i capacul de prindere [2].

¢ Alimentati manual sarma din rola de sarma, treceti
sarma prin tuburile de ghidare, peste rola si prin
tubul de ghidare al conectorului Euro, in garnitura
pistoletului.

e Blocati maneta rolei de presiune [1].

Figura 6
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Racordul de gaz

O butelie de gaz trebuie sa fie montata cu un regulator
de debit adecvat. Dupa ce o butelie cu un regulator de
debit a fost montata in siguranta, conectati furtunul de
gaz la regulator folosind colierul pentru furtun. Consultati
punctul [1] de la figura 3.

& AVERTISMENT
Masina de sudare este compatibila cu toate gazele de
protectie adecvate, inclusiv dioxid de carbon, argon si
heliu, cu o presiune maxima de 5,0 bari.

Nota: Cand utilizati procesul TIG cu amorsarea arcului
la atingere conectati furtunul de gaz de la arzatorul TIG
la regulatorul de gaz de pe butelia cu gaz de protectie.

Proces de sudare MIG, FCAW-SS
BESTER 210MP poate fi folosit la procesele de sudare
MIG si FCAW-SS.

Pregatirea masinii pentru procesele de
sudare MIG si FCAW-SS.

Procedura de incepere a procesului de sudare MIG sau

FCAW-SS:

o Stabiliti polaritatea sarmei pentru sarma de folosit.
Pentru aceste informatii, consultati datele sarmei.

e Conectati iesirea pistoletului racit cu gaz cu procesul
MIG/FCAW-SS la conectorul Euro [10] figura 2.

¢ In functie de sarma folosita, conectati cablul de lucru
la conectorul de iesire [8] sau [9] figura 2.

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.

Montati o s&rma adecvata.

e Montati o rola de antrenare adecvata.

Asigurati-va ca, daca este necesara (procesul MIG),
protectia gazului a fost conectata.
Porniti masina.

. Tmpinget,i declansatorul pistoletului pentru a avansa
sarma prin ghidajul pistoletului pana cand sarma iese
din capatul filetat.

¢ Instalati un varf de contact adecvat.

in functie de procesul de sudare si tipul pistoletului,

montati duza (procesul MIG) sau capacul de

protectie (procesul FCAW-SS).

Inchideti panoul lateral din stanga.

Setati modul de sudare la MIG [6] figura 2

Masina de sudare este acum gata de sudat.

AplicAnd standardul de sanatate si securitate n

munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Romana
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Procese de sudare MIG, FCAW-SS
in modul Manual

in BESTER 210MP pot fi setate:

e Tensiunea de sarcina pentru sudare
e WFS

¢ Inductanta

Modul in 2 pasi - 4 pasi modifica functia declansatorului

pistoletului.

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

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

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

Procesul de sudare MMA

BESTER 210MP nu include portelectrodul cu conductor
necesar pentru sudarea MMA, dar acesta poate sa fie
achizitionat separat.

Procedura de incepere a procesului de sudare MMA:

¢ Mai intai opriti masina.

o Stabiliti polaritatea electrodului pentru electrodul de
folosit. Pentru aceste informatii, consultati datele
electrodului.

« In functie de polaritatea electrodului folosit, conectati
cablul de lucru si portelectrodul cu conductorul la
conectorul de iesire [8] sau [9] (figura 2) si blocati-le.
Consultati tabelul 1.

Tabel 1.
Conectorul de iesire
Portelectrod cu [8]
*+ | conductor catre MMA
<o
i IS
';: Cablu de lucru [9] —
=
E(ﬁ Portelectrod cu
6' 7| conductor catre MMA ]
o
O
Cablu de lucru [8] +

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.

Montati electrodul adecvat in portelectrod.

Porniti masina de sudare.

Setati modul de sudare la MMA [6] figura 2.

Setati parametrii de sudare.

Masina de sudare este acum gata de sudat.

Aplicand standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Utilizatorul poate seta functiile:
¢ Curent de sudare
« Dinamica arc FORTA ARC
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Procesul de sudare TIG

BESTER 210MP poate fi utilizat la procesul TIG cu
CC (-). Aprinderea arcului se poate realiza numai prin
metoda TIG cu amorsarea arcului la atingere (aprindere
la contact si aprindere cu amorsarea arcului la atingere).

BESTER 210MP Nu include arzatorul necesar pentru
sudarea TIG, dar acesta poate s& fie achizitionat
separat. Consultati capitolul “Accesorii”.

Procedura de incepere a procesului de sudare TIG:

¢ Mai intéi opriti masina.

e Conectati arzatorul TIG la conectorul de iesire [9].

¢ Conectati cablul de lucru la conectorul de iesire [8].

e Conectati cablul de lucru la piesa de sudat cu clema
de lucru.

¢ Montati electrodul adecvat de tungsten Tn arzatorul
TIG.

e Porniti masina.
Setati modul de sudare la TIG [6] figura 2
Setati parametrii de sudare. Masina de sudare este
acum gata de sudat.

e Aplicand standardul de sanatate si securitate in
munca la sudare, aceasta poate sa inceapa.

Transport si ridicare

L 3 /1\ AVERTISMENT

Echipamentul in cadere poate cauza
vatamari corporale si deteriorarea unitatii.

Nu utilizati manerul pentru a ridica sau sprijini unitatea,
consultati figura 7.

Bester 210 MP

Figura 7

Romana
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intretinere

& AVERTISMENT
Pentru orice operatiuni de reparatii, modificari sau
intretinere, se recomanda contactarea celui mai apropiat
centru de service sau a companiei Lincoln Electric.
Reparatiile si modificarile efectuate de un service sau de
catre personal neautorizat vor duce la anularea garantiei
acordate de producator.

Orice daune constatate trebuie raportate si remediate
imediat.

intre;inere de rutina (zilnica)

o \Verificati starea izolatiei si a conexiunilor cablurilor
de lucru, precum si izolatia cablului de alimentare.
Daca exista deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat
cablul.

e Eliminati stropii de pe duza pistoletului de sudare.
Stropii pot afecta fluxul de gaz de protectie catre arc.

o Verificati starea pistoletului de sudare: inlocuiti-l,
dacé este necesar.

o \Verificati starea si functionarea ventilatorului de
racire. Pastrati curate fantele sale de aerisire.

intretinerea periodica (la 200 de ore de functionare,

dar cel putin o data pe an)

Efectuati intretinere de rutina si, de asemenea:

e Pastrati masina curata. Utilizand un flux de aer uscat
(si de joasa presiune), eliminati praful din carcasa
exterioara si din cea interioara.

e Daca este necesar, curatati si
terminalele de sudare.

strangeti toate

Frecventa operatiunilor de intretinere poate varia in
functie de mediul de lucru in care este plasata masina.

& AVERTISMENT
Nu atingeti piesele aflate sub tensiune electrica.

& AVERTISMENT
Inainte de demontarea carcasei masinii de sudare,
aceasta trebuie oprita si cablul de alimentare deconectat
de la sursa.

& AVERTISMENT
Reteaua de alimentare trebuie deconectata de la masina
fnainte de fiecare interventie de intretinere si de service.
Dupa fiecare reparatie, efectuati teste adecvate, pentru a
asigura siguranta.
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Politica privind asistenta pentru clienti

Activitatea companiei Lincoln Electric este reprezentata
de productia si comercializarea de echipamente de
sudura, consumabile si echipamente de taiere de inalta
calitate. Obiectivul nostru este satisfacerea nevoilor
clientilor nostri si depasirea asteptarilor acestora. Uneori,
cumparatorii pot solicita consultanta sau informatii de la
compania Lincoln Electric referitoare la utilizarea
produselor noastre. Noi rdspundem clientilor nostri in
functie de cele mai bune informatii pe care le detinem in
momentul respectiv. Lincoln Electric nu poate garanta
o astfel de consultanta si nu si asuma nicio raspundere
in ceea ce priveste informatile sau consultanta
respectiva. Declinam Tn mod explicit orice garantie de
orice fel, inclusiv orice garantie privind conformitatea cu
orice scop specific al clientului, in ceea ce priveste
informatiile sau consultanta respectiva. Din consideratii
practice, nu ne putem asuma nici responsabilitatea
pentru actualizarea sau corectarea informatiilor sau
consultantei respective dupa acordarea acesteia, iar
oferirea de informatii sau consultantd nu creeaza, nu
extinde si nu modifica nicio garantie in ceea ce priveste
comercializarea produselor noastre

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

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

Romana
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Remedierea defectiunilor

Tabel 2
Nr. Problema Cauza posibila Ce trebuie facut

Opriti sursa de alimentare; Verificati

Tensiunea de intrare este prea mare alimentarea de la retea. Reporniti aparatul

(=2 15%) de sudura atunci cand alimentarea cu
energie electrica revine la starea normala.

- : . 5
) Indicatorul termic Tensiunea de intrare este prea mica (< 15%)

galben este pornit

Ventilatie insuficienta.

Tmbunatétiti ventilatia.

Temperatura ambianta este prea ridicata.

Se va recupera automat atunci cand
temperatura se va reduce.

Depasirea ciclului nominal de functionare.

Se va recupera automat atunci cand
temperatura se va reduce.

Motorul de Potentiometru defect Tnlocuiti potentiometrul
alimentare cu = Py "
2 AL x Duza este blocata. Inlocuiti duza
sarma nu :
functioneaza Rola de antrenare este slabita. Mariti tensionarea rolei de antrenare
Ventilatorul de Tntrerupéator defect Tnlocuiti intrerupétorul
Anehidy Ventilator defect inlocuiti ti ventilatorul
3 |functioneaza sau entilator defec nlocuiti sau reparati ventilatoru
lséentrote$te foarte Sarma rupta sau deconectata Verificati conexiunea
Varful de contact prea mare face curentul sa | Inlocuiti cu un varf de contact adecvat si/sau
fie instabil o rola de antrenare corespunzatoare.
il. | Cablul de alimentare prea subtire face ca " " .
Arcul nu este stabil, . \entare pr " Inlocuiti cablul de alimentare.
4 |iar improscarea energia electrica sa fie instabila. ’
este semnificativd | Tensiune de intrare prea mica Corectati tensiunea de intrare.
Rezistenta de alimentare cu s&rma este Curatati sau inlocuiti mansonul si mentineti
prea mare cablul pistoletului drept.
Cablu de lucru rupt Conectati/reparati cablul de lucru
. = < Curatati piesa de lucru, asigurati un contact
5 [Arcul nu porneste | piesa de lucru este unsuroasa, murdara, all ples: gurati un cc
s . electric bun intre clestele de lucru si piesa
ruginita sau vopsita ’ ’
de lucru.
Arzatorul nu este conectat corect. Reconectati arzatorul.
Nu exista gaz de — - P
6 protectie 9 Teava de gaz este strivitd sau blocata. Verificati sistemul de gaz.
Furtun de gaz rupt. Reparati sau inlocuiti
Va rugam sa contactati reprezentanta
7 |Altele 9  rep '

noastra de service pe teren.

Tabel 3 Coduri de eroare

Nr. Eroare Descriere
1 FO1/EO1 Dispozitivul se supraincalzeste
2 F02/E02 Tensiune de alimentare prea mica
3 FO5/E05 Declansatorul cu méaner activat inaintea pornirii alimentarii
4 FO9/E09 Scurtcircuit la bornele de iesire/tensiune de iesire incorecta
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07/06

Nu eliminati la deseuri echipamentele electrice alaturi de reziduurile normale!
Conform Directivei Europene nr. 2012/19/UE cu privire la deseurile de echipamente electrice si

(@ . .. <o .. . . . . o .

s electronice (DEEE) si implementarii acesteia Tn conformitate cu legislatia nationala, echipamentele
£ electrice care au atins sfarsitul perioadei de viata trebuie colectate separat si returnate la o unitate de
@ reciclare ecologica. In calitate de proprietar al echipamentului, trebuie sa obtineti informatii privind

I sistemele de colectare corespunzéatoare 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 listéd de piese pentru o masind daca numarul de cod al acesteia nu este mentionat. Contactati
departamentul de service al companiei Lincoln Electric pentru orice numar de cod care nu este indicat.

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

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

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

REAChH

11119

Comunicare in conformitate cu Articolul 33.1 din Regulamentul (CE) nr. 1907/2006 - REACh.
Unele piese din acest produs contin:

Bifenol 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
Fenol, 4-nonil-, cu ramuri, EC 284-325-5, CAS 84852-15-3

in concentratie de peste 0,1% w/w Tn material omogen. Aceste substante sunt incluse in ,Lista substantelor care
prezinta motive de ingrijorare deosebita candidate pentru autorizare” din REACh.

Produsul dvs. specific poate contine una sau mai multe substante enumerate.

Instructiuni pentru folosirea in siguranta:

o folositi conform instructiunilor producatorului, spalati-va mainile dupa utilizare;

e nu lasati la indeméana copiilor, nu puneti in gura,

¢ eliminati in conformitate cu reglementarile locale.

Locatia atelierelor de service autorizate

09/16

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

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

Schema electrica

Consultati manualul ,Piese de schimb” furnizat cu masina.
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Accesorii

W10429-15-3M

Pistolet LGS2 150 MIG, racit cu gaz-3 m

W10429-15-4M

Pistolet LGS2 150 MIG, racit cu gaz - 4m

WO000010786 Duza de gaz conica @ 12 mm.

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

R-1019-125-1/08R

Adaptor pentru bobina S200 (200 mm)

K10158-1

Adaptor pentru tipul de bobina B300

K10158

Adaptor pentru tipul de bobina S300

W10529-17-4V

Arzator TIG WTT2 17- 4 m cu supapa

E/H-200A-25-3M

Cablu de sudare cu portelectrod - 3 m

KIT (set de cabluri de sudare) pentru procesul MMA:

W000260684 e Portelectrod cu conductor catre procesul MMA -3 m
e Cablu de lucru cu clema - 3 m
KIT ROLE PENTRU SARME MASIVE
KP14016-0.8 Rola de antrenare V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 Rola de antrenare V0.8 / V1.0 (instalata in mod standard)

SET DE ROLE PENTRU SARMA TUB.

KP14016-1.1R

| Rola de antrenare U1.0/ U1.2

SET DE ROLE PENTRU SARMA DIN ALUMINIU

KP14016-1.2A

| Rola de antrenare VK1.0 / VK1.1
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