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1 INTRODUCERE

1 INTRODUCERE

Pentru a beneficia cat mai mult posibil de echipamentul dvs. de sudura, va recomandam sa cititi acest
manual cu instructiuni.

Pentru informatii generale despre functionare, consultai manualul de instructiuni pentru unitatea de
comanda, aparatul de sudura automat, coloana gi bratul sau surse de alimentare cu energie electrica.

1.1 Limba

Panoul de comanda este setat pe limba engleza la livrare. Sunt disponibile urmatoarele limbi: engleza,
suedeza, finlandeza, daneza, germana, franceza, italiana, olandeza, spaniola, portugheza, maghiara,
poloneza, ceha, norvegiana, engleza americana, rusa, turca, chineza si coreeana.

Pentru a selecta sau a schimba limba, urmati instructiunile din sectiunea ,,Configurarea initiala”.

1.2 Panou de comanda

24
2 OF= 0 A o oe g @@ 23
3 @ @.8 kash + @
4 22
21 20
5 19
6 18 17
7 16
15
14
8 9 10 1 12 13
1. Oprire de urgenta 14. Miscare rapida
2. Nu este in uz in prezent 15. Miscare de deplasare manuala
3. Nu este in uz in prezent 16. Alimentare manuala cu sarma in sus
4. Nu este in uz in prezent 17. Buton de pozitionare pentru navigarea pe
afisaj
5. Supapa de flux Deschis/inchis 18. Pagina de pornire (meniul principal)
6. Recuperare flux PORNIT/OPRIT 19. Tnapoi
7. Taste programabile 20. Lampa de semnalizare pentru urmarirea
imbinarilor
8. Curent de sudura/Viteza de alimentare cu 21. Mod de urmarire a imbinarilor
sarma/Buton de setare
9. Tensiune arc/Buton de setare 22. Comutati intre funcitii
10. Viteza de deplasare/Buton de setare 23. Oprire sudura
11. Miscare de deplasare manuala 24. Pornire sudura
12. Comutati intre funcitii 25. Maneta de comanda a miscarilor
13. Alimentare manuala cu sarma in jos 26. A aparut o eroare, consultati jurnalul de
evenimente
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1 INTRODUCERE

1.3 Comenazi

Supapa de flux deschisal/inchisa

» Apasati butonul o data pentru a deschide supapa de flux.
* Apasati butonul din nou pentru a inchide supapa de flux.

Recuperare flux PORNIT/OPRIT
O . )
ol

» Apasati butonul pentru a activa unitatea de recuperare a fluxului.
* Apasati din nou butonul pentru a dezactiva unitatea de recuperare a fluxului.

Taste programabile

D EDED ENED

Cele cinci taste (1 — 5) de sub afisaj au diferite functii. Acestea sunt denumite taste programabile,
adica pot avea diferite funcitii in functie de meniul in care va aflai. Funciia curenta pentru aceste taste
poate fi vizualizata in textul din randul de la baza afisajului. Atunci cand functia este activa, acest lucru
este indicat de campul a carui culoare a casetei de text devine alba.

Buton de setare Curent de sudura/Viteza de alimentare cu sarma

A%

Butonul de echilibrare pentru curentul de sudura/viteza de alimentare cu sarma se utilizeaza pentru a
mari sau micsora valorile stabilite.

Buton de setare tensiune arc

Butonul pentru tensiunea arcului/decalajul tensiunii se utilizeaza pentru a mari sau micsora valorile
stabilite.

Buton de setare viteza de deplasare

Butonul pentru viteza de deplasare/frecventa se utilizeaza pentru a mari sau micsora valorile stabilite.

Butoanele miscarii de deplasare manuala
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1 INTRODUCERE

Butoanele sunt utilizate pentru miscarea de deplasare manuala

Miscare de deplasare patrata

(#)

Apasati butonul Miscare de deplasare patrata pentru actionare in directia de sudare in care indica
simbolul de pe echipamentul de sudura.

Miscarea de deplasare in triunghi

G

Apasati butonul Migcare de deplasare in triunghi pentru actionare in directia de sudare in care indica
simbolul de pe echipamentul de sudura.

Alimentare cu sarma in jos

¢

Apasati butonul Alimentare manuala cu sarma in jos pentru a alimenta cu sdrma in jos. Sarma este
avansata cat timp butonul este apasat.

Alimentare cu sarma in sus

0

Apasati butonul Alimentare manuala cu sarma in jos pentru a alimenta cu sarma in jos. Sarma este
avansata cat timp butonul este apasat.

Miscare rapida

\

Butonul Miscare rapida este folosit impreuna cu alte butoane pentru a creste viteza.

Apasati butonul pentru a activa miscarea rapida si apoi apasati butonul de alimentare manuala cu
sarma sau de miscare de deplasare. Ledul de pe butonul de miscare rapida este aprins cat timp
miscarea rapida este activatd. Apasati din nou pentru a dezactiva miscarea rapida. in timpul
configurarii, este posibil sa confirmati si sa salvati o valoare, pentru a reveni apoi la ecranul anterior
folosind butonul de miscare rapida.

Comutati intre functii
%]

Apasati butonul de comutare pentru a selecta o funciie diferita. Funcitiile disponibile sunt:

.

Modul de deplasare pentru caruciorul Q*
* Modul de deplasare pentru bratul |
*  Axa externd %—

Buton de pozitionare, pentru cursorul mobil

Butonul din partea dreapta este butonul de pozitionare si este utilizat pentru a naviga Th meniuri.
Apasati butonul pentru a confirma o selectie.
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1 INTRODUCERE

Butonul Pagina de pornire

Apasati butonul Pagina de pornire pentru a intra in meniul principal.
Butonul inapoi
Butonul Tnapoi este folosit pentru a reveni la pasul anterior din meniu.

Mod de urmarire a imbinarilor

Al

o

Apasati butonul pentru a activa modul de urmarire a imbinarilor.

Apasati butonul pentru a activa modul de urmarire a imbinarilor. LED-ul de pe butonul modului de
urmarire a imbinarilor este aprins in timp ce urmarirea imbinarilor este activata. Apasati din nou pentru
a dezactiva urmarirea imbinarilor.

Lampa de semnalizare

A

Se aprinde cand stiftul de ghidare se afla in afara intervalului de functionare (vertical). Functionarea
automata este apoi blocata.

Oprire sudura

Oprire sudura. Opreste toate miscarile de deplasare, toate motoarele si curentul de sudura.
Pornire sudura

Pornire sudura. Ledul este aprins daca sudarea este in curs de desfasurare.

Maneta de comanda a miscarilor si buton de comutare
1

Exista trei functii diferite pentru maneta de comanda a miscarilor. Apasati butonul de comutare pentru
a comuta ntre ele.

» Utilizati maneta pentru a controla migcarea bratului in directiile triunghiulara si patrata, precum si
glisierele sus/jos G

Utilizati maneta pentru a controla miscarea glisierelor servo sus/jos si stanga/dreapta "‘"
Utilizati maneta pentru a controla miscarea bratului sus/jos si pentru a roti braful _J;I

Led de avertizare

A

Daca exista vreo eroare, ledul indica faptul ca orice eroare este activa.
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1 INTRODUCERE

1.4 Primii pasi

141 Afisaj

Navigarea pe afisaj
Pentru a naviga pe afisaj, utilizati butonul de pozitionare de pe partea dreapta a afisajului. Rotif;
butonul pentru a naviga prin meniuri si apasati butonul pentru a confirma o selectie.

Cursor
Cursorul panoului de comanda este prezentat ca un camp negru in jurul textului, cu textul selectat in
culoare alba.

Casete de text
In partea de jos a afisajului exista cinci casete cu text care descriu functia curenta a celor cinci taste
programabile aflate sub afisaj.

Sageti

Daca exista mai multe informatii in spatele unui rand, acest lucru este indicat de o sageata neagra >
dupa text.
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1 INTRODUCERE

Simbolurile de pe afisaj

sall: FE SOLID IILEI
ﬂ A 0.0 kJSmm
0.0 kach
0.0 V

cra|min

ﬂ ﬁ—h 0 olo

_one | oBifiee | o
SELUARE

1. Setarea datelor de sudura activa 4. A aparut o eroare, consultati jurnalul de
evenimente
2. Surse de alimentare paralele 5. Numarul de pozitie re-apelata din memorie

3. Directia de sudura

1.4.2 Selectare limba

Panoul de comanda este setat pe limba engleza la livrare. Pentru a va selecta limba, procedati dupa
cum urmeaza:

Apasati butonul meniului Pagina principala pentru a accesa meniul principal si pozitionati cursorul pe
randul cu ajutorul butonului de pozitionare.

Apasati butonul de pozitionare pentru a confirma selectia.

Pozitionati cursorul pe randul . Apasati butonul de pozitionare pentru a deschide lista de limbi
disponibile pentru panoul de comanda.
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1 INTRODUCERE

[
Pozitionati cursorul pe randul limbii dvs. si apasati butonul de pozitionare.

1.4.3 Unitati de masura

Panoul de comanda este setat la unitatea de masura metrica la livrare. Pentru a modifica unitatea de
masura, procedati dupa cum urmeaza:

Apasati butonul meniului Pagina principala pentru a accesa meniul principal si pozitionati cursorul pe
randul cu ajutorul butonului de pozitionare.

Apasati butonul de pozitionare pentru a confirma selectia.

Pozitionati cursorul pe randul
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1 INTRODUCERE

[ [
Apasati butonul de pozitionare pentru a confirma selectia.

Pozitionati cursorul pe randul . Apasati butonul de pozitionare pentru a
deschide lista de masuratori disponibile pentru panoul de comanda.

Pozitionati cursorul pe randul pentru masuratoarea corecta si apasati butonul de pozitionare.
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2 DATE TEHNICE

2 DATE TEHNICE

Clasa de protectie carcasa

P23

Temperatura de exploatare

dela-10la +40 °C (de la +14 la 104 °F)

Temperatura de transport

dela-251a +55 °C (de la-131a 131 °F)

Umiditate relativa

Max 95%

Dimensiuni L x| x h

315 x 287 x 160 mm (12,4 x 11,3 x 6,3 in)

Greutate

2,1 kg (4,6 Ibs)

Clasa de protectie carcasa

Codul IP indica clasa de protectie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva patrunderii unor

obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP23 este proiectat pentru utilizarea in interior si exterior.
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3 MENIU

3 MENIU

3.1 Meniuri

Panoul de comanda utilizeaza mai multe meniuri diferite. Navigati prin meniuri folosind butonul de
pozitionare, butonul Pagina de pornire (meniul principal), butonul Thapoi si tastele programabile.

+ Main menu

* Meniul de configurare

* Meniul Instrumente

¢ Meniul de setare a datelor de
sudura

¢ Meniu de masurare

* Meniu de memorie a date de
sudura

* Meniul modului rapid

3.2 Main menu

in , puteti modifica procesul de sudura, metoda, tipul de s&rma, metoda de
comanda, dimensiunea sarmei etc.

Puteti accesa alte sub-meniuri din acest meniu.

3.3  Meniul de configurare

»

Tn meniul este posibil sa modificati limba, sa schimbati parola, sa efectuati configurari
generale, sa efectuatj reglaje ale masinii etc.
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3 MENIU

O
3.4 Meniul Instrumente
»
In meniul este posibil sa transferati fisiere, sa vizualizati calitatea si statisticile de
productie, jurnalele de evenimente etc.
1]
3.5 Meniul de setare a sudurii
»
In meniul de setare a datelor de sudurs, , puteti modifica parametrii de sudura diferiti. Meniul

are diferite aspecte, in functie de care proces de sudura este selectat.

Un exemplu de meniu:
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3 MENIU

3.6 Meniu masuratori

»

Tn meniul puteti vizualiza valorile masurate pentru diferifi parametri de sudura in timp ce
sudura este in curs.

0 A 0.0 kJ/mm
0.0 kosh

0 = 0 olo

* A - Curent de sudura masurat

* V- Tensiune arc masurata

* cm/min — Viteza de deplasare masurata
*  kJ/mm - Afigseaza aportul de caldura

* kg/h - Afiseaza viteza de depunere

3.7 Meniu de memorie

»

In meniul puteti stoca, reapela, sterge si copia diferite date de sudura
setate. Seturile de date de sudura pot fi stocate Tn 255 pozitii de memorie diferite.
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3 MENIU

3.8 Meniul modului rapid

»

Pentru mai multe informatii, consultati "Butoane programabile pentru mod rapid”, pagina 42.
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4 SUDURA CU ARC SCUFUNDAT (SAW)

4 SUDURA CU ARC SCUFUNDAT (SAW)

»

Tn timpul sudurii cu arc scufundat (SAW), un arc topeste o sarmé care avanseazé continuu. Baia de
sudura este protejata de flux.

Atunci cand procesul este selectat, alegefi cu butonul de pozitionare si apasati pe
butonul de pozitionare. Alegeti sau

(1
Atunci cand procesul este selectat, puteti alege una din trei metode de comanda marcéand

cu ajutorul butonului de pozitionare si apasand butonul. Alegeti intre amperajul
constant cu AC, alimentarea constanta cu sarma CW sau curentul constant CC.
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5 SUDURA CU GAZ METAL-ARC (GMAW)

5  SUDURA CU GAZ METAL-ARC (GMAW)

Procesul este disponibil pentru anumite tipuri de masini.

»

Tn timpul sudurii cu gaz metal-arc (GMAW), un arc topeste o sarmé care avanseazé continuu. Baia de
sudura este protejata de gazul protector.

Atunci cand procesul de sudura cu gaz metal-arc este selectat, puteti alege intre doua metode
de comanda, marcand cu ajutorul butonului de pozitionare si apasand butonul de
pozitionare. Alegeti intre amperajul constant sau alimentarea constanta cu sdrma , consultati
explicatia in ,AC, amperaj constant” si ,CW, alimentare constanta cu sarma”.
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6 CRAITUIRE

Disponibilitate in functie de echipamentul conectat.

»

In cazul créituirii arc-aer se utilizeaza un electrod special format dintr-o tij& de carbon cu invelis de
cupru.

Se formeaza un arc intre tija de carbon si piesa de prelucrat, care topeste materialul. Aerul este
furnizat astfel incat materialul topit sa fie indepartat prin suflare.

Atunci cand procesul este selectat, puteti alege intre metodele de comanda marcand
cu ajutorul butonului de pozitionare si apasand butonul. Alegeti intre amperajul
constant cu AC, alimentarea constanta cu sarma sau curentul constant CC. Pentru
, aveti posibilitatea sa alegeti intre Si
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7 SUDURA iN BAIE DE ZGURA

»

Sudura in baie de zgura (ESW) este un proces de sudura cu o singura trecere.
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8 URMARIREA IMBINARILOR

8 URMARIREA IMBINARILOR

, , ) Ssau

Optiunile de urmarire a imbinarilor si de cautare a imbinarilor

sau
Selectati daca urmarirea imbinarilor trebuie efectuata folosind
glisiera/glisiera sau brat/glisiera.

sau
Pentru comutarea directiei orizontale de deplasare a glisierei

Optiunile de urmarire a imbinarilor si de cautare a imbinarilor

Presetare manuala in care glisiera servo este controlata cu
maneta de comanda a miscarilor

Urmarirea Tmbinarilor pe verticala

Urmarirea imbinarilor pe verticala si orizontala cu cautarea
imbinarilor catre stanga

Urmarirea imbinarilor pe verticala si orizontala cu cautarea
imbinarilor catre dreapta

Urmarirea Tmbinarilor pe verticala si orizontala

Echipamentul de urmarire a imbinarilor poate fi setat pentru diferite tipuri de urmarire a imbinarilor.
Acesta poate fi setat pentru urmarirea imbinarilor cu controlul marginilor si pentru urmarirea imbinarilor
cu controlul canelurilor. Setarea se face atat de la unitatea de comanda, cét si de la senzor.

8.1 Urmarirea imbinarilor cu controlul marginilor

Urmatoarele functii sunt setate pe unitatea de comanda, urmarirea imbinarilor pe verticala si
orizontala cu cautarea imbindrilor catre dreapta sau urmarirea imbindrilor pe verticala si orizontala cu
cautarea imbindrilor cétre stdnga, in functie de necesitatea controlului pe dreapta sau stanga. Cele
doua suruburi de oprire de pe senzor trebuie stranse pana la punctul de oprire. Consultati ilustratia de
mai jos. Aceasta Tnseamna ca sigurantele sunt actionate cu arc in lateral si controlul marginilor este
permis. Urmarirea Tmbinarilor cu controlul marginilor este utilizatad pentru sudarea imbinarilor de colt si
a imbinarilor similare; consultati si tabelul cu imbinarile.

Suruburile de oprire sunt stranse pana la punctul de oprire.

0448 311 001 -23- © ESAB AB 2025



8 URMARIREA IMBINARILOR

8.2 Urmarirea imbinarilor cu controlul canelurilor

Urmatoarele functii sunt setate pe unitatea de comanda, urmadrirea imbinarilor pe verticala si
orizontala sau urmarirea imbindrilor pe verticald, in functie de tipul de control necesar, pe verticala si
n lateral, sau doar control pe verticalda. Suruburile de oprire de pe senzor trebuie sa fie desurubate cel
putin doua ture sau pana la punctul de oprire, consultati ilustratia de mai jos. Aceasta actiune
elibereaza in lateral actionarea cu arc pentru stiftul de cautare si permite controlul canelurilor. Daca
suruburile de oprire nu sunt desurubate, exista riscul ca stifturile de cautare sa inceapa sa ,urce” in
susul peretilor imbinarii, in cazul imbinarilor in V si in U superficiale.

Suruburile de oprire desurubate cu 2 ture

8.3 Tabel de imbinari

Exemple de tipuri diferite de imbinari si de aplicare a stiftului de ghidare pe marginile de ghidare.

Tipul imbinarii Setare, cutie de comanda

Sudura cap la cap cu flansa % sau
dubla

A L §
Sudura in | (A = tija de ghidare) % NN N sau
Sudurd in VvV m&
1/2 sudura in V Y @
1/2 sudura in V @ sau
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8 URMARIREA IMBINARILOR

Tipul imbinarii Setare, cutie de comanda

Sudura in U dubla % @
SudurainJ % &

Sudura in J dubl % @

Sudura n X asimetrica %@
Sudura in K @ sau

Sudura de colt % % sau

8.4 Pozitia pentru pornirea sudarii

1) Centrati echipamentul de sudura pe pozitie in raport cu imbinarea sudata, astfel incat raza
de actiune a ghidajului transversal sa acopere intreaga indl{ime si abaterea laterala a
imbinarii de la punctul de incepere pana la punctul de oprire pentru sudare.

2) Selectati pe unitatea de comanda.

3) Operati stiftul de ghidare pe orizontala, utilizand maneta de control al deplasarii de pe
unitatea de comanda, pana cand stiftul se afla deasupra unei pozitjii de incepere adecvate,
consultati ilustratia de mai jos.

Doar pentru urmarirea a Tmbinarilor, stiftul de ghidare este pozitionat acolo unde
trebuie sa fie inceputul sudurii.
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4) Operati capul de sudura in jos, cu maneta de comanda a miscarilor, pana la stingerea
lampii de semnalizare.

Echipamentul va cauta pozitia ideala pe verticala si pe orizontala daca urmarirea
imbinarilor , sau este activata.

Pozitie de pornire Pozitie de pornire
adecvata adecvata

- —_

Pozitie de pornire
adecvata

'

@

8.5 Pozitionarea pentru pornirea sudarii (cu
urmarire inductiva a imbinarilor)

Produsul trebuie configurat Tnainte ca urmarirea inductiva a imbinarilor sa fie posibila. Contactati

personalul de service autorizat ESAB pentru configurare.

1) Centrati echipamentul de sudura pe pozitie in raport cu imbinarea sudata, astfel incat raza
de actiune a ghidajului transversal sa acopere intreaga inaliime si abaterea laterala a
imbinarii de la punctul de incepere pana la punctul de oprire pentru sudare.

2) Selectati optiunea de urmarire a imbinarilor de pe unitatea de comanda.

3) Pozitionati senzorul n jos cu maneta de comanda a miscarilor pe unitatea de comanda
pana la stingerea lampii de semnalizare. Echipamentul cauta acum pozitia ideala pe
verticala.

NOTA!
Daca se utilizeaza numai urmarirea imbinarilor , sariti peste urmatoarele
puncte.

4) Selectat modul de pe unitatea de comanda.

5) Pozitionati senzorul utilizand maneta de comanda a miscarilor pe orizontala in pozitia
ideala pana la stingerea lampii de semnalizare.

6) Lampa de semnalizare se stinge. Echipamentul incepe sa caute de unul singur pozitia
ideala pe orizontala si pe verticala. Daca lampa de semnalizare nu se stinge, repetati
procedura de la Pasul 1.

7) Pentru ajustarea fina a pozitiei capului de sudura, utilizati ghidajul transversal pentru
senzor.

0448 311 001 -26 - © ESAB AB 2025



9 EXPLICAREA FUNCTIILOR
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Sursa de alimentare poate afecta sudarea prin doua mijloace diferite. Fie reglarea prin intermediul
pachetului de alimentare, fie prin intermediul actionarii sdrmei. Reglarea pachetului de alimentare este
cea mai rapida dintre cele doua si permite un control mai mare. Actionarea sarmei este mai lenta prin
natura sa.

NOTA!

Actionarea sarmei regleaza viteza sédrmei la valoarea setata emisa de sursa de alimentare, pe
baza feedbackului codificatorului. Reglarea sarmei discutata Tn aceasta sectiune este doar
reglarea sarmei sursei de alimentare.

in diferitele moduri pe care le oferim, cele doua mijloace diferite de reglare sunt utilizate dupa cum
urmeaza:

9.1 AC, amperaj constant

Pachetul de alimentare este utilizat pentru reglarea tensiunii (tensiune constanta, CV). Reglarea
actionarii sarmei este utilizata pentru a controla curentul din sudura astfel incat sa se potriveasca cu
valoarea curentului setat.

» Setarea amperajului constant al sarmei se poate selecta din meniul principal.

9.2 Alimentare constanta cu sarma, CW

Siin acest mod, pachetul de alimentare este utilizat pentru reglarea tensiunii (tensiune constanta,
CV). Curentul de sudura este totusi rezultatul vitezei de avans a sarmei selectate. Nicio reglare a
actionarii sdrmei nu este utilizata pe sursa de alimentare.

» Setarea avansului constant al sarmei se poate selecta din meniul principal.

9.3 CC, curent constant

(aplicabil doar pentru sursa de alimentare Aristo® 1000)

In acest mod, pachetul de alimentare este utilizat pentru reglarea curentului. Reglarea actionérii
sarmei este utilizata pentru a controla tensiunea din sudura astfel incat sa se potriveasca cu valoarea
tensiunii setate.

» Setarea curentului constant se poate selecta din meniul principal.

94 Dimensiune sarmalelectrod

Dimensiunile selectate au un impact mai mare asupra procedurii de pornire si a stingerii treptate a
arcului. Atunci cand sudati cu alte dimensiuni de sdrma decat cele care se regasesc in tabel, selectati
una care sa aiba o dimensiune aproape de cea din lista.

» Dimensiunea s&rmei/electrodului se poate selecta din meniul principal. Materialul si dimensiunea
disponibile ale sarmei sunt afectate de combinatia de surse de alimentare cu energie electrica si
capatul de sudura.

9.5 Tensiune arc

O tensiune mai mare a arcului creste lungimea arcului si produce o baie de sudura mai fierbinte si mai
larga.
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» Tensiunea arcului este setata pe afisajul de masurare, in meniul de setare a datelor de sudura sau
in meniul modului rapid.

9.6 Viteza de avans a sarmei

Aceasta stabileste viteza necesara de alimentare cu electrod de sarma in cm/minut sau inch/minut. O
viteza mai mare a sarmei genereaza un curent de sudura mai mare.

» Viteza de avans a sarmei este setata pe afisajul de masurare, in meniul de setare a datelor de
sudura sau Tn meniul modului rapid.

9.7 Viteza de alimentare cu sarma ICE

Viteza de alimentare cu sarma ICE este utilizata pentru a seta procentajul sarmei ICE al vitezei sarmei
fierbinti.

» Viteza de avans ICE este setata pe afisajul de masurare, in meniul de setare a datelor de sudura
sau Tn meniul modului rapid.

9.8 intarziere pornire sarma ICE

Intarzierea pornirii sarmei ICE se utilizeaz& pentru a indica la cat timp (in secunde) dupa pornirea
sudurii poate incepe avansul sarmei ICE.

+ Intarzierea pornirii sarmei ICE este setatd in meniul de setare a datelor de sudura.

9.9 Viteza de deplasare

Viteza de deplasare indica viteza necesara (cm/minut sau inchi/minut) la care o coloana si bratul sau
caruciorul se va deplasa.

* Viteza de deplasare este setata pe afisajul de masurare, in meniul de setare a datelor de sudura
sau in meniul modului rapid.

9.10 Directia de sudura

Miscarea de deplasare in directia indicata de simbol.

» Directia de sudura este selectata din meniul de setare a datelor de sudura.

9.11 Frecventa c.a.

(aplicabil doar pentru sursa de alimentare Aristo® 1000)
Frecventa c.a. se refera la numarul de oscilatii pe secunda prin nivelul zero.

* Frecventa c.a. se selecteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

9.12 Echilibrare c.a.

(aplicabil doar pentru sursa de alimentare Aristo® 1000)

Echilibrarea c.a. este relatia dintre pulsurile pozitive (+) si negative (-). Valoarea setata indica
dimensiunea procentuala a perioadei care reprezinta sectiunea pozitiva.

» Echilibrarea c.a. se selecteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.
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9.13 Decalaj c.a.

(aplicabil doar pentru sursa de alimentare Aristo® 1000)
Prin decalarea c.a., nivelul c.a. este decalat pozitiv sau negativ fata de nivelul zero.

» Decalajul c.a. se selecteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

9.14 Pre-flux (SAW)

Acesta controleaza timpul in care fluxul curge fnainte de aprinderea arcului.

* Pre-fluxul este setat din meniul de setare a datelor de sudura de sub date pornire.

9.15 Pre-flux de gaz (GMAW)

Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge Thainte de aprinderea arcului.

* Pre-fluxul de gaz este setat din meniul de setare a datelor de sudura de sub date pornire.

9.16 Reglare la pornire

Intr-o sudura in care ati selectat AC sau CC ca tip de reglare, punctul de pornire* pentru controlul
vitezei sarmei este calculat din curentul setat. Daca viteza calculata este fie prea mare, fie prea mica,
pornirea sudurii poate fi afectata negativ. Daca se intdmpla acest lucru, puteti utiliza functia Reglare la
pornire pentru a modifica punctul de pornire (de exemplu, viteza sarmei de pornire).

Daca sarma tinde sa se arda prea repede la inceputul sudurii sau daca aveti erori de pierdere a
arcului, valoarea Reglare la pornire ar trebui cel mai probabil sa fie redusa. Daca, pe de alta parte,
curentul este lent pentru a prelua valoarea setata, valoarea Reglare la pornire trebuie marita.

* Reglarea la pornire se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura de sub datele de pornire.

*Punctul de pornire este viteza care va fi utilizata atunci cand faza initiala de crestere a vitezei de flua;j
se incheie, adica sdrma este in contact cu obiectul sudat si se formeaza un arc. Atunci cand se
intdmpla acest lucru, reglarea firului incepe cu punctul de pornire ca baza.

9.17 Pre-flux de aer (Craituire)

Acesta controleaza timpul in care fluxul de aer curge Thainte de aprinderea arcului.

* Pre-fluxul de aer este setat din meniul de setare a datelor de sudura de sub date pornire.

9.18 Tip de pornire

Exista doua optiuni pentru tipul de pornire:

» Pornire Direct - inseamna ca viteza de deplasare este initiata la aprinderea arcului.
» Pornire Scratch - inseamna ca viteza de deplasare este initiata simultan cu avansul sarmei.

Tipul de pornire se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura de sub date pornire.

9.19 inceputul fluajului sarmei

Inceputul fluajului sarmei este setat la viteza de fluaj dorita pe motorul electrodului la pornire.

Daca, de exemplu, In meniu se seteaza 50, atunci se obtine o viteza de fluaj de 50 cm/min.
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Valoarea presetata ,AUTOMAT” reda o viteza de fluaj calculata pe baza valorilor setate.

» Viteza de fluaj a sdrmei se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura de sub date pornire.

9.20 Etapele de pornire

Atunci cand se sudeaza sarme sau materiale speciale, se poate impune sa va creati propria secventa
de pornire. Secventa de pornire poate afecta aspectul baii de sudura.

Pentru Pornire faza 1 PORNIT se pot seta Pentru Pornire faza 2 PORNIT se pot seta
urmatoarele urmatoarele
« Timps « Timps
Timp de sudura in faza 1. Timp de sudura in faza 2.
+ Tensiune arc % » Tensiune arc %
n procente de tensiune setat& In procente de tensiune setata
* Alimentare cu sarma % * Alimentare cu sarma %
In procente de alimentare cu sarmé setata In procente de alimentare cu sarmé setata
» Curent de sudura % » Curent de sudura %
in procente de curent de sudura setat in procente de curent de sudura setat
* Viteza de deplasare % » Viteza de deplasare %
Tn procente de vitez& de deplasare setats in procente de vitez& de deplasare setats

* Alimentare cu sarma ICE %

in procente din viteza firului sub
tensiune/fierbinte

Fazele de pornire sunt setate din meniul de setare a datelor de sudura de sub date pornire.

9.21 Post-flux (SAW)

Acesta controleaza timpul in care fluxul curge dupa stingerea arcului.

» Post-fluxul este setat din meniul de setare a datelor de sudura de sub date oprire.

9.22 Post-flux de gaz (GMAW)

Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupa stingerea arcului.

* Post-fluxul de gaz este setat din meniul de setare a datelor de sudura de sub date oprire.

9.23 Post-flux de aer (Craifuire)

Acesta controleaza timpul in care aerul curge dupa stingerea arcului.

» Post-fluxul de aer este setat din meniul de setare a datelor de sudura de sub date oprire.

9.24 Stingere treptata a arcului

Stingerea treptata a arcului creeaza o reducere controlata a caldurii si dimensiunii baii de sudura,
posibila la finalizarea sudurii. Acest lucru faciliteaza evitarea porilor, fisurarii termice si formarii de
cratere in imbinarea de sudura.

» Stingerea treptata a arcului este setata din meniul de setare a datelor de sudura de sub date oprire.
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9.25 Timp de stingere

Timpul de stingere este o intarziere intre momentul in care sarma incepe sa se frAneze si momentul in
care sursa de alimentare deconecteaza tensiunea arcului. Un timp de stingere prea scurt are ca
rezultat iesirea unei portiuni de lungime mare a sarmei dupa finalizarea sudurii, cu riscul de prindere a
sarmei in baia de sudura n curs de solidificare. Un timp de stingere prea lung are ca rezultat iesirea
unei portiuni prea scurte a sarmei, cu risc crescut de reaprindere a arcului spre varful de contact.

» Timpul de stingere se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura de sub date oprire.

9.26 Etapele de oprire

Etapele de oprire sunt utilizate, in principal, pentru setarea stingerii treptate a arcului.

Pentru Oprire faza 1 PORNIT se pot seta Pentru Oprire faza 2 PORNIT se pot seta
urmatoarele urmatoarele
« Timps « Timps
Timp de sudura in faza 1. Timp de sudura in faza 2.
+ Tensiune arc % » Tensiune arc %
In procente de tensiune setata in procente de tensiune setata
* Alimentare cu sarma % * Alimentare cu s&rma %
In procente de alimentare cu sarma setata In procente de alimentare cu sarmé setata
» Curent de sudura % » Curent de sudura %
In procente de curent de sudura setat In procente de curent de sudura setat
+ Viteza de deplasare % + Viteza de deplasare %
Tn procente de vitez& de deplasare setats n procente de vitez& de deplasare setats

Etapele de pornire se seteaza din meniul de setare a datelor de sudura de sub date oprire.

9.27 Parametri de reglare

Doar pentru Aristo® 1000, se afiseaza functia Parametri de control in loc de Control dinamic. Pentru
Parametri de control, sunt de facut doua setari:

. - Afecteaza caracteristicile de dinamica

. - Valorile mai mari inseamna o baie de sudura mai larga si mai putini stropi. Valorile
mai mici produc un arc stabil, concentrat si un sunet mai puternic.

Parametrii de control se selecteaza din meniul pentru setarea datelor de sudura.

9.28 Limitele de setare si de masurare

Limitele de setare si limitele valorilor masurate sunt incluse in datele de sudare, astfel incat nu este
nevoie sa salvati seturi de limite separate.

Atunci cand salvati o pozitie de memorie, setarea si limitele valorii masurate sunt, de asemenea,
salvate n aceeasi pozitie de memorie.
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SETARE DATE SUDURA SUB STRAT DE FLUX

WELD DIAMETER 1000 mm
ROLL DIAMETER 1000 mm
POLARITATE DC+
DATE PORNIREW»

DATE OPRIRE®™

PAR. REGLARE»

LIMITE DE SETARE» PORNIT
LIMITE DE MASURARE» OPRIT
FUNCTIE PAS» OPRIT
SUDURA INTERMITENTA» OPRIT
MASURARE

Pentru a activa limitele de setare, setati L/IMITE DE SETARE la PORNIT si apoi setati limitele dorite.

LIMITE DE SETARE

LIMITE DE SETARE PORNIT

TENSIUNE 8,0 volti MIN
TENSIUNE 60,0 volti MAX
CURENT 0 amperi MIN
CURENT 4000 amperi MAX
VITEZA DE AVANS A SARMEI 0 cm/min MIN
VITEZA DE AVANS A SARMEI 3000 cm/min MAX
VITEZA DE DEPLASARE 0 cm/min MIN
VITEZA DE DEPLASARE 1000 cm/min MAX

Pentru a activa limitele valorii masurate, setati [ /M/TE DE MASURARE la PORNIT si apoi setati

limitele dorite.

Daca limitele sunt depasite Tn timpul sudarii, pe afisaj va aparea un mesaj de avertizare, care va fi, de

asemenea, inregistrat in jurnalul de erori.

LIMITE DE MASURARE
LIMITE DE MASURARE PORNIT
TENSIUNE 8,0 volti MIN
TENSIUNE 60,0 volti MAX
CURENT 0 amperi MIN
CURENT 4000 amperi MAX
VITEZA DE AVANS A SARMEI 0 cm/min MIN
VITEZA DE AVANS A SARMEI 3000 cm/min MAX
VITEZA DE DEPLASARE 0 cm/min MIN
VITEZA DE DEPLASARE 1000 cm/min MAX
APORT DE CALDURA 0,0 kd/mm MIN
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9.29 Functie PAS

sau
Setare Pornit/Oprit pentru functia pas

sau
Setarea directiei pentru executia pasului automat

Lungimea unui pas automat (setare de minim 1 mm)

Viteza de deplasare a pasului automat (setare de minim 3 cm/min)
Numarul de pasi in timpul unei rotatji.

Lungimea suprapunerii unei rotatii.

Lungimea unui pas manual (setare de minim 1 mm)
(pentru reglaje manuale unice in timpul sudurii)

NOTA!
Pentru a putea executa functia pas, CONTROL PAS trebuie sa fie in pozitia PORNIT, tastele
programabile AXA IESIRE si PAS AUTOMAT trebuie sa fie in pozitia PORNIT.

Daca doriti sa reporniti pasul, pentru a reporni pasul de sudare dupa o oprire, apasati tasta

programabila fnainte de a apasa , inainte de a incepe sudarea.

De exemplu, daca aveti 100 mm pana la pasul urmator, apasati , schimbati s&rma, pozitionati
obiectul, apasat; , apasati si Tncepeti sudura. Urmatorul pas va fi
dupa 100 mm.

Daca ati activat ,comutatorul cu o rasucire”, functia pas executa un singur pas automat in directia si la
viteza si lungimea specificate de parametrii , Si

Daca ati apasat tasta programabila FORTARE PAS, functia pas executa un singur pas automat in
directia si la viteza si lungimea specificate de parametrii , Si

Daca afi apasat butonul patrat/triunghi, se executa un singur pas manual in directia si la viteza si
lungimea specificate de parametrii pentru patrat/triunghi, Si . Aceasta
functie poate fi utilizata pentru a efectua o singura mica ajustare in timpul sudurii.
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Intotdeauna existé posibilitatea de a intrerupe deplasarea pasului automat sau manual apdsand
butonul sau

in timpul deplasérii pasului automat sau manual, LED-ul de deasupra butonului p&trat/triunghi se
aprinde pentru a indica deplasarea si direcia.

Setari roata de viteza
Cand dispozitivul de poziionare si roata de viteza sunt PORNITE, roata de viteza (codificatorul) se
afla la obiectul de sudura.

Cand dispozitivul de pozitionare si roata de viteza sunt OPRITE, codificatorul se afla la arborele
motorului.

Cand transportorul cu role si roata de viteza sunt PORNITE, roata de viteza (codificatorul) se afla la
roata transportorului cu role.

Cand dispozitivul de pozitionare si roata de viteza sunt OPRITE, codificatorul se afla la arborele
motorului.

9.30 Sudura intermitenta

Pentru a activa funciia, setati sudura intermitenta la PORNIT. O secventa de sudura intermitenta
consta in sudura si transport. La ultima sudura dintr-o secventa, transportul nu va fi efectuat.

reprezinta lungimea sudurii.

dupa ce sudura este incheiata, capul de sudura revine la pozitia sa de
pornire.

este lungimea transportului dupa finalizarea unei suduri.

reprezinta numarul de suduri de efectuat, inclusiv transportul. Daca numarul
de suduri este setat la ,,0”, secventa de sudura intermitenta continua pana cand utilizatorul opreste
sudura folosind butonul rosu de oprire a sudurii.
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10 GESTIONAREA MEMORIEI

10.1 Metoda de functionare a panoului de comanda

Se poate spune ca panoul de comanda este alcatuit din doua unitati: memoria de lucru si memoria de
date de sudura.

[——1 . o
Stocare Memorie date sudura

Memorie de lucru <—=Reapelare

In memoria de lucru se creeazé un set complet de setari pentru datele de suduré, care poate fi stocat
in memoria de date de sudura.

In timpul sudarii, continutul memoriei de lucru este intotdeauna cel care controleaz& procesul. Prin
urmare, este posibila reapelarea unui set de date de sudura din memoria de date de sudura in
memoria de lucru.

Retineti ca memoria de lucru contine intotdeauna cel mai recent set de setari pentru datele de sudura.
Acestea pot fi re-apelate din memoria de date de sudura sau din setarile modificate individual. In alte
cuvinte, memoria de lucru nu este niciodata goala sau ,adusa la zero”.

» »

Este posibila stocarea a maxim 255 seturi de date de sudura din panoul de comanda. Fiecare set
primeste un numar de la 1 la 255.

De asemenea, puteti sterge, copia, modifica si denumi seturi de date si reapela un set de date de
sudura in memoria de lucru.

10.2 Stocarea unui set de date de sudura

Daca memoria de date de sudura este goala, apare urmatorul ecran pe afisaj.
Stocarea unui set de date de sudura. Acesta va primi pozitia din memorie 5. Apasati

Se afiseaza pozitia 1. Rotiti unul din butoanele de setare pana ajungeti la pozitia 5. Apasati

Apare urmatorul ecran pe afisaj.

Setul de date pentru sudura este stocat acum ca numarul 5.
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Se prezinta parti din continutul setului de date de sudura cu numarul 5 n partea inferioara a afisajului.

Daca un set de date este deja stocat in locatia selectata, vefi fi intrebat daca doriti sa suprascriefi
setul respectiv sau nu, sau

Reveniti la meniul de memorie folosind

10.3 Reaccesarea unui set de date stocate

Marcati randul utilizand butonul de pozitionare. Apasati

Apasati pentru a confirma faptul ca doriti sa reapelati setul de date numarul 5.
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Pictograma din coltul din dreapta sus al afisajului de masurare arata numarul pozitiei de memorie care

a fost re-apelata.

1] 5
0 A 0.0 kJ/mm
0.0 kosh
<mjmin
0 = 0 olo
10.4 Stergerea unui set de date
Este posibila stergerea unuia sau mai multor seturi de date din meniul de memorie.
Stergerea unui set de date. Selectati setul de date. Apasati
Apasaiti pentru a confirma faptul ca doriti sa stergeti.
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10.5 Copierea continutului unui set de date de
sudura intr-o pozitie de memorie noua

Apasati

Selectati pozitia de memorie pe care doriti sa o copiafi si apasati

Acum vom copia continutul pozitiei de memorie 5 in pozitia 50.

Selectati pozitia de memorie 1 si defilati utilizadnd unul din butoanele de setare la pozitia selectata din
memorie; Tn acest caz, pozitia 50. Apasati
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Datele de sudura cu numarul 5 au fost copiate in pozitia de memorie 50.

10.6 Numirea unui set de date de sudura stocate

Apasati . Selectati pozitia de memorie pe care doriti sa o redenumiti si apasati

Aici aveti acces la o tastatura care se utilizeaza dupa cum urmeaza:

» Pozitionati cursorul pe caracterul de tastatura dorit, utilizdnd sagetile si butonul de pozitionare.

Apasati . Introduceti un sir text complet cu maxim 40 caractere in acest mod.
* Apasati pentru a stoca. Alternativa denumita este acum disponibila in lista.
TASTATURA 1]
= =l
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10.7 Editarea continutului unui set de date de
sudura

Apasati . Selectati pozitia de memorie pe care doriti sa o editati si apasati

Se afiseaza o parte din meniul principal, iar meniul arata simbolul @ ceea ce inseamna ca sunteti
in modul de editare.

Apasati si efectuati modificarile relevante.
i
Apare urmatorul meniu:
In acest exemplu modificdm curentul de sudura din 400 A in 500 A.
Selectati curentul de sudura si defilati la 500 utilizand unul din butoanele de setare.
Apasati butonul Thapoi de doua ori.
rd

Setarea pentru datele de sudura cu numarul 5 a fost acum editata si stocata.

0448 311 001 -40 - © ESAB AB 2025



11 MENIU DE CONFIGURARE

11 MENIU DE CONFIGURARE

11.1 Blocare cu cod

» »

Atunci cand este activata funciia de blocare si sunteti in ecranul de masurare sau meniul mod rapid,
este necesara o parola (cod de blocare) pentru a iesi din aceste meniuri.

Blocarea cu cod este activata din meniul de configurare.

11.1.1 Stare cod de blocare

in starea codului de blocare, puteti activa/dezactiva functia de blocare f&ra a sterge codul de blocare
existent, in cazul in care dezactivati functia. Daca nu este stocat niciun cod de blocare si incercati sa
activati blocarea cu cod, se afiseaza tastatura pentru introducerea unui cod de blocare nou.

TASTATURA 1]

— .

Pentru a iesi din starea de blocare

Atunci cand sunteti in ecranul de masurare sau meniul mod rapid, iar blocarea cu cod este
dezactivata, puteti iesi din aceste meniuri fara restrictii apasand pe butonele Inapoi sau Meniu pentru
a trece la meniul principal.

Daca acesta este activat si incercati sa iesiti, apare urmatorul ecran care il avertizeaza pe utilizator cu
privire la protectia cu blocare.

Aici puteti selecta butonul Inapoi pentru a anula si a reveni la meniul anterior sau puteti continua
apasand pe butonul de pozitionare pentru a introduce codul de blocare.

Apoi veti trece la meniul cu tastatura, unde puteti introduce codul. Apasati butonul de pozitionare dupa
fiecare caracter si confirmati codul prin apasarea din nou a butonului de pozitionare.

Apare urmatoarea caseta de text:
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Tn cazul in care codul nu este corect, se afiseazd un mesaj de eroare care va oferd optiunea de a
incerca din nou sau de a reveni la meniul original, adica ecranul de masurare sau meniul mod rapid,

in cazul in care codul este corect, toate blocarile pentru alte meniuri vor fi eliminate, desi blocarea cu
cod raméane activata. Acest lucru Tnseamna ca puteti parasi temporar ecranul de masurare si meniul
mod rapid, dar sa retineti starea de blocare atunci cand reveniti la aceste meniuri.

11.1.2 Specificareal/editarea codului de blocare

In specificarea/editarea codului de blocare, puteti edita un cod de blocare existent sau puteti introduce
unul nou. Un cod de blocare poate confine maxim 16 litere sau cifre optionale.

11.2 Configurare generala

11.2.1 Butoane programabile pentru mod rapid

Tastele programabile de la si pana la, inclusiv sunt afisate
in meniul modului rapid.

0 A 0.0 kJZmm
0.0 kosh

0 = 0 olo

Acestea sunt configurate dupa cum urmeaza:

Pozitionati cursorul pe randul pentru

Tastele sunt numerotate 1-4, de la stanga la dreapta. Selectatii tasta dorita redand numarul asociat cu
ajutorul butoanelor de setare.

Apoi, defilati la urmatorul rand . Aici puteti naviga prin seturile de date
de sudura care sunt stocate in memoria de date de sudura. Selectafi numarul de date de sudura dorit
utilizand butoanele de setare. Apasati pentru a salva. Pentru a sterge setul stocat, apasati
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11.2.2 inregistrare date de calitate in figier

Activati meniul selectand

Fisierul se afla intr-un folder numit QData si este creat automat atunci cand introduceti o memorie
USB.

Cititi mai multe despre setarile pentru functia de calitate in sectiunea ,Funciii de calitate”.

11.2.3 Configurare taste programabile

Pentru sudura cu arc scufundat (SAW) si sudura cu gaz-metal arc (GMAW), utilizatorul are
posibilitatea de a seta functia acestor taste prin selectare dintr-o lista de optiuni. Exista opt taste
programabile carora li se pot aloca funciii.

Puteti alege intre urmatoarele optiuni:

* Niciuna

* Gaz/ Flux

+ Setare valori
Valorile de referinta setate sunt afisate n locul valorilor masurate in meniul de masurare.

* Releu?2
Seteaza iesirea releului nr. 2 pe placa de circuite a motorului, care poate fi utilizata pentru orice
functie de catre client.

» Directie

* 1/O la distanta
Utilizat atunci cand doriti s& comandati EAC 30 si o surse de alimentare cu energie electrica pentru
sudura prin intermediul unei unitati I/O externe.

* Frana pneumatica
Utilizat pentru activarea sau dezactivarea franei pneumatice pentru coloane.

* Axaexterna
De activat atunci cand exista o unitate 1/0 externa, de exemplu, pentru controlarea unui transportor
cu role.

* Tandem
Se utilizeaza cand se sudeaza cu doua capete de sudura.
+ ICE WF

Se utilizeaza cand o sarma nealimentata este avansata in baia de sudura si viteza sarmei ICE
urmeaza sa fie prezentata pe afisaj.
* Pas automat
Utilizat in functia pas
o Pas automat Oprit: Setare in timpul pregatirii obiectului Tnainte de sudura
o Pas automat Pornit: Setarea dupa pregatire este finalizata in momentul in care sudura trebuie
executata
» Fortare pas
Utilizat in functia pas pentru a forta manual un pas automat in timpul sudurii
* Poz. zero oprire
Folosit pentru oprire automata in pozitia de rotatie pornita.
* Repornire
Cand sudarea este opritd cu 100 mm ramasi pana la inceputul pasului urmator. Apasati Repornire
pas si urmatorul pas este dupa 100 mm, nu dupa Xmm. Apoi apasati cheia de pornire sudura.
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« A2TF U1

Codul produsului.
« A2TG J1

Codul produsului.
* ABTFF1

Codul produsului.
+ MTW600

Codul produsului.

+ AXA DEF. UTILIZATOR
Codul produsului.

* N7500i-A2

Codul produsului.
*  N7500i-A6

Codul produsului.
- ETC

Codul produsului.
« EWHC 1000

Codul produsului.
+ ROATA DE VITEZA

Activarea/dezactivarea masurarii cu roata de viteza.
+ ACTIVARE ROATA

Roata de viteza sus/jos.

Pe ecranul afisajului apar doua coloane; una pentru si una pentru

Cand alocati functii acestor taste, acestea sunt numerotate de la stdnga dupa cum urmeaza:

Pentru a aloca o noua functie unei taste programabile, procedati dupa cum urmeaza:

Pozitionatfi cursorul pe randul cu numarul tastei programabile pe care doriti sa o utilizafi si apasati pe
butonul de pozitionare. Un meniu pop-up afiseaza selectiile funcitiilor. Selectati cu butonul de
pozitionare si apasati butonul.
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CONFIGURARE TASTA PROGRAMABILA

TASTE PROGRAMABILE FUNCTIE
S1 NICIUNA
S2 NICIUNA
S3 NICIUNA
S4 NICIUNA
A 2-A FUNCTIE S1 NICIUNA
A 2-A FUNCTIE S2 NICIUNA
A 2-A FUNCTIE S3 NICIUNA
A 2-A FUNCTIE S4 NICIUNA

NICIUNA
FLUX

SETARE VALORI
RELEU 2

DIRECTIE

|0 DE LA DISTANTA
FRANA PNEUMATICA
IESIRE AXA
TANDEM

ICE WF

PAS AUTOMAT
FORTARE PAS

POZ. ZERO OPRIRE
REPORNIRE

A2TF J1

A2TG J1

A6TFF1

MTW600

AXA DEF. UTILIZATOR
N7500i-A2
N7500i-A6

ETC

EWHC 1000

ROATA DE VITEZA
ACTIVARE ROATA

Puteti aloca functii noi celorlalte taste in acelasi mod, prin asocierea unui numar de tasta din coloana

din stanga cu o functie din coloana din dreapta.
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11.3 Configurarea aparatului

11.3.1 Codul produsului

In meniul puteti selecta aparatul de sudura automat, coloana si braful, transportorul cu
role sau dispozitivul de pozitionare de utilizat.

Atunci cand se selecteaza codul produsului, tipul de motor si rapoarte de demultiplicare corecte pentru
cutia de viteze utilizata pentru produsul relevant se selecteaza automat.

0448 311 001 -46 - © ESAB AB 2025



11 MENIU DE CONFIGURARE

Se pot selecta urmatoarele optiuni:

Un aparat de sudura automat tractor A2 pentru sudura cu arc scufundat (SAW)

Aparat de sudura automat tractor A2 pentru sudura cu arc electric in mediu de gaz-metal
protector (GMAW)

Un aparat de sudura automat tractor A6 pentru sudura cu arc scufundat (SAW)

Aparat de sudura automat tractor A6 pentru sudura cu arc electric in mediu de gaz-metal
protector (GMAW)

Cap de sudura pentru craituire, tractor A2.

Cap de sudura pentru craituire, tractor A6.

Configurare optionala pentru conectarea transportoarelor cu role externe, dispozitivelor de
pozitionare sau a axei liniare, precum si pentru 2 motoare la placa mecanismului de actionare.
Unul pentru alimentarea cu sarma si unul pentru miscarea de deplasare.

Configurare optionala pentru utilizarea unitatii de control pentru controlul separat al motorului fara
sursa de alimentare.

Un aparat de sudura automat Versotrac pentru sudura cu arc scufundat (SAW)

Cap de sudura cu banda dubla pentru sudura in baie de zgura (ESW).

11.3.2 Axa de alimentare cu sarma 1

Motorul de alimentare cu s&rma se seteaza automat conform tabelelor de mai jos.

A2TFJ1 A2TGJ1 AG6TFF1
La motor 5035 38 RPM 5035 68 RPM VEC 4000
Angrenaj 1 49:1 49:1 156:1
Angrenaj 2 1:1 1:1 1:1
Diametrul rolelor de 49 mm 49 mm 49 mm
alimentare
Senzor impuls 28 ppr 28 ppr 32 ppr
Viteza redusa in regim 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
manual
Viteza ridicata in regim 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min
manual

MTW600 N7500i-A2 N7500i-A6
La motor FHP258 N7500i 10000 N7500i 10000
Angrenaj 1 24:1 576:1 576:1
Angrenaj 2 1:1 1:1 1:1
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Diametrul rolelor de 30 mm 40 mm 40 mm
alimentare
Senzor impuls 28 ppr 128 ppr 128 ppr
Viteza redusa in regim 150 cm/min 61 cm/min 61 cm/min
manual
Viteza ridicata in regim 300 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
manual
AXA DEF. Control motor EWHC 1000
UTILIZATOR
La motor VEC 4000 VEC 4000 DOGA PM2719
Angrenaj 1 156:1 156:1 52:1
Angrenaj 2 1:1 1:1 1:1
Diametrul rolelor de 49 mm 49 mm 47 mm
alimentare
Senzor impuls 32 ppr 32 ppr 16 ppr
Viteza redusa in regim 150 cm/min 150 cm/min 150 cm/min
manual
Viteza ridicata in regim 300 cm/min 300 cm/min 300 cm/min
manual
11.3.3 Axa de alimentare cu sarma 2 (ICE)
AXA DEF. UTILIZATOR
La motor VEC 4000
Angrenaj 1 156:1
Angrenaj 2 1:1
Diametrul rolelor de alimentare 49 mm
Senzor impuls 32 ppr
Viteza redusa in regim manual 150 cm/min
Viteza ridicata in regim manual 300 cm/min
11.3.4 Axa de deplasare
Motorul de deplasare se seteaza automat conform tabelelor de mai jos.
A2TFJ1 A2TGJ1 A6TFF1
La motor 4030-350 4030-350 FHP258
Angrenaj 1 375:10 375:10 24:1
Angrenaj 2 51:1 51:1 51:1
Diametru roata 158 mm 158 mm 180 mm
Senzor impuls 60 ppr 60 ppr 28 ppr
Viteza ridicata in regim 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
manual
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MTW600 N7500i-A2 N7500i-A6
La motor A2 4030-350 A2 4030-350 A2 5035-751
Angrenaj 1 75:2 75:2 24:1
Angrenaj 2 51:1 51:1 51:1
Diametru roata 158 mm 158 mm 180 mm
Senzor impuls 60 ppr 60 ppr 28 ppr
Viteza ridicata in regim 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
manual

AXA DEF. Control motor EWHC 1000

UTILIZATOR
La motor VEC 4000 VEC 4000 VEC 4000
Angrenaj 1 312:1 312:1 312:1
Angrenaj 2 1:1 1:1 1:1
Diametru roata 65 mm 65 mm 65 mm
Senzor impuls 32 ppr 32 ppr 32 ppr
Viteza ridicata in regim 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min

manual

11.3.5 Axa externa

Atunci cand conectati la un transportor cu role extern, un dispozitiv de pozitionare sau o axa liniara,

trebuie sa selectat]

Daca ati selectat

, motorul este setat automat conform tabelelor de mai jos.

Transportor cu Liniar Dispozitiv de

role pozifionare
Angrenaj 1 560:1 560:1 560:1
Angrenaj 2 111:22 111:22 111:22
Angrenaj 3 1:1 1:1 1:1
Diametru roata 160 mm 160 mm 160 mm
Senzor impuls 30 ppr 30 ppr 30 ppr
Viteza ridicata in regim manual 200 cm/min 200 cm/min 200 cm/min
Raport de frecvente 85:50 85:50 85:50
La motor 2000 rpm 2000 rpm 2000 rpm
Diametru sudura 1000 mm - 1000 mm
Diametru rola 1000 mm - -

Cand dispozitivul de pozitionare si roata de viteza sunt PORNITE, roata de viteza (codificatorul) se

afla la obiectul de sudura.

Cand dispozitivul de pozitionare si roata de viteza sunt OPRITE, roata de viteza (codificatorul) se afla

la arborele motorului.

Cand transportorul cu role si roata de viteza sunt PORNITE, roata de viteza (codificatorul) se afla la

roata transportorului cu role.

Cand dispozitivul de pozitionare si roata de viteza sunt OPRITE, roata de viteza (codificatorul) se afla

la arborele motorului.
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11.3.6 Tandem

Se utilizeaza cand se sudeaza cu doua sau mai multe capete de sudura. Fiecare cap de sudura este
controlat de propria sa unitate de control.

Pozitionati cursorul pe randul cu ajutorul butonului de pozitionare. Selectati
utilizadnd butonul de pozitionare si apasati butonul.

Este selectat capul de sudura din fata.

Este selectat capul de sudura din spate.

CAP DE SUDURA
Selectati astfel incat capul de sudura sa se afle in fata sau in spate
MASTER SINCR. C.A.

Daca exista mai multe surse de curent alternativ in configuratia tandem, una dintre ele (de preferinta
prima) trebuie sa fie atribuita la

CONTROL DEPLASARE

Selectati daca respectivul cap de sudura Tsi controleaza cursa. Ambele capete de sudura, din fata si
din spate, isi pot controla cursa, dar numai pe rand, nu simultan.

PORNIRE SUDURA SINCRONIZATA

Daca s-a selectat ON (Activat), inseamna ca este necesara o singura pornire a unitatii de control,
pentru capul de sudura din fata. Cel din spate porneste automat. Daca s-a selectat OPRIT, fiecare cap
de sudura trebuie pornit cu unitatea de comanda relevanta.

NOTA!

Sudura cu c.a. Sincronizata este intotdeauna PORNITA la sudura cu c.a., ceea ce inseamna
ca frecventa si echilibrarea impulsurilor de c.a. sunt sincronizate la aceleasi valori pentru toate
capetele de sudura din sistemul tandem.
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DECALAJ INTRE CAPETELE DE SUDURA
este distanta in milimetri dintre capetele de sudura.

Decalajul dintre capetele de sudura trebuie setat intotdeauna, fie ca s-a selectat o pornire a sudurii
sincronizate sau nu. Dacé s-a selectat o pornire a sudurii nesincronizate, decalajul este utilizat pentru
a calcula o intarziere de timp pentru pornirea sudurii pe capul de sudura SPATE.

2\ 1\

1. CAP, cap de sudura 1 (master) 3. DECALAJINTRE CAPETELE DE SUDURA
2. SPATE, cap de sudura 2 (slave)

DECALAJ DE FAZA (se aplica doar sudurii cu c.a.)
Decalajul de faza inseamna un decalaj al fazei fata de capul de sudura din fata. Se masoara in grade.

11.3.7 Surse de alimentare paralele

Pentru a putea configura surse de alimentare cu energie electrica in paralel, numai sursele de
alimentare cu energie electrica de conectat trebuie sa fie pornite si active pe magistrala CAN2.

Numarul de surse de alimentare
Céate surse de alimentare avem in paralel.

ID cuplaj in paralel
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ID de identificare pentru cuplul activ de surse de alimentare in paralel. Daca aveti un al doilea cuplu
de surse de alimentare in paralel intr-un sistem tandem, acestea trebuie sa aiba un numar de
identificare unic.

Stare paralela

Indica daca sursele de alimentare sunt conectate in paralel sau nu.

Efectueaza setarile pentru sursele de alimentare cu energie electrica in paralel, dupa cum urmeaza:

1. Setati functia la
2. Set .
3. Setati . Primul cuplaj in paralel este setat la 1, urmatorul cuplaj in paralel este

setat la 2 etc.
4. Apasati butonul programabil
5. Dupa ce ati conectat sursele de alimentare cu energie electrica master si slave, se afiseaza textul
ca

Indicatia va fi, de asemenea, In vizualizarea masuratorilor, in cAmpul de stare. Simbolul || va fi afisat
daca masterul a detectat unitatile slave specificate.

11.3.8 Alimentare cu sarma ICE

NOTA!
Optiunea ICE este disponibila numai cu o licenta ICE. Contactati ESAB pentru mai multe
informatii.

Optiunea poate fi selectata in meniul de configurare a

aparatului. Daca se selecteaza alimentarea cu sarma ICE, apare optiunea
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Motorul este selectat dintr-o lista derulantd cu urmatoarele optiuni:

. trebuie setat la . Valoarea nu poate fi

. trebuie sa fie setat, in mod normal, la , dar se poate selecta

*  Valorile Si dela Si sunt setate cu unul din cele trei butoane de
setare din partea inferioara a panoului. Intervalul pentru N1 si N2 depinde de motorul selectat.

* Diametrul rolelor de alimentare este selectat cu orice buton de
setare. Intervalul depinde de motorul selectat.

» Caodificatorul pentru impulsuri se selecteaza cu oricare buton
de setare. Intervalul este 1 — 9998 ppr (ppr = pulses per revolution - impulsuri per revoluiie).

. se selecteaza cu oricare buton de setare.

. se selecteaza cu oricare buton de setare.

11.3.9 Setarile ID-urilor pentru noduri

Daca in sistem exista noduri de intrare/iesire, aici se seteaza numerele ID.
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11.3.10 Informatii despre sistem

Meniul afiseaza sursele de alimentare cu energie electrica active
conectate prin intermediul magistralei CAN2, daca sursele de alimentare cu energie electrica se afla
in modul in tandem sau in paralel si daca acestea sunt configurate ca master sau slave.

11.4 intretinere

» »

in acest meniu puteti seta frecventa de inlocuire a varfului de contact. Specificati numarul de porniri
ale sudurii dupa care trebuie inlocuit varful, selectand randul

si apasati butonul de pozitionare. Modificati valoarea cu ajutorul butoanelor de setare.
Cand se depaseste intervalul, se afiseaza codul de defect 54 in jurnalul de erori.

poate fi incarcat doar prin instrumentul de service
ESAB, contactati un centru de service autorizat ESAB.

11.5 Setari de retea

Setari pentru conectarea la gateway-ul WeldCloud ™.

DHCP
Set DHCP pe OPRIT.
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ADRESA IP

Intr-un sistem tandem pentru prima unitate de comanda, setati adresa de IP 192.168.0.100. Pentru
urmatoarea unitate, setati 192.168.0.101.

ID CAP DE SUDURA

Un identificator pentru capul de sudura. Toate unitatile de comanda conectate la capul de sudura vor
avea acelasi identificator.

ID TORTA

ID-ul tortei este numarul in directia de transport pe care il au electrozii de sudura intr-un sistem
tandem.

11.6 Factor de filtrare valori de masurare

» »

Acest meniu furnizeaza un factor de filtrare pentru valorile de masurare ale curentului de sudura. Cu
céat este mai mare valoarea factorului de filtrare pe care o alegeti, cu atat veti obtine o valoare de
masurare a curentului de sudura si o filtrare mai stabila. Puteti alege intre factorii de filtrare 1, 2 si 4.

Pozitionati cursorul pe randul si apasati butonul de
pozitionare. Un meniu pop-up afiseaza factorii de filtrare , Si . Selectati factorul de
filtrare preferat cu butonul de pozitionare si apasati butonul.
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12 TOOLS MENU

12.1 Gestionarea evenimentelor

12.1.1 Jurnal de evenimente

» » »

1 180917 11:24:13 8 19
2 181021 10:15:36 8 17

(Descriere mesaj de eroare)

Toate erorile care au loc Tn timpul utilizarii echipamentului de sudura sunt documentate ca mesaje de
eroare 1n jurnalul de evenimente.

O descriere a mesajului de eroare este afisata pentru eroarea selectata.

Pot fi salvate pana la 99 de mesaje de eroare. Daca jurnalul de erori se umple, adica au fost salvate
99 de mesaje de erori, cel mai vechi mesaj este sters automat atunci cand apare urmatoarea eroare.

Doar cel mai recent mesaj de eroare este afisat pe panoul de comanda.

Erorile sunt monitorizate/detectate in doua moduri: prin rutine de testare care sunt aplicate la initiere si
prin funciiile care pot detecta o eroare atunci cand apare.

Anteturile folosite in jurnalul de erori:

. Numar mesaj de eroare

. Data la care a aparut eroarea, in format AALLZZ
. Ora la care a aparut eroarea, in format hh:mm:ss
. Care unitate a generat mesajul de eroare

. Numar cod de eroare

ID unitate pentru sursa de alimentare Aristo® 1000:
1 = Sursa de alimentare 8 = Unitate de date de sudura

6 = Placa de comanda motor

12.1.2 Erori active

» » »

Meniul Erori active afiseaza numai erorile active de la momentul respectiv.
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QUIT

12.2 Export Import

» »

n meniul Export/Import, puteti transfera informatiile la si de la panoul de comanda prin intermediul
unei memorii USB.

Se pot transfera urmatoarele informatii:

. /
. /
. /

Intreprindeti urmatoarele actiuni pentru a salva pe o memorie USB:
Introduceti memoria USB in unitatea de comanda.

Selectati randul cu informatiile care vor fi transferate. Apasati sau , In functie de
exportarea sau importarea informatiilor.

12.3 Manager de figiere

» »

Din managerul de fisiere puteti gestiona informatii pe o memorie USB (C:\). Managerul de figiere face
posibila stergerea si copierea datelor de sudura si a datelor de calitate in mod manual.

Daca ati conectat memoria USB, pe afisaj apare folderul implicit al memoriei, daca nu ati selectat unul
anterior.

Panoul de comanda retine unde erati cand ati folosit ultima data managerul de fisiere, astfel ca
reveniti Tn acelasi loc din structura fisierelor atunci cand va intoarceti.

0448 311 001 -57 - © ESAB AB 2025



12 TOOLS MENU

» Actualizati informatiile apasand
« Cand doriti sa stergeti, sa modificati numele, sa crea’g folder nou, sa copiati sau sa lipiti, apasati
ALT. Apare o lista din care puteti alege. Daca se selecteaza (..) sau un folder, puteti doar crea un
folder nou sau puteti lipi intr-un figier pe care I-ati copiat anterior. Daca ati selectat un fisier, optiunile
, sau vor fi adaugate daca anterior ati copiat un fisier.

Aceasta lista se afiseaza dupa ce apasati ALT.

Daca se selecteaza sau , pe afisaj apare o tastatura. Utilizati butonul de
pozitionare pentru a modifica randul si tastele sageata pentru a va deplasa la stanga si dreapta.
Selectati caracterul/functia care se va utiliza si apasati butonul de pozitionare pentru confirmare.

TASTATURA
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12.4 Statistici de productie

» »

Statisticile de productie vor tine evidenta duratei totale a arcului, a cantitatii totale de material si a
numarului de suduri de la cea mai recenta resetare. De asemenea, acestea vor tine si evidenta
duratei arcului si a cantitatii de material utilizate in cea mai recenta sudura. In scop de informare, se
afiseaza si unitatea de material pe lungime a sarmei topite care a fost calculata si momentul apariiei
celei mai recente setari.

0 kg/h

0 kg/h

Atunci cand apéasati , Se reseteaza toate contoarele. Data si ora arata cea mai recenta
resetare.

Daca nu resetati contoarele, acestea se reseteaza automat atunci cand una din ele a atins valoarea
maxima.

Valori maxime ale contoarelor

Ora 999 ore, 59 minute, 59 secunde
Greutate 13350000 grame
Cantitate 65535

12.5 Funciii de calitate

» »
Functiile de calitate {in evidenta diferitelor date de sudura interesante pentru suduri individuale.
Aceste funciii sunt;

+ Identificarea sudurii afisate. Tn exemplul WELD 2-1, 2 inseamné suduré si 1 inseamn& segment de
sudura.

* Ora inceperii sudurii.

* Durata sudurii.

» Selectati setul de date de sudura.

e Curentul maxim, minim si mediu in timpul sudurii.

¢ Tensiunea maxima, minima si medie in timpul sudurii.

* Energia maxima, minima si medie per lungime de unitate in timpul sudurii.

» Viteza sarmei maxima, minima si medie in timpul sudurii.

» Viteza de deplasare maxima, minima si medie in timpul sudurii.

Numarul de suduri de la cea mai recenta resetare este afisat pe randul de jos. Se pot stoca informatji
pentru maxim 300 suduri. In cazul in care exista mai mult de 300 suduri, prima va fi suprascrisa.
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Sudura notata cel mai recent este prezentata pe afisaj, desi este posibila si navigarea intre alte suduri
inregistrate. Toate jurnalele se sterg atunci cand apasati

Stocarea datelor de calitate
» »

Fisierele produse in panoul de comanda sunt stocate ca fisiere xml. Memoria USB trebuie formatata
ca FAT32 pentru a functiona.

Introduceti o memorie USB in panoul de comanda, selectati si apasati

Intregul set de date de calitate (informatii despre cele mai recente 300 de suduri) care este stocat in
panoul de comanda este acum salvat in memoria USB.

12.6 Calendar

» »
Aici se seteaza data si ora.

Selectati randul care va fi setat: ,

, , , sau . Setati valoarea
corecta cu ajutorul unuia din butoanele de setare. Apasati
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12.7 Conturi de utilizator

» »

Ocazional, in ceea ce priveste calitatea, este in special important ca produsul sa nu poata fi utilizat de
persoane neautorizate.

Numele de utilizator, nivelul contului si parola sunt inregistrate in acest meniu.

Selectati si apasati butonul de poziionare. Coboraii la un rand gol si apasati
butonul. Introduceti un nume de utilizator nou de pe tastatura cu ajutorul butonului de pozitionare si al
sagetilor.

Existd spatiu pentru 16 conturi de utilizator. In fisierele datelor de calitate va fi evident ce utilizator a
realizat o anumita sudura.

Din alegeti dintre:
(puteti adauga utilizatori noi)

poate accesa orice cu exceptia: ,

si
poate accesa: in meniul
in meniul . ,
) Si
in meniul
Pe randul , introduceti o parola utilizand tastatura. Atunci cand sursa de alimentare este

pornita si panoul de comanda este activat, vi se solicitd pe afisaj sa introduceti parola.

Daca alegeti sa nu aveii disponibila aceasta functie si in schimb doriti ca sursa de alimentare si
panoul de comanda sa fie deblocate pentru tofi utilizatorii, selectat;
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12.8 Informatii despre unitate

» »
Acest meniu contine urmatoarele informatii:

* |D aparat

* ID nod

« HW ID (ID Hardware)

* Versiune software

* Numar de serie, daca este disponibil

. este afisat daca unitatea selectata contine subunitati. Daca butonul programabil este
apasat, veti obtine un meniu nou cu informatji (aceleasi cAmpuri ca si in meniul anterior) pe
subunitat;.
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13 OPTIONAL

13.1 Unitate de comanda EAC 30 pentru controlul
separat al motorului

Unitatea EAC 30 pentru controlul motorului fara sursa de alimentare este utilizatd atunci cand doriti sa
aveti un control al deplasarii si posibilitatea de a da un semnal de pornire unei surse de alimentare
externe. Telecomanda este, de asemenea, activa prin I/O ATAS, astfel incat sa puteti controla un
transportor cu role cu releu iesit pentru pornire si o referinta analogica pentru viteza.

Activarea controlului motorului
Pentru a activa functia de control al motorului, setat; la
Supervizarea de la sursa de alimentare este acum dezactivata.

Axa de deplasare si axa sarmei
Setati axa de deplasare si angrenajul sarmei efectuand aceeasi procedura ca si pentru codul de
produs al axei externe.

Meniul de setari

Aici puteti seta viteza si directia de deplasare, datele de pornire si limitele care pot fi utilizate pentru
viteza de deplasare.
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Meniul cu datele de pornire

Pre-fluxul de flux/gaz este activ daca tipul de pornire ales este Scratch. Semnalul de pornire (iesirea
releu 2) va fi generat si, dupa expirarea timpului de pre-flux, va incepe deplasarea. Cand se alege
tipul de pornire Direct, pre-fluxul nu are nicio functie.

Pornirea de tip Scratch va incepe o deplasare si va genera iesirea semnalului de pornire simultan cu
apasarea butonului de pornire. Pre-fluxul nu are nicio functie.

La pornirea iesirii releului 2, va fi generata o pornire directa, dar deplasarea nu va incepe pana cand
intrarea digitala pentru fluxul de curent nu este activa. Asadar, daca nu exista intrari pe 1/0 ATAS
pentru fluxul de curent, utilizati in schimb pornirea de tip Scratch.

Meniul de masurare

In meniul de mé&surare, puteti vedea valorile mésurate pentru viteza de deplasare si viteza de mers
lent a s&rmei. Motorul sarmei nu este pornit cand apasati butonul de pornire de pe unitatea de control,
dar puteti utiliza acel motor pentru alte lucrari. In meniul de setéri puteti seta, de asemenea, viteza de
deplasare.

crafmin

B ﬁ—b 0 olo

Telecomanda si axa externa
Telecomanda prin I/O ATAS si axa externa pentru controlul unui transportor cu role pot fi, de
asemenea, utilizate impreuna pentru controlul motorului.
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SAW 0,8 mm : EXT
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Configurarea aparatului

Cu ajutorul codului produsului pentru controlul motorului, puteti seta angrenajul ca si pentru axa

definita de utilizator pe alimentarea cu sarma, pentru deplasare si pentru axa externa.

Card motor

Semnalul de pornire catre echipamentul extern, deoarece sursa de alimentare se afla pe conector

X1.15-16.
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ANEXA

NUMERE DE CATALOG

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0911 492 880

Control unit

EAC 30

0448 311 *

Control unit, Instruction manual

Documentatia tehnica este disponibila pe Internet la: www.esab.com

Ultimele trei cifre din numarul de document al manualului arata versiunea manualului. Prin urmare,
acestea sunt inlocuite cu * aici. Asigurati-va ca utilizati un manual cu un numar de serie sau o

versiune software care corespunde produsului, consultati prima pagina a manualului.
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ACCESORII
Ordering number Denomination Type Notes
0465 585 001 USB Memory Stick, 8 GB

Cabluri de comanda

2m 5m

10 m

Control cable 0912 061 802 0912 061 805

0912 061 810
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