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Manualul de instructiuni
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Warrior 750i CC/CV with serial numbers from 110 xxx xxxx (2021 w10)

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment - Part 1: Welding power sources

EN 60974-10:2014/A1:2015, Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility
(EMC) requirements

EU no.2019/178 Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
Directive 2009/125/EC

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
IEC EN draft standard 26/708/CDV have been used to establish EU no. 2019/1784 data.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date

G 6teborg
2021-03-02 Standard E quipment Director

Cce



A

ESAB
AR

UK DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

- Electric Equipment (Safety) Regulations 2016;

- Electromagnetic Compatibility Regulations 2016;

- The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012 (as amended)

- The Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Warrior 750i CC/CV with serial numbers from 110 xxx xxxx (2021 w10)

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

322 High Holborn, London, WC1V 7PB, United Kingdom

www.esab.co.uk

The following British Standards and Instruments in force within the United Kingdom has been
used in the design:

- ENIEC 60974-1:2018/A1:2019  Arc welding equipment - Part 1: Welding power sources

- EN60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for

= Bl 2elien Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the UK, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Signature

Qoey Kieb
Gary Kisby U K
Sales & Marketing Director, cn

ESAB Group UK & Ireland
London, 2022-06-10
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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

Asa cum se utilizeaza in cadrul acestui manual: Semnifica Atentie! Fiti vigilent!

® PERICOL!
Semnifica pericole imediate care, daca nu sunt evitate, vor cauza vatamare
corporala imediata si grava sau decesul.

AVERTISMENT!

Semnifica pericole potentiale care ar putea cauza vatamare corporala sau
decesul.

A
A ATENTIE!
A

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

AVERTISMENT!
Tnainte de utilizare, cititi si intelegeti manualul de A |L.’JJ
utilizare si respectati toate etichetele, practicile de

siguranta ale angajatorului si fisele cu date de securitate
(FDS-urile).

1.2 Masuri de siguranta

Utilizatorii echipamentului ESAB au responsabilitatea finala de a se asigura ca persoanele
care lucreaza sau se afla in apropierea echipamentului respecta masurile de siguranta
corespunzatoare. Masurile de protectie trebuie sa indeplineasca cerintele care se aplica
acestui tip de echipament. Pe langa normele standard care se aplica spatiului de lucru,
trebuie respectate urmatoarele recomandari.

Toate lucrarile trebuie sa fie efectuate de catre personal calificat, familiarizat complet cu
operarea echipamentului. Exploatarea incorecta a echipamentului poate sa conduca la
situatii periculoase care pot determina vatamarea corporala a operatorului si deteriorari ale
echipamentului.

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
o exploatarea acestuia
amplasamentul dispozitivelor de oprire Tn caz de urgenta
functia acestuia
masurile de protectie relevante
sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului
2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
o nici o persoana neautorizata nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului
cand acesta este pornit
o nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu
echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:
o sa fie adecvat scopului
o sa nu aiba curenti de aer

O O O O
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1 SIGURANTA

4. Echipament individual de siguranta:
o Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum
ochelari de protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie
o Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa
cauzeze arsuri
5. Masuri generale de protectie:
o Asigurati-va ca ati fixat cablul de retur
o Lucrarile la echipamentul de Tnalta tensiune trebuie efectuate numai de catre
un electrician calificat
o Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat in
mod vizibil si sa fie la indeméana
o Lubrifierea si intretinerea echipamentului nu trebuie sa se efectueze in timpul
operarii echipamentului

Daca este dotat cu racitorul ESAB

Utilizati numai agentul de racire aprobat de ESAB. Un agent deArécire neaprobat ar putea
deteriora echipamentul si pune in pericol siguranta produsului. In cazul unei astfel de
deteriorari, toate garantiile oferite de catre ESAB Tsi pierd valabilitatea.

Pentru informatii despre comenzi, consultati capitolul ,ACCESORII” din manualul de
instructiuni.

AVERTISMENT!

Sudura si taierea cu arc electric va pot rani pe dvs. si pe altii. Luati masuri de
precautie cand sudati sau taiati.

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

+ Instalati si impamantati unitatea in conformitate cu manualul de utilizare.

* Nu atingeti componentele electrice sub tensiune sau electrozii cu pielea
neprotejata, manusi ude sau imbracaminte uda.

* lzolati-va fata de lucrare si pamant.

* Asigurati-va ca pozitia dvs. de lucru este sigura

CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru

‘ sanatate
:Tﬁ\? + Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte
_ de a efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot
interfera cu anumite stimulatoare cardiace.
« Expunerea la campurile electromagnetice poate avea si alte efecte
necunoscute asupra sanatatii.
» Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza
expunerea la campurile electromagnetice:

o Dirijati electrodul si cablurile de lucru impreuna pe aceeasi parte a
corpului dvs. Fixati-le cu banda atunci cand este posibil. Nu stati cu
nicio parte a corpului intre cablurile de lucru si ale arzatorului. Nu
infasurati niciodata cablurile de lucru sau ale arzatorului in jurul
corpului dvs. Mentineti sursa de alimentare si cablurile pentru sudura
cat mai departe posibil de corpul dvs.

o Conectati cablul de sudura la piesa de lucru cat mai aproape posibil
de zona care se sudeaza.

FUM S| GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate
* Tineti capul in afara zonei cu fum.

* Folositi ventilatia, extractia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii Si
gazele din zona dumneavoastra de respiratie si spatiul general.

0463 730 231 -6 - © ESAB AB 2022



1 SIGURANTA

RAZE DE ARC ELECTRIC - Pot afecta ochii si pot arde pielea

 Protejati-va ochii si corpul. Utilizati paravanul de sudura si geamul de
filtrare corecte si purtati imbracaminte de protectie.
* Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare.

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

Day

_H

Protejati-va urechile. Utilizati casti sau alte dispozitive de protectie pentru auz.

PIESE IN MISCARE - Pot cauza vitamari

* Mentineti toate usile, panourile si capacele inchise si in pozitii sigure.
Permiteti numai persoanelor calificate sa indeparteze capacele pentru
intretinere si depanare, dupa cum este necesar. Montati din nou panourile
sau capacele si inchideti usile dupa finalizarea operatiunilor de service si
fnainte de pornirea motorului.

* Opriti motorul Tnainte de montarea sau conectarea unitatii.

» Tineti mainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in miscare.

PERICOL DE INCENDIU
&; » Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va ca nu exista materiale

inflamabile in apropiere.
* Nu utilizati pentru containere inchise.

SUPRAFATA FIERBINTE - Piesele pot cauza arsuri

* Nu atingeti piesele cu mainile neprotejate.

» Lasatli sa treaca o perioada de racire inainte de a lucra cu echipamentul.

* Pentru a manipula piesele fierbinti, utilizati instrumente adecvate si/sau
manusi de sudura izolate pentru a preveni arsurile.

FUNCTIONARE DEFECTUOASA - Apelati la un expert pentru asistenta in caz de
functionare defectuoasa.

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!

A ATENTIE!

Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

A [
D5 e

N

ﬁ AVERTISMENT!
Nu utilizati sursa de alimentare pentru dezghetarea tevilor inghetate.

A ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru
utilizare in amplasamentele rezidentiale unde energia
electrica este furnizata de sistemul public de alimentare
de joasa tensiune. Din cauza perturbatiilor conduse si
radiate, pot exista dificultati in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice a echipamentelor din clasa A in
aceste locatii.

0463 730 231 -7 - © ESAB AB 2022



1 SIGURANTA

NOTA!

Predati echipamentul electronic uzat la centrul de
reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene

2012/19/CE privind deseurile de echipamente electrice

si electronice, precum si cu implementarea acesteia

conform legislatiei nationale, echipamentul electric _
si/sau electronic care a atins limita maxima a duratei de

viata trebuie sa fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabila pentru echipament, aveti
responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile
de colectare autorizate.

Pentru mai multe informatii, contactati cel mai apropiat
distribuitor ESAB.

ESAB ofera spre achizitionare un sortiment de accesorii pentru sudura si echipamente
individuale de protectie. Pentru informatii despre comenzi, contactati distribuitorul
dvs. local ESAB sau vizitati-ne pe site-ul nostru web.

0463 730 231 -8- © ESAB AB 2022



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

2.1 Prezentare generala

Warrior 750i CC/CV este o sursa de alimentare pentru sudura destinata craituirii arc-aer,
precum si sudurii cu sdrma umpluta cu pudra (FCAW-S), sudurii TIG si sudurii cu electrozi
inveliti (MMA).

Sursele de alimentare sunt destinate utilizarii cu urmatoarele unitati de alimentare cu sarma:

* Robust Feed PRO
«  Warrior Feed 304
*  Warrior Feed 304w

Accesoriile ESAB pentru produs se gasesc in capitolul ,,ACCESORII” din acest
manual.

2.2 Echipament

Sursa de alimentare este livrata cu:

+ Ghid de initiere rapida

* Instructiune de siguranta

» cablu de retur de 5 m cu clema de impamantare
* Manualul de instructiuni

+ Cablu de alimentare de 5 m cu mufa de 63A (5P)

NOTA!
Mufa de 63A este destinata utilizarii pentru tensiunea de alimentare 2400 V c.a.

0463 730 231 -9. © ESAB AB 2022



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

Warrior 750i CC/CV

Tensiune de lucru 380 — 460V, +10%, 3~50/60 Hz

Retea de alimentare S i 5,4 MVA

Retea de alimentare Z,,,, 0,0319 Ohmi

Curent primar 380V 400 V 415V 440V 460 V
Imax. GMAW - MIG 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
Imax. TIG 51A 49 A 47 A 44 A 42 A
Imax. MMA 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
Max Craituire 67 A 63 A 61A 57 A 54 A

Putere de mers in gol in modul de
economisire a energiei la 6,5 min. 25W
dupa sudura

Domeniu de reglare pentru toate modurile

GMAW - MIG caracteristica plata 16A/15V -820A/44V
Caracteristica de cadere TIG 10A/10V-820A/34V
Caracteristica de cadere MMA 15A/15V -820A/44V

Craituire 100A/ 18V —-850A/44V

Sarcina admisibila la GMAW si MMA

60% ciclu de functionare 820A/44V

100% ciclu de functionare 750A /44 V

Sarcina admisibila la TIG

60% ciclu de functionare 820A/34V

100% ciclu de functionare 750A/34V

Craituire

35% ciclu de functionare 850A/44V

60% ciclu de functionare 820A/44V

100% ciclu de functionare 750A/44V

Factor de putere la curent maxim 0,91

Eficienta la curent maxim 91%

oo ey e voo

;I'/;ngl(lén“ﬁ;;\;gl#)t deschis cu functie 2533 \/ c.c.

Temperatura de exploatare Dela141a 104 °F (dela-101a 40 °C)
Temperatura de transport De la -4 1a 131 °F (de la -20 la 55 °C)
Z;ei?li:;?v?tc:t'!:ré constanta in stare <70 dB (A)

DimensiuniL x I x h 33,5%16,3%25,1 in. (850%415x637 mm)

0463 730 231 -10 - © ESAB AB 2022



3 DATE TEHNICE

Warrior 750i CC/CV
Greutate (sursa de alimentare a
sudurii) 222,7 Ib (101 kg)
Clasa de izolatie H
Clasa de protectie carcasa P23
Clasa de aplicatie

Alimentare de la retea, S in

Puterea minima de scurtcircuit pe retea in conformitate cu IEC 61000-3-12

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute in care
puteti suda sau taia la o anumita sarcina, fara a suprasolicita echipamentul. Ciclul de
functionare este valabil pentru o temperatura de 40 °C / 104 °F sau mai mica.

Clasa de protectie carcasa

Codul IP indica clasa de protectiie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva
patrunderii unor obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP23 este proiectat pentru utilizarea n interior si exterior.
Clasa de aplicatie

Simbolul arata ca sursa de alimentare este proiectata pentru utilizarea in zone de
periculozitate ridicata din punct de vedere electric.

0463 730 231 -11 - © ESAB AB 2022



4 INSTALATII

4 INSTALATII

41 Informatii generale

Instalarea trebuie executata de un specialist.

A ATENTIE!

Acest produs este destinat utiliz&rii in medii industriale. Intr-un mediu casnic, acest
produs poate cauza interferente radio. Utilizatorului ii revine responsabilitatea sa ia
masurile de protectie adecvate.

4.2 Instructiuni de ridicare

Max 275 kg/606.3 Ib

Max 275 kg/606.3 Ib

A

0463 730 231 -12 - © ESAB AB 2022



4 INSTALATII

ﬁ AVERTISMENT!

Asigurati echipamentul — mai ales
daca terenul este neuniform sau
inclinat.

4.3 Locatie

>10°

(77

Pozitionati sursa de alimentare pentru sudura astfel incat orificile de admisie si evacuare a

aerului de racire sa nu fie obstructionate.

4.4 Retea de alimentare

NOTA!

Cerinte pentru reteaua de alimentare

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-12 si IEC 60974-10 cu conditia ca
puterea de scurtcircuit sa fie mai mare sau egala cu Sq. i, la punctul de interfata
dintre racordul utilizatorului si sistemul public. Este responsabilitatea instalatorului
sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure ca echipamentul este conectat
numai la o sursa de alimentare cu o putere de scurtcircuit mai mare sau egala cu
Ssemins COnsultdndu-se cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar.

Consultati datele tehnice din capitolul DATE TEHNICE.

Asigurati-va ca sursa de alimentare pentru sudura este conectata la tensiunea corecta de
alimentare si ca este protejata prin sigurante de dimensiuni corecte. Trebuie efectuata o

conexiune de impamantare de protectie, in conformitate cu normele aplicabile.

O400v (Q440V

465515003

DD>sermme: o A\

Ossov O415v (460V

1. Placuta cu date de conectare la
alimentare

0463 730 231
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4 INSTALATII

441

Warrior 750i CC/CV

Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului

Warrior 750i CC/CV

Tensiune retea de

380V 3~ 50/60 Hz

400V 3~ 50/60 Hz

tip C MCB

alimentare

Sectiunea cablului de retea |4x16 mm?2 4x16 mm?2
Curent de faza I 65A 62 A
Siguranta

protectie la supratensiune 80 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Tensiune retea de

415V 3~ 50/60 Hz

440V 3~ 50/60 Hz

tip C MCB

alimentare

Sectiunea cablului de refea 4x16 mm?2 4x12 mm?2
Curent de faza l ¢ 60 A 56 A
Siguranta

protectie la supratensiune 63 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Tensiune retea de

460V 3~ 50/60 Hz

tip C MCB

alimentare

Sectiunea cablului de retea |4x12 mm?2
Curent de faza I ¢ 54 A
Siguranta

protectie la supratensiune 63 A

NOTA!

Sectiunile pentru cablurile de retea si dimensiunile pentru sigurante prezentate mai
sus sunt in conformitate cu reglementarile din Suedia. Utilizati sursa de alimentare
in conformitate cu reglementarile nationale corespunzatoare.

44.2

Alimentarea de la generatoare de curent

Sursa de alimentare poate fi alimentata de la diferite tipuri de generatoare. Totusi, este
posibil ca unele generatoare sa nu poata asigura o putere suficienta pentru ca sursa de
alimentare pentru sudura sa functioneze corect. Se recomanda generatoare cu reglarea
automata a tensiunii (AVR) sau cu un tip de reglare echivalent sau mai bun, cu putere

nominala =275 kW.

0463 730 231
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4 INSTALATII

4.4.3 Instructiuni de conectare

Sursa de alimentare Warrior 750i CC/CV (0445 555 880) pentru varianta CE si (0445 555
882) pentru varianta australiana este conectata la 415 V din fabrica.

Daca este necesara o tensiune diferita, oprifi alimentarea de la retea, indepartati capacul de
proteciie si selectorul poate fi pozitionat la tensiunea dorita.

44.4 Instalarea cablului de alimentare de la retea

7.1"/180mm
0.4"/10mm 4.3"/110mm

—

@ @m—@—@—{g—g}—@

Ol

/l

Y/G
0.4"/10mm

Sursa de alimentare pentru sudura este livrata cu cablu de retea. Daca este inlocuit, este
important sa efectuati conexiunea de impamantare catre placa de baza intr-o maniera

0463 730 231 -15 - © ESAB AB 2022



4 INSTALATII

corecta. Observati in imaginea de mai sus ordinea in care sunt amplasate saibele, piulitele si
suruburile.

0463 730 231 -16 - © ESAB AB 2022



5 OPERARE

5 OPERARE

5.1 Prezentare generala

Normele generale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in
capitolul ,SIGURANTA”. Cititi-le in intregime inainte de a incepe sa utilizati

echipamentul.

5.2

Jood®

1. Tntrerupétor de alimentare de la retea,
o/l

2. Buton pentru selectarea tipului de
electrod

3. Buton pentru inductanta (MIG/MAG) si
forta arcului (MMA)

4. Afisaj, curent (A) si tensiune (V)

5. Buton rotativ pentru setare: MMA/TIG:
curent (A) si craifuire: tensiune (V)

6. Buton rotativ pentru selectarea
procesului (MMA, GMAW, TIG,
Alimentare mobila, Craituire)

7. Disjunctor, 10 A, 42V

0463 730 231

11.

12

13.

14.

-17 -

Conexiune a unitatii de alimentare cu
sarma

Conexiune pentru unitatea de comanda
de la distanta

. Conexiune borna (-): MIG/MAG: Cablu de

retur TiG: Arzator de sudura MMA: Cablu
de sudura sau cablu de retur craituire:
Cablu de retur

Conexiune borna (+): MIG/MAG: Cablu
de sudura TiG: Cablu de retur MMA:
Cablu de sudura sau cablu de retur
craituire: Arzator de sudura

. Selector de tensiune

Conexiune pentru sursa de alimentare a
racitorului

Conexiune pentru sursa de alimentare de
la retea

© ESAB AB 2022



5 OPERARE

NOTA!

Terminalele de sudura, pozitiv (+) si negativ (-), sunt conectori de tip borna, prin
urmare sunt necesare cabluri adaptoare pentru conectarea bornei la OKC — cabluri de
70 mm2 si 95 mm2.

5.3 Conexiune a cablurilor de sudura si de retur

Sursa de alimentare are doua iesiri, 0 borna pozitiva [+] si 0 borna negativa [-], pentru
conectarea cablurilor de sudura si de retur. lesirea la care este conectat cablul de sudura
depinde de metoda de sudura sau de tipul electrodului utilizat.

Conectati cablul de retur la cealalta iesire de la sursa de alimentare. Fixati clema de contact
a cablului de retur de piesa de prelucrat si asigurati-va ca exista un contact bun intre piesa
de prelucrat si iesirea pentru cablul de retur de la sursa de alimentare.

Pentru sudura MMA, cablul de sudura poate fi conectat la borna pozitiva (+) sau la borna
negativa (-), in functie de tipul de electrod utilizat. Polaritatea conectarii este specificata pe
ambalajul electrodului.

Valorile maxime recomandate ale curentului pentru seturile de cabluri de conectare
La o temperatura ambianta de +25 °C si un ciclu normal de 10 minute:

Suprafati Ciclu de functionare

cablu 100 % 60 % 35% Pierdere de tensiune/10 m
50 mm?2 280 A 310A 370 A 0,35V /100 A

70 mm?2 350 A 400 A 480 A 0,25V /100 A

95 mm?2 430A 500 A 600 A 0,19V/100A

120 mm?2 500 A 580 A 720 A 0,15V /100 A

2x70 mm? 700 A 800 A 960 A 0,25V /100 A

La o temperatura ambianta de +40 °C si un ciclu normal de 10 minute:

Suprafati Ciclu de functionare

cablu 100 % 60 % 35% Pierdere de tensiune/10 m
50 mm? 250A 270 A 320 A 0,37 V/100 A

70 mm?2 310A 350 A 420 A 0,27V /100 A

95 mm?2 370 A 430A 520 A 0,20V /100 A

120 mm?2 430A 510 A 620 A 0,16 V/ 100 A

2x95 mm? 740 A 860 A 1040 A 0,20V/100A

Utilizati cabluri suplimentare in paralel daca este depasita sarcina admisibila de curent a
cablului prezentata in tabel.

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute in care
puteti suda sau taia la o anumita sarcina, fara a suprasolicita echipamentul.

5.4 Pornirea/oprirea alimentarii de la reteaua electrica

Porniti alimentarea de la retea punand comutatorul pe pozitia ,I”, consultati 1 pe imaginea de
mai sus.

Opriti unitatea rotind comutatorul pe pozitia ,O”.
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5 OPERARE

Indiferent daca alimentarea de la retea se intrerupe sau daca sursa de alimentare este oprita
in mod normal, datele de sudura vor fi memorate si vor fi disponibile la urméatoarea pornire a
unitatii.

ATENTIE!

Nu opriti sursa de alimentare in timpul sudurii (cu sarcina).

5.5 Comanda ventilatorului

Sursa de alimentare are un sistem de temporizare, ceea ce inseamna ca ventilatoarele
continua sa functioneze timp de 6,5 minute dupa oprirea sudurii, iar sursa de alimentare
trece in modul de economisire a energiei. Ventilatoarele pornesc din nou cand se reincepe
sudura.

5.6 Simboluri si functii

Amplasarea inelului Dispozitiv de reducere

de ridicare a tensiunii
9 VRD

Protectie la Electrod bazic
supraincalzire .

t Basic
Electrod rutil Electrod celulozic

Rutile

Forta arcului Inductanta

Sudura TIG (TIG prin

é contact)

Sudura MMA

Craituire arc-aer

Sudura MIG/MAG

Impamantare de
protectie

— Unitate de alimentare
[ cu sarma
Mobile Allmeptare mobila 'I:C
Feed CV (Tensiune constanta)

|
® Iz Fr 8 ¢

Protectie la supraincalzire

Sursa de alimentare pentru sudura are un circuit de protectie la supraincalzire, care intra in
functiune daca temperatura devine prea ridicatd. Cand survine acest lucru, curentul de
sudura este intrerupt si se aprinde o lampa de indicare a supraincalzirii.
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5 OPERARE

Protectia la supraincalzire se reseteaza automat cand temperatura a scazut in limitele de
temperatura de lucru normale.
Forta arcului

Forta arcului este importanta in determinarea modului in care se modifica curentul ca urmare
a modificarii lungimii arcului. O valoare mai mica asigura un arc mai calm, cu mai putini
stropi.

Se aplicd numai la sudura MMA.

Inductanta

O inductanta mai ridicata are ca rezultat o baie de sudura mai larga si mai putini stropi. O
inductanta mai scazuta produce un sunet mai puternic, dar un arc stabil, concentrat.

Se aplica numai la sudura GMAW.

Sudura TIG

Sudura TIG topeste metalul piesei de prelucrat utilizdndu-se un arc aprins de la un electrod
de tungsten, care nu se topeste. Baia de sudura si electrodul sunt protejate de gazul
protector.

,Pornirea TIG prin contact”

La o ,pornire TIG prin contact”, electrodul de tungsten se pune in contact cu piesa de
prelucrat. Cand electrodul este ridicat de pe piesa de prelucrat, arcul se aprinde la un nivel
de curent limitat.

Pentru sudura TIG, sursa de alimentare se va utiliza impreuna cu:

* un arzator TIG cu supapa de gaz
* un cilindru de argon
* un regulator de argon
* electrod de tungsten
Sudura MMA
Sudura MMA mai este denumita si sudura cu electrozi inveliti. Prin aprinderea arcului se
topeste electrodul, iar invelisul sdu formeaza o zgura protectoare.
Pentru sudura MMA, sursa de alimentare se va utiliza impreuna cu:

» cablu de sudura cu suport pentru electrod
» cablu de retur cu clema

Sudura GMAW si sudura cu sarma cu miez autoprotejata

Un arc topeste o sarma care avanseaza continuu. Baia de sudura este protejata de gazul
protector.

Pentru sudura GMAW si sudura cu sarma cu miez autoprotejata, sursa de alimentare se va
utiliza Tmpreuna cu:

e unitatea de alimentare cu sarma
e arzatorul de sudura
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5 OPERARE

+ cablul de conexiune intre sursa de alimentare si unitatea de alimentare cu sarma
» cilindrul cu gaz
 cablu de retur cu clema
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6 RECOMANDARE PRIVIND GAZUL DE PROTECTIE

6 RECOMANDARE PRIVIND GAZUL DE PROTECTIE
Sudura Gaz de Material Debit recomandat (I/min)
protectie

MAG Mix Ar/CO, Otel carbon Sérma @ x 10

MAG Mix Ar/CO, Otel inoxidabil Sérma @ x 10

MIG 100% Ar Aluminiu Sarma g x 12

FCAW Mix Ar/CO, Otel carbon Sérma d x 12

FCAW 100% CO, Otel carbon Sarma @ x 12

FCAW Mix Ar/CO, Otel inoxidabil Sarma g x 12

FCAW 100% CO, Otel inoxidabil Sérma Jd x 12

TIG c.c. 100% Ar Otel carbon Dimensiunea cupei sau numarul duzei x
1,2

TIG c.c. 100% Ar Otel inoxidabil Dimensiunea cupei sau numarul duzei x
1,2

TIG c.c. 100% Ar Otel inoxidabil Dimensiunea cupei sau numarul duzei x
1,2

TIG c.a. 100% Ar Aluminiu Dimensiunea cupei sau numarul duzei x
1,2

O regula generala care trebuie respectata pentru debitul gazului de protectie este de 10
pana la 12 ori dimensiunea sarmei. Poate creste pentru diferite aplicatii de sudura in care se
utilizeaza parametri si electrozi mai mari. Cand se utilizeaza amestecuri de heliu, debitul

trebuie sa fie de 1,5 pana la 3 ori mai mare decat in cazul argonului.
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7 PROCEDURA PENTRU PROCESUL CAG

7 PROCEDURA PENTRU PROCESUL CAG

Craituire arc-aer

in cazul craituirii 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
comprimat este furnizat astfel incat materialul topit este indepartat prin suflare.

Pentru craituire arc-aer, sursa de alimentare se va utiliza impreuna cu:

« Arzatoare ARCAIR
* aer comprimat
cablu de retur cu clema

Masurati grosimea metalului pe care urmeaza sa il craifuiti si selectati corespunzator
dimensiunea electrodului. Consultati tabelul "Setarea recomandata a tensiunii si
adéncimea canelurii pentru electrozi de craituire ARCAIR", pagina 23.

Fixati tija de craituire in torta de craituire astfel incat proiectia tijei sa poata fi in jur de

Setati presiunea aerului comprimat intre 80 psi si 100 psi
Inainte de craituire, asigurati-va ca aerul comprimat este indreptat catre zona de lucru

Setati tensiunea sursei de alimentare, consultand tabelul de craifuire din manual sau

Initiati arcul zgariind metalul cu tija de craituire

Mentineti tija de craituire intr-un unghi de 30-40 de grade pentru cea mai mare parte a
aplicatiei de craifuire. Unghiul mai abrupt sau viteza de deplasare mai mica poate fi
necesare atunci cand efectuati o taiere profunda

Mentineti o viteza de deplasare constanta pentru o performanta mai buna

2.
150 mm.
3.
4,
pentru o suflare adecvata
5.
sursa de alimentare
6.
7.
8.
9.

Dupa terminarea craituirii, santul trebuie curatat sau polizat pentru o suprafata neteda

NOTA!

Pentru a asigura setarea corecta a procesului, topiti invelisul de cupru pe tija de
craituire, la acelasi nivel cu tija de carbon.

Setarea recomandata a tensiunii si adancimea canelurii pentru electrozi de craituire ARCAIR

Dimensiunea electrodului |Adancimea canelurii (de la |Setati tensiunea
minim la maxim)
3,2 mm (1/8") 2-3,5 mm 18,5-24 V
4 mm (5/32") 3,2-4 mm 25-32V
4,8 mm (3/16") 3,2-6,4 mm 32-37V
6,4 mm (1/4") 3,2-8 mm 33-38 Vv
7,9 mm (5/16") 4-9,5 mm 35-41,5V
9,5 mm (3/8") 4,8-12,7 mm 35415V
13 mm (1/2") 6,4-19 mm 38-455V
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7 PROCEDURA PENTRU PROCESUL CAG

NOTA!

Rezultatele pe teren pot varia in functie de tipul de metal, alimentarea cu aer
comprimat, viteza de deplasare si experienta operatorului.

Setarile minime si maxime sunt puncte de pornire pentru tijele indicate; cu metal
relativ curat, se poate astepta un canal de craituire acceptabil. Aceste recomandari
specifice se bazeaza pe rezultatul testului efectuat pe otel moale A36/ASME.

Pentru diferite tipuri de metal, ajustati setarea pentru tensiune si debitul de aer
pentru o performanta mai buna.

Pentru orice probleme legate de craituire si care nu tin de performanta, consultat;
sectiunea DEPANARE.

71 Functionarea in paralel a procesului CAG

Compressor

+ D TRI-ARC Torch
©
'Q

Work Piece

Warrior 750i

.‘»«@

\. va
-

Warrior 750i

1. Conectati 2 x cablu de 70 mm?2 pentru fiecare terminal daca temperatura ambianta
este de 25 °C.

2. Conectati 2 x cablu de 95 mm?2 pentru fiecare terminal dacad temperatura ambianta

este de 40 °C.

Conectati cablul terminalului +ve la torta si cablul terminalului -ve la piesa de lucru.

Conectati gazul comprimat la torta.

Setati o tensiune egala pe ambele surse de alimentare si incepeti craifuirea.

ok w
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8 INTRETINERE

8 INTRETINERE

8.1 Prezentare generala

intretinerea regulata este importanta pentru o functionare sigura si fiabila.

Placile de siguranta pot fi indepartate doar de catre personal avand calificarea electrica
adecvata (personal autorizat).

A ATENTIE!

Toate garantiile asumate de catre furnizor isi pierd valabilitatea in cazul oricarei
incercari din partea clientului de a remedia eventualele defectiuni ale produsului pe
parcursul perioadei de garantie.

8.2 Sursa de alimentare

Pentru a mentine performanta si pentru a prelungi durata de viata a sursei de alimentare
este obligatoriu sa curatati cu regularitate produsul. Frecventa depinde de:

* procesul de sudura

* durata arcului

* mediul de lucru

* mediul inconjurator, adica prezenta aschiilor de la slefuire etc.

Unelte necesare pentru procedura de curatare:

* surubelnitd Torx, T25 si T30

* aer comprimat uscat la o presiune de 4 bar

* echipament de protectie precum dopuri de urechi, ochelari de protectie, masti, manusi
si ncalfaminte de protectie

ATENTIE!

Asigurati-va ca procedura de curatare este efectuata intr-un spatiu de lucru pregatit
corespunzator.

Procedura de curatare

Deconectati sursa de alimentare.

Asteptati timp de 4 minute pana la descarcarea condensatorilor.
Demontati panourile laterale ale sursei de alimentare.
Demontati panoul superior al sursei de alimentare.

indepartati capacul de plastic dintre radiator si ventilator (b).

aobrhwph=
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8 INTRETINERE

6. Curatati sursa de alimentare cu aer comprimat uscat (4 bar) dupa cum urmeaza:
a) Partea superioara din spate.
b) De la panoul din spate pana la inclusiv radiatorul secundar.
¢) Inductorul, transformatorul si senzorul de curent.

d) Partea cu componentele de alimentare, din partea din spate a placii PCB
15AP1.

e) Placile PCB din ambele parti.
7. Asigurati-va ca nu ramane praf pe nicio componenta.
8. Instalati capacul de plastic intre radiator si ventilator (b) si asigurati-va ca este fixat
corect pe radiator.
9. Instalati panoul superior al sursei de alimentare.
10. Instalati panourile laterale ale sursei de alimentare.
11. Conectati sursa de alimentare.

8.3 Arzatorul de sudura

Un program regulat de intretinere reduce timpii de inactivitate inutili si costisitori.

La fiecare schimbare a bobinei de sarma, arzatorul de sudura trebuie decuplat de la sursa de
alimentare si curatat prin suflare cu aer comprimat.

Capatul sarmei nu trebuie sa aiba muchii ascutite cand este introdus in mansonul pentru
sarma.

Pentru informatii detaliate, consultati manualele de instructiuni pentru arzatoarele de sudura.
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9 DEPANARE

Inainte de a solicita un specialist de service autorizat, incercati urméatoarele verificari si

inspectii recomandate.

Tip problema

Masura corectiva

Afisajul nu functioneaza.

» Verificati daca sursa de alimentare este
disponibila si daca ati pornit
comutatorul de alimentare de la retea.

» Verificatli sigurantele sursei de
alimentare/MCB (consultati sectiunea
LAlimentarea de la retea”).

» Apasati siguranta resetabila de langa
selectorul de tensiune, in partea din
spate o sursei de alimentare.

Supraincalzirea conexiunilor de
sudura/cablului de retur.

» Verificati conexiunile electrice si
asigurati-va ca ati strans bine cablurile
de sudura pe barele de cupru.

» Verificati dimensiunea cablului de
sudura (consultati sectiunea
»conexiune a cablurilor de sudura si de
retur”).

Lipsa arc.

+ \Verificati daca intrerupatorul de
alimentare de la retea este conectat.

» \Verificati daca sunt conectate corect
cablurile de retea, de sudura si de retur.

» \Verificati daca a fost setata valoarea
corecta a curentului.

+ \Verificati sigurantele alimentarii de la
retea.

Curentul de sudura este intrerupt in timpul
sudurii.

+ Verificati daca s-a declansat protectia la
supraincalzire (indicata pe partea

frontald).

+ \Verificati sigurantele alimentarii de la
retea.

+ Verificati daca este cuplat corect cablul
de retur.

Protectia la supraincalzire se declanseaza
frecvent.

+ Asigurati-va ca nu depasiti valorile
nominale pentru sursa de alimentare
(adica unitatea nu este suprasolicitata).

Performante de sudura slabe.

 Verificati daca sunt conectate corect
cablurile de sudura si de retur.

 Verificati daca a fost setata valoarea
corecta a curentului.

 Verificati daca este utilizat cablul sau
electrodul corect.

* Verificati sigurantele alimentarii de la
retea.

 Verificati presiunea gazului din
echipamentul conectat la sursa de
alimentare.

0463 730 231
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9 DEPANARE

Tip problema

Masura corectiva

.Eroare" pe afisaj in modul de circuit deschis.

+ \Verificati sigurantele alimentarii de la
retea.

+ \Verificati daca tensiunea de pe eticheta
de selectare a tensiunii de pe spatele
sursei de alimentare este egala cu
tensiunea nominala de la reteaua de
alimentare.

* Reporniti sursa de alimentare cu
comutatorul de retea.

Craifuirea intermitenta se opreste sau se
pierde contactul dintre carbon si metal.

* Presiune aer prea ridicata. Reducef;
presiunea aerului.

» Verificati daca presiunea aerului este
setata la valoarea recomandata.
Verificati manualul arzatorului utilizat.

Depozit de carbon pe metalul de craituire.

* Presiune aer prea scazuta. Porniti aerul
inainte de amorsarea arcului si aerul ar
trebui sa circule intre electrod si piesa
de prelucrat.

» Verificati daca presiunea aerului este
setata la valoarea recomandata.
Verificati manualul arzatorului utilizat.

Fara arc in timpul pornirii sau arc eratic in
timpul craituirii.

» Verificati daca tensiunea este setata la
valoarea recomandata.

Actiune de arc intermitent care duce la o
canelura cu suprafata neregulata sau
depuneri de cupru pe placa metalica.

» Verificati daca tensiunea este setata la
valoarea recomandata.
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10 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat

de ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

Warrior 750i CC/CV este conceput si testat in conformitate cu standardele internationale
IEC 60974-1 si IEC 60974-10, standardul european EN 60974-1:11 si standardul australian
AS 60974-1:2008. La finalizarea lucrarilor de service sau de reparatii, persoanele care au
efectuat interventia au responsabilitatea de a se asigura ca produsul corespunde in

continuare cerintelor standardelor de mai sus.

Piesele de schimb si consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat
dealer ESAB; vizitati esab.comextins. Atunci cdnd comandati, va rugam sa specificati tipul de
produs, numarul de serie, denumirea si codul piesei de schimb Tn conformitate cu lista de
piese de schimb. Astfel se simplifica expedierea si se asigura livrarea corecta.
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NUMERE DE CATALOG

NUMERE DE CATALOG

Ordering number |Denomination Type Notes

0445 555 880 Welding power source |Warrior 750i CC/CV - Factory set voltage:
CE variant 400 VAC

0445 555 882 Welding power source | Warrior 750i CC/CV - Factory set voltage:
Australian variant 415 VAC and VRD

activated

0463 730 * Instruction manual

0463 734 002 Spare parts list

0463 771 001 Service manual

Ultimele trei cifre din numarul de document al manualului arata versiunea manualului. Prin
urmare, acestea sunt nlocuite 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.

Documentatia tehnica este disponibila pe internet la adresa: http://manuals.esab.com.
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ACCESSORIES

6106 5006 K3000

* Medium-duty general-purpose torch
» Accepts 5/32" (4.0 mm) to
3/8" (9.5 mm) round electrodes and
3/8" (9.5 mm) flat electrodes
*  Maximum of 600 A

6108 2008 K4000

* Heavy-duty general-purpose torch

* Accepts 5/32" (4.0 mm) to
1/2" (13 mm) round electrodes and
3/8" (9.5 mm) and 5/8" (16 mm) flat
electrodes

*  Maximum of 1000 A

6108 4008 AirPro X4000

* Heavy-duty general-purpose torch

» Accepts 3/16" (4.8 mm) to
1/2" (13 mm) pointed round,
3/8" (9.5 mm) and 5/8" (16 mm) flat,
5/8" (16 mm) half round

*  Maximum of 1000 A

6110 4007 K5

* Heavy-duty general-purpose torch
* Accepts 5/16" (7.9 mm) to

1/2" (13 mm) pointed, 5/16" (7.9 mm)

to 5/8" (16 mm) jointed, and

5/8" (16 mm) half round
*  Maximum of 1250 A

6299 1417 Tri ARC

* Heavy-duty general-purpose torch

» Accepts 5/16" (7.9 mm) to 1" (25 mm)
round electrodes

*  Maximum of 2200 A
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Welding cable for gouging, 95 mm?

0413 768 897 5m

0413 768 898 10 m
0413 768 899 15m
0413 768 880 18 m
0413 768 881 21m
0413 768 882 24 m
0413 768 883 27 m
0413 768 884 30m

Wire feeder-Robust feed Pro

0445 800 880 Robust Feed PRO

0445 800 881 Robust Feed PRO, Water

0445 800 882 Robust Feed PRO, Offshore

0445 800 883 Robust Feed PRO Offshore, Water
0445 800 884 Robust Feed PRO, Tweco

0445 800 885 Robust Feed PRO Offshore, Tweco

0446 050 880

Interconnection strain relief kit
(for update of cables without strain relief)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief (Use with Robust Feed Pro)

Must order Lug to OKC adapter along with interconnection cable set.

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0446 160 880

70 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 881

70 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 882

70 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 883

70 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 884

70 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 885

70 mm?, gas cooled, 35.0 m

0446 160 887

70 mm?, gas cooled, 20.0 m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0446 160 890

70 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 891

70 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 892

70 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 893

70 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 894

70 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 895

70 mm?, liquid cooled, 35.0 m
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Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 980

95 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 981

95 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 982

95 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 983

95 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 984

95 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 985

95 mm?, gas cooled, 35.0 m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 990

95 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 991

95 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 992

95 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 993

95 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 994

95 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 995

95 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0446 507 880

Lug to OKC adapter

0459 491 896

Remote control unit AT1
MMA and TIG current

0459 491 897

Remote control unit AT1 CF

current

MMA and TIG: course and fine setting of

0463 730 231
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0349 090 886 Foot control FS002
MMA and TIG: current

Remote control cable, 12 pole, 8 pole

0459 552 880 5m

0459 552 881 10 m

0459 552 882 15 m

0459 552 883 25m

0446 398 880 Carucior (cu racire pe aer)

0446 270 880 Trolley (Water cooled)

0465 427 881 Cool2 Standalone

0465 250 880 Warrior Feed 304

0465 250 881 Warrior Feed 304w
with water cooling
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Interconnection set for Warrior Feed 304

Must order Lug to OKC adapter along with interconnection cable set.

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0459 836 880 2m

0459 836 881 5m

0459 836 882 10 m

0459 836 883 15 m

0459 836 884 25m

0459 836 885 35m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0459 836 890 2m

0459 836 891 5m

0459 836 892 10 m

0459 836 893 15 m

0459 836 894 25m

0459 836 895 35m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0459 836 980 2m

0459 836 981 5m

0459 836 982 10 m

0459 836 983 15m

0459 836 984 25m

0459 836 985 35m

Interconnection cable set water, 95 mm?, 19 poles

0459 836 990 2m

0459 836 991 5m

0459 836 992 10 m

0459 836 993 15m

0459 836 994 25m

0459 836 995 35m

TIG torches
0700 025 530 TIG Torch SR-B 26V HD, 4 m
0700 025 531 TIG Torch SR-B 26V HD, 8 m
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