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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;

Type of equipment
Arc welding wire feeder

Type designation

RobustFeed Edge, from serial number OP 138 YY XX XXXX
Xand Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

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 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN 60974-10:2014 .
requirements

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 EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.
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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 gi grava sau decesul.

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

ATENTIE!
Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

AVERTISMENT!
Inainte de utilizare, cititi si intelegeti manualul de utilizare si
respectati toate etichetele, practicile de siguranta ale L J

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

> B P

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 Tndeplineasca 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 s& conduca la situatii periculoase care
pot determina vatdmarea corporald a operatorului si deteriorari ale echipamentului.

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
+ exploatarea acestuia
+ amplasamentul dispozitivelor de oprire in 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:
* nici o persoana neautorizatd nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului cand acesta este
pornit
* nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:
» sa fie adecvat scopului
* sanu aiba curenti de aer
4. Echipament individual de siguranta:
+ Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum ochelari de
protectie, imbracaminte neinflamabild, manusi de protectie
* Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa cauzeze arsuri

0463 773 001 -6 - © ESAB AB 2025



1 SIGURANTA

5. Masuri generale de protectie:

+ Asigurati-va ca ati fixat cablul de retur

* Lucrarile la echipamentul de Tnalta tensiune trebuie efectuate numai de catre un electrician
calificat

» Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat in mod vizibil si sa fie
la indemana

» 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 de racire neaprobat ar putea deteriora
echipamentul si pune n 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 téierea cu arc electric va pot rani pe dvs. si pe altii. Luati masuri de precautie cand
sudati sau taiati.

:R‘ $OC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

* Nu atingeti componentele electrice sau electrozii sub tensiune cu pielea neprotejata,
cu manusi ude sau cu 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 sinétate

9
$ » Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte de a
:33..| \ 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
« Utilizati ventilatia, aspiratia la arc sau ambele, pentru a indeparta fumul si gazele de
zona de respiratie si de zona generala de lucru

i 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

ll’i\\

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

e

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

0463 773 001 -7 - © ESAB AB 2025



1 SIGURANTA

PIESE iN MISCARE - Pot cauza vatamari

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

Opriti motorul Tnainte de montarea sau conectarea unitatii.
Tineti mainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in migcare.

PERICOL DE INCENDIU

+ Scanteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea, 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.

» Lasati sa treaca o perioada de racire ihainte 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!

=
N~
M;HA

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru utilizare n
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.

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 773 001 -8- © ESAB AB 2025
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2 INTRODUCERE

2.1 Prezentare generala

Unitatea de alimentare cu s&rma RobustFeed Edge este destinat sudurii MIG/MAG impreuna cu
Warrior Edge 500.

Unitatea de alimentare cu sarma este disponibila in diferite variante (pentru detalii, consultati anexa
,NUMERE DE CATALOG").

Unitatea de alimentare cu s&rma este etansata si contine un mecanism de avans al sarmei cu patru
roti de antrenare, precum si componente electronice de comanda.

Aceasta poate fi utilizata impreuna cu o bobina de sarma standard de & 200 si & 300 mm sau cu
Marathon Pac™ de la ESAB cu un adaptor de sarma pentru alimentarea cu sarma.

Unitatea de alimentare cu sdrma poate fi asezata pe un carucior suspendat deasupra locului de
munca sau pe pardoseala (agezata vertical sau orizontal, cu sau fara un set de roti).

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

2.2 Echipament

RobustFeed Edge este livrat cu:

» 2 cartele de administrator
» 3 cartele de utilizator
* Cilindri de actionare:
o 0,9/1,0 mm (0,040 in.)
o 1,2mm (0,045 in.)
* Ghidaje de sarma: 0,6-1,6 mm (0,023-1/16 in.)
¢ Manualul de instructiuni
* Ghid de initiere rapida

0463 773 001 -9- © ESAB AB 2025



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

ROBUSTFEED EDGE

Tensiune de alimentare de la retea 60V c.c.
Putere necesara 234 W
Curent de alimentare nominal I, 3,9A

Conexiunea arzatorului

EURO, Tweco #4

Viteza de avans a sarmei

0,8-25,0 m/min (32-984 in./min)

Diametru maxim bobina de sarma

300 mm (12 in.)

Greutate:

RobustFeed Edge BX

16,8 kg (37 livre)

RobustFeed Edge CX

17,5 kg (38,6 livre)

Greutate maxima bobina sarma

20 kg (44 livre)

Dimensiuni (LxIx7)

595 x 250 x 430 mm (23,4 x 9,8 x 16,9 in)

Temperatura de exploatare

De la-20la +55 °C (de la -4 la +131 °F)

Temperatura de transport si depozitare

De la-40 la +80 °C (de la -40 la +176 °F)

Gaz de protectie

Toate tipurile destinate sudurii MIG/IMAG

Intervalul debitului de gaz pentru RobustFeed
Edge BX

5-35 I/min (11-74 CFH)

Presiunea gazului pentru RobustFeed Edge CX

3-5 bari (43-73 psi)

Agent de racire

Agent de racire ESAB gata pregatit

Presiune maxima a agentului de racire

5 bari (73 psi)

Sarcina admisibila

60% ciclu de functionare 500 A
100% ciclu de functionare 400 A
Clasa de protectie carcasa IP54

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute in care puteti suda

la 0 anumita sarcina, fara suprasolicitare.

Clasa de protectie carcasa

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

Echipamentul marcat cu IP54 este proiectat pentru aplicatiile in spatii deschise sau inchise. Este
protejat in toate directiile impotriva acumularii de praf si a expunerii la apa, fie prin stropire, fie prin
picurare.

0463 773 001 © ESAB AB 2025
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

A AVERTISMENT!
Cand se sudeaza intr-un mediu cu pericol electric sporit, se pot utiliza numai sursele de
alimentare prevazute pentru acest mediu. Aceste surse de alimentare sunt marcate cu

simbolul [S].

A ATENTIE! A
Acest produs este destinat utilizarii Tn medii industriale. Intr-un mediu casnic, acest produs

poate cauza interferente radio. Utilizatorului ii revine responsabilitatea sa ia masurile de
protectie adecvate.

4.1 Instructiuni de ridicare

A ATENTIE!

Pericol de strivire la ridicarea alimentatorului cu sa&rma! Protejati-va pe dumneavoastra si
avertizati-i pe cei din jur in privinta acestui risc.

A ATENTIE!

Pentru a evita vatamarea corporala si/sau deteriorarea echipamentului, ridicati utilizand
metodele si punctele de atasare indicate mai jos.

0463 773 001 -11 - © ESAB AB 2025



4 INSTALARE

ATENTIE!

Nu amplasati obiecte grele pe alimentatorul cu s&rma si nu le atasati de acesta pe durata
alimentarii. Punctele de ridicare permit o greutate totala nominala maxima de

40 kg/90 livre. tunci cand ridicarea se executa folosind cele doua ménere de ridicare
exterioare superioare, asa cum este indicat in imaginea de mai sus!

Greutatea aprobaté de 44 kg / 97 livre include alimentatorul de s&rma si accesoriile (greutatea

standard a alimentatorului este de 17,5 kg / 38,6 livre, pentru toate greutatile consultat;
capitolul DATE TEHNICE).
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5 OPERARE

Normele genverale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in capitolul
»SIGURANTA” din acest manual. Cititi-le in intregime inainte de a incepe sa utilizati
echipamentul!

A AVERTISMENT!

Pentru a evita electrocutarea, nu atingeti electrodul pentru sudura sau piesele care vin in
contact cu acesta si nici cablul sau conexiunile neizolate.

NOTA!

Céand mutati echipamentul, utilizati manerul destinat transportarii. Nu trageti niciodata de
echipament apucand de arzatorul de sudura.

AVERTISMENT!

Alimentatoarele cu sarma sunt destinate pentru utilizare cu surse de alimentare numai in
modul MIG/MAG si MMA. Daca se utilizeaza in MIG/MAG, suportul MMA trebuie deconectat
de la alimentatorul de sarma, iar OKC trebuie acoperit. Daca, in cazul utilizarii in MMA, torta
MIG/MAG devine sub tensiune, aceasta trebuie pastrata in suportul tortei (daca este
disponibil) sau deconectata.

A AVERTISMENT!
Asigurati-va ca panourile laterale sunt inchise in timpul functionarii.

A AVERTISMENT!

Pentru a preveni alunecarea bobinei de pe butucul de franare, blocati bobina prin strangerea
piulitei butucului de fréanare!
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NOTA!
Tnlocuiti butucul de franare si mansonul butucului de franare daca acestea sunt uzate si nu se
blocheaza corect.

ATENTIE!

Inainte de a introduce s&rma de sudura, asigurati-va ca partea ascutita si bavurile de la
capatul sdrmei au fost indepartate pentru ca sdrma sa nu se blocheze in mansonul
arzatorului.

AVERTISMENT!
Aveti mare grija, deoarece componentele Th miscare de rotatie pot
cauza vatamari.

~©r
P70

AVERTISMENT!
Asigurati echipamentul, mai ales daca se utilizeaza pe o suprafaté neuniforma sau inclinata.

51 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:

Ciclu de functionare Pierdere de
Suprafata cablu .
100 % 60 % tensiune/10 m
50 mm? 290 320 0,35 V/100 A
70 mm? 360 400 0,25 V/100 A
95 mm? 430 500 0,19 V/100 A

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

Ciclu de functionare Pierdere de
Suprafata cablu .
100 % 60 % tensiune/10 m
50 mm? 250 280 0,37 V100 A
70 mm? 310 350 0,27 V/100 A
95 mm? 370 430 0,20 V/100 A

Ciclu de functionare
Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute in care puteti suda
la 0 anumita sarcina, fara suprasolicitare.

5.2 Regulatoare de gaz recomandate

RobustFeed BX
Butelia de gaz trebuie sa fie echipata cu un regulator de debit. Debitul necesar trebuie setat pe
regulatorul de debit pentru a efectua sudarea.
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RobustFeed CX

Butelia de gaz trebuie sa fie echipata cu un regulator de presiune. Setafi regulatorul de presiune in
intervalul 3-5 bari (43-73 psi). Presiunea nu trebuie sa depaseasca 5 bari (73 psi), iar debitul trebuie
reglat pe panoul de comanda intern.

BX - Required flow

0 ¥ w0

[t— T
e
S
CX - 3-5 Bar (43-73 PSI)
\ psi /
bar /

B N

5.3 Conexiuni si dispozitive de control

14ﬁ<>

) 13— B
° g 12—
Ay 11— a !

(G

——2
15 6 ®§—3
4 10
5
1. Panou de comanda extern (consultati capitolul 9. Protectie la deformare interconexiune pentru
,PANOU DE COMANDA”") cablurile de la sursa de alimentare cu energie
electrica
2. Conexiune pentru lichidul de racire catre 10. Conexiune pentru curentul pentru sudura de la
arzatorul de sudura sursa de alimentare (OKC)
3. Conexiune pentru lichidul de racire de la 11. Conexiune pentru lichidul de racire catre sursa
arzatorul de sudura de alimentare
4. Conexiune pentru cablu de declansare Tweco 12. Conexiune pentru lichidul de racire de la sursa
(numai in combinatie cu arzatorul Tweco) de alimentare
5. Conexiune pentru arzatorul de sudura (tip Euro13. Conexiune pentru gazul de protectie
sau Tweco)
6. Panou de comanda intern (consultati capitolul 14. Conexiune pentru cablul de control de la sursa
,PANOU DE COMANDA”") de alimentare
7. Comutator pornire-oprire pentru 15. Port USB

incalzitor/alimentator
8. Adaptor de intrare a sarmei pentru utilizare cu
Marathon Pac™.
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A AVERTISMENT!
Usile din stanga si din dreapta ale unitatii de alimentare cu sarma trebuie sa fie inchise si
blocate cand se sudeaza si/sau cand se executa alimentarea cu sarma. Nu sudati si nu
alimentati cu sarma fara a inchide in prealabil ambele usi!

5.4 Conexiune lichid de racire

ELP (Pompa ESAB Logic)

Unitatea de racire este echipata cu un sistem de detectare numit ELP (Pompa ESAB Logic), care
verifica daca furtunurile de agent de racire sunt conectate. Atunci cand este conectat un arzator racit
cu lichid, incepe racirea.

Cand se conecteaza un arzator de sudura racit cu lichid, comutatorul de alimentare de la retea trebuie
sa fie in pozitia OPRIT.

5.5 Comutator pornire-oprire pentru
incalzitor/unitate de alimentare

o |
il zzz\/ \, 0

Indicator |Descriere Indicator |Descriere
O Alimentator OPRIT I Alimentator PORNIT

incalzire PORNITA si incalzire PORNITA si
22? alimentator OPRIT ??2 alimentator PORNIT

Zona bobinei se incalzeste
pentru ca sarma de sudura sa
rémana uscata. Incélzirea zonei
bobinei este extrem de
avantajoasa in conditii de
umiditate ridicatd sau cand
temperatura se modifica in cursul
Zilei.

5.6 lluminarea in interiorul unitatii de alimentare cu
sarma

Unitatea de alimentare cu s&rma este prevazuta cu lumini Tn interiorul dulapului.

1. Lumina de la mecanismul de alimentare se aprinde si se stinge atunci cand usa este deschisa si,
respectiv, inchisa.

2. Lumina de la bobina de s&rma se aprinde atunci cand usa este deschisa si este in curs sudarea
materialelor conductoare de curent. Se stinge automat dupa ce sudarea a fost oprita sau usa a fost
inchisa.

0463 773 001 -16 - © ESAB AB 2025
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5.7 Frana bobinei

Forta de franare a bobinei trebuie marita suficient de mult pentru a preveni alimentarea cu sarma in
exces. Forta efectiva de franare necesara este dependenta de viteza de avans a sarmei si de
dimensiunea si greutatea mosorului bobinei.

Nu suprasolicitati frana bobinei! O forta de franare excesiva poate suprasolicita motorul si diminua
rezultatul sudurii.

Forta de franare a bobinei este reglata utilizand surubul cu locas hexagonal de 6 mm aflat in mijlocul
piulitei butucului de franare.

O

6mm

5.8  Schimbarea si incarcarea sarmei

1) Deschideti usa din stdnga a alimentatorului cu sarma.
2) Slabiti si scoateti piulita butucului de franare si scoateti mosorul cu sdrma vechi.

3) Introduceti o0 noua bobina de s&rma in unitatea de alimentare si indreptati noua sadrma de
sudura de 10-20 cm. Piliti bavura si muchiile ascutite de la capatul sarmei inainte de a o
introduce in mecanismul alimentatorului.

4) Fixati mosorul cu sarma pe butucul de franare, strdngand piulita butucului de franare.

5) infiletati sarma prin mecanismul alimentatorului (conform ilustratiei din interiorul unitatii
alimentatorului).

NOTA!
Tnlocuiti butucul de franare si mansonul butucului de franare dacé acestea sunt
uzate si nu se blocheaza corect.

6) Inchideti si blocati usa din stanga a alimentatorului cu sarma

5.9 Schimbarea rolelor de alimentare

La schimbarea tipului de sarma, rolele de alimentare trebuie inlocuite in conformitate cu noul tip de
sarma. Pentru informatii privind rola corecta de alimentare, in functie de diametrul si tipul sarmei,
consultati anexa CONSUMABILE. (Pentru o sugestie privind accesul facil la consumabilele necesare,
consultati sectiunea ,Compartimentul de depozitare al consumabilelor” din acest manual.)

1) Deschidefi usa din stdnga a alimentatorului cu sarma.

2) Deblocati rolele de alimentare ce urmeaza a fi inlocuite rotind opritorul rapid (A) al fiecarei
role.
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3) Eliberati presiunea de pe rolele de alimentare prin plierea in jos a unitafilor de
tensionare (B), eliberand astfel bratele pivotante (C).

4) Scoateti rolele de alimentare si instalati-le pe cele corecte (conform anexei
CONSUMABILE).

5) Aplicati din nou presiune asupra rolelor de alimentare prin Tmpingerea bratelor
pivotante (C) in jos si fixarea acestora cu ajutorul unitatilor de tensionare (B).

6) Blocati rolele rotind opritoarele rapide (A) ale acestora.

7) Inchideti si blocati usa din stanga a alimentatorului cu sarma.

5.10 Schimbarea ghidajelor pentru sarma

La schimbarea tipului de sarma, poate fi necesara inlocuirea ghidajelor pentru sarma in conformitate
cu noul tip de sarma. Pentru informatii privind ghidajele pentru sarma corecte, in funciie de diametrul
si tipul sarmei, consultati anexa CONSUMABILE. (Pentru o sugestie privind accesul facil la
consumabilele necesare, consultati sectiunea ,Compartimentul de depozitare al consumabilelor” din
acest manual.)
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5.10.1 Ghidaj de intrare pentru sarma

/'t

1) Deblocati opritorul rapid al ghidajului de intrare pentru sarma (A) prin deplierea acestuia.
2) Scoateti ghidajul de intrare pentru sarma (B).
3) Instalati ghidajul de intrare pentru sarma corect (conform anexei CONSUMABILE).

4) Blocati noul ghidaj de intrare pentru sarma utilizand opritorul rapid al ghidajului pentru
sarma (A).

5.10.2 Ghidaj median pentru sarma

1) Aplicati o presiune redusa asupra clemei ghidajului median pentru sarma si scoateti in
afara ghidajul median pentru s&rma (A).

2) Introduceti prin impingere ghidajul pentru sarma corect (conform anexei CONSUMABILE).
Clema blocheaza automat ghidajul pentru sarma cand acesta se afla in pozitie corecta.
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5.10.3 Ghidaj de iesire pentru sarma

1) Scoateti rola de alimentare din dreapta jos (consultati sectiunea ,Schimbarea rolelor de
alimentare”).

2) Scoateti ghidajul median pentru sdrma (consultati sectiunea ,,Ghidaj median pentru
sarma”).

3) Deblocati opritorul rapid al ghidajului de iesire pentru sarma (A) prin deplierea acestuia.
4) Scoateti ghidajul de iesire pentru sarma (B).
5) Instalati ghidajul de iesire pentru sdrma corect (conform anexei CONSUMABILE).

6) Blocati noul ghidaj de iesire pentru sarma utilizand opritorul rapid al ghidajului pentru
sarma (A).

7) Remontati a doua pereche de role de alimentare si aplicati din nou presiune asupra rolelor
(consultati sectiunea ,Schimbarea rolelor de alimentare”).

5.11 Presiunea rolei

Presiunea rolei trebuie reglata separat la fiecare unitate de tensionare, in functie de materialul si
diametrul firului utilizat.

Tncepe’;i prin a va asigura ca sdrma se misca usor prin ghidajul pentru s&rma. Setati apoi presiunea
rolelor de presiune ale alimentatorului cu sarma. Este important ca presiunea sa nu fie prea mare.

V_o ...
A

o
By""""'
3

Figura A Figura B
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5 OPERARE

Pentru a verifica daca presiunea este setata corect, puteti avansa sarma contra unui obiect izolat, de
exemplu o bucata de lemn.

Cand tineti arzatorul de sudura la aproximativ 5 mm de bucata de lemn (figura A), rolele de alimentare
trebuie sa alunece.

Daca tineti arzatorul de sudura la aproximativ 50 mm de bucata de lemn, sarma trebuie sa fie
avansata si indoita (figura B).

Tabelul de mai jos are caracter orientativ, indicand presiunea aproximativa a rolei in conditii standard,
cu o forta corectd de franare a bobinei. In cazul unor cabluri de fortd lungi, murdare sau uzate, este
posibil sa fie necesara o crestere a presiunii. Verificati intotdeauna presiunea rolei in fiecare caz in
parte, prin alimentarea cu sarma pe un obiect izolat, conform descrierii anterioare. Un tabel cu valorile
aproximative poate fi gasit, de asemenea, pe interiorul usii din stdnga a alimentatorului cu sarma.

Diametrul sarmei (in.) | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 1/16 | 0,07 | 5/64 | 3/32
(mm) 3 0 0 5 2 1,6 0 20 |24
06 |08 |10 |12 |14 1,8
Setarea presiunii
Material Fe, Ss | Unitate de 2,5
sarma tensionare 1
Unitate de 3-3,5
tensionare 2
Tubula | Unitate de 2
ra tensionare 1
Unitate de 2,5-3
tensionare 2
Al Unitate de 1-1,5
tensionare 1
Unitate de 2-3
tensionare 2

1. Unitate de tensionare 1 2. Unitate de tensionare 2
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5.12 Compartiment de depozitare pentru
consumabile

Un compartiment de depozitare pentru consumabile se gaseste in interiorul usii din stanga
alimentatorului cu s&rma, pentru un acces usor la un set suplimentar de role si de ghidaje cu sarma.

\\Z@

>
CONTACT
TIPS

e

Role de alimentare (4 buc.)
Varfuri de contact pentru arzatorul de sudura
(4 buc.)

1. Ghidaj de intrare pentru sarma
2. Ghidaj median pentru sarma

S

3. Ghidaj de iesire pentru sarma

5.13 Atasarea kitului de roata

5.13.1 Atasarea rotilor la cadrul kitului de roata

Tnainte de fixarea unitatii de alimentare cu sarma la kitul de roats, fixati rotile pe cadru prin intermediul
suruburilor M12, al piulitelor si al saibelor, utilizAnd un cuplu de strangere de 40 +4 Nm
(354 £35,4 in. Ib). Rotile fixe de la capatul posterior trebuie pozitionate paralel cu cadrul.
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5.13.2 Unitatea de alimentare cu sarma in pozitie verticala

10 Nm £1 Nm/

88.5in.1b 8.5in. Ib

NOTA!
Pentru montarea alimentatorului cu sdrma in pozitie orizontala pe kitul de roata, este necesara
demontarea celor doua aparatoare de pe usa alimentatorului cu sarma!
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M8x30

10 Nm 1 Nm/
88.5in.1b ¥8.5in. Ib

13 mm

5.14 Fixarea kitului de roata si a accesoriului de
protectie la deformare al arzatorului

1) Daca accesoriul de protectie la deformare al arzatorului se va utiliza in conexiune cu kitul
de roata atasat in pozitie verticala, asamblarea se va efectua in urmatoarea ordine:

Montati protectia la deformare a arzatorului pe unitatea de alimentare cu sarma, utilizand
cele doua suruburi Torx 5.

Montati kitul de roata pe alimentatorul cu sarma, utilizadnd cele doua imbinari cu surub din
apropierea capatului posterior al alimentatorului cu s&rma. Asigurati-va ca sunt introduse
cele doua saibe distantiere intre kitul de roata si alimentatorul cu sarma!

Fixati kitul de roata si protectia la deformare a arzatorului pe alimentatorul cu sarma,
utilizand cele doua Tmbinari cu surub din apropierea capatului frontal al alimentatorului cu
sarma.
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10 Nm 1 Nm/
88.5in.Ib #8.5in. Ib

3 Nm £0.3 Nm/
26.6 in. Ib ¥2.7 in. Ib
13 mm
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Instalarea Marathon Pac™

5.15

© ESAB AB 2025
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5Nm 0.5 Nm/
442 in.lb 4.4 in. b
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6 PANOU DE COMANDA

6

PANOU DE COMANDA

6.1

Panou de comanda extern

ROBUSTFEED™ EDGE
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1. Indicatoare LED

2. Afisaj, indica valoarea setata sau masurata
(tensiune/dinamica/lungime arc)

3. Aplicatii de sudura

4. Buton de codificare pentru schimbarea
dinamicii, tensiunii si lungimii arcului electric

5. Moduri de declansare — 2T/4T

6. Buton de selectare a modului de sudura

0463 773 001

'-’ '-’ DYNAMICS
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PULSE

==

I
L0000 ~A

5 | SPEED]
_EEE
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‘1 °2 °3

7. LUCRARI
8. Indicator gestionare operatori

9. Buton de codificare pentru schimbarea vitezei
de avans a sarmei/amperajului
10. Balanta

11. Afisaj — indica valoarea setata sau masurata
(viteza de avans a sarmei/amperajul)
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6 PANOU DE COMANDA

6.1.1 Descrierea indicatoarelor LED

Indicator Descriere
WeldCloud™

Un sistem de gestionare online care conecteaza sursele de alimentare pentru
sudura la o platforma software care gestioneaza datele ce urmeaza a fi analizate
pentru o productivitate maxima.

Productivitatea WeldCloud ofera managerului de productie instrumente de
imbunatatire a productivitatii sudurii si de crestere a trasabilitatii prin urmarirea
fiecarei suduri, fiecarui operator, fiecarui numar de piesa si multe altele.
Indicatorul se aprinde verde cand este conectat, si lumineaza intermitent in timpul

transferului de date. Daca este configurat si neconectat, indicatorul se aprinde in
rosu.

Pentru a va activa licenta WeldCloud Fleet, consultati
manual.indusuite.com/activate-fleet-license

Pentru a configura ESAB Edge WeldCloud, consultati
manual.indusuite.com/esab-edge

Bluetooth

Bluetooth este utilizat pentru conectarea fara fir la retele de dispozitive mobile.
Indicatorul este aprins in culoarea verde atunci cand este conectat.

Blocare

Verde - Indica faptul ca sistemul are acces limitat sau ca sunt active limitele de
lucru.

Rosu - Indica faptul ca sistemul este blocat si, pentru a putea utiliza sistemul, este
necesara deblocarea acestuia.

Rosu (intermitent) - Indica faptul ca utilizatorul Incearca sa acceseze functiile
restrictionate.

Declansare comutare LUCRARE

1 2 Aceasta functie permite trecerea de la o lucrare la alta atunci cand este apasat
1 4_}3 declansatorul arzatorului de sudura.

Indicatorul se aprinde in conformitate cu functia Declansare comutare LUCRARE
selectata pe panoul de comanda.

Pentru mai multe informatji, consultati ,Setari de sistem”.
Compensare TRUEARC

Pentru a obtine un bun rezultat de sudura, tensiunea arcului reprezinta un factor
crucial. In sudura MIG/MAG, sursa de alimentare este pregétitd pentru a detecta
tensiunea arcului din unitatea de alimentare cu sarma. Conditia prealabila pentru
aceasta functionalitate o reprezinta utilizarea unei unita{i de alimentare cu sarma
ESAB si a unui cablu de interconectare ESAB.

In modul de compensare, atunci cand arz&torul este declansat pe piesa de lucru,
acesta masoara inductanta si rezistenta pentru a compensa caderea de tensiune
din cablul de interconectare, arzator si cablul de retur.

Indicatorul este aprins constant in galben atunci cand este necesara compensarea
si lumineaza intermitent in timpul procesului de compensare. In cazul in care
compensarea reuseste, indicatorul este aprins in culoarea verde.
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Indicator

Descriere

Indicator gaz

Indicatorul este aprins atunci cand un avertisment si o eroare de gaz de protectie
sunt active.

Avertisment/Eroare
¢ Avertisment

Indicatorul lumineaza intermitent galben cand exista un avertisment in sistem.
Sudura aflata in derulare poate continua, dar nu este posibila inceperea unei
suduri noi cat timp avertismentul este activ.

* Eroare

Indicatorul lumineaza intermitent rosu cand exista o eroare in sistem. Sudura
aflata in derulare este oprita atat timp cat eroarea este activa.

Gestionare operatori

Verde - Operatorul s-a conectat cu succes cu o cartela de utilizator sau de
administrator.

Rosu (intermitent) - Indica o conectare nereusita.

Stare de repaus

Galben - Indica faptul ca sistemul este in modul de economisire a energiei, iar
utilizatorul trebuie sa 1l trezeasca pentru a functiona.

Verde - Indica faptul ca aparatul este in stare de functionare.

Verde (intermitent) - Indica faptul ca sistemul se sincronizeaza cu alte unitai.

6.1.2 Butoane de codificare

Buton de codificare pentru setarea tensiunii, a dinamicii si a lungimii arcului (4)
Acest buton mareste sau micsoreaza valoarea tensiunii, a lungimii arcului si a dinamicii in functie de
aplicatia selectata.

Pentru MIG/MAG, apasati butonul pentru a comuta intre tensiune si dinamica.

Indicator

Descriere

DYNAMICS

Dinamica arcului electric

Functie suplimentara pentru corectarea comportamentului dinamic al arcului
electric. Influenta dinamicii depinde de metoda de sudura selectata si de modul de
aplicare utilizat.

Indicatorul este aprins atunci cand valoarea dinamicii este afisata pe afisaj (2).

Aceasta functie este inactiva in mod implicit in panoul de comanda extern, dar
poate fi activata in panoul de comanda intern. Pentru mai multe informatji,
consultati ,Functionalitate panou frontal”.

T
AW

Lungimea arcului electric

Acest parametru ofera posibilitatea ajustarii lungimii arcului electric de la un arc
electric mai scurt, utilizdnd un decalaj negativ, la un arc electric mai lung, utilizand
o setare de decalaj pozitiv.

Vv

Tensiune masurata

Valoarea masurata pe afisaj pentru tensiunea de sudura V este o valoare
numerica medie care este calculata in timpul sudurii, cu exceptia momentului
finalizarii acesteia.
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Buton de codificare pentru setarea vitezei de avans a sarmei/A/~A (9)
Acest buton méaregte sau micsoreaza valoarea vitezei de avans a sarmei, amperajul si amperajul
estimat in functie de aplicatia selectata.

Indicator Descriere
Viteza de avans a sarmei
m/min Pentru a seta o unitate de viteza de avans a sarmei, utilizati ,System settings”

inch/min | (Setari de sistem) din panoul de comanda intern.

Acest indicator se aprinde Tn functie de selectie si afiseaza valoarea (11).

A

Amperajul masurat

Valoarea masurata pe afisaj pentru curentul de sudura A este o valoare numerica
medie care se calculeaza in timpul sudurii, cu exceptia finalizarii acesteia.

~ A Valoarea estimata a curentului care urmeaza sa fie furnizat in timpul sudurii.

Amperaj estimat

Conditia distantei de la varful de contact la piesa de lucru va afecta corespondenta
dintre valoarea estimata si valoarea reala a amperajului masurat in timpul sudurii.

Aceasta functie este inactiva in mod implicit in panoul de comanda extern, dar
poate fi activata in panoul de comanda intern. Pentru mai multe informatji,
consultati ,Functionalitate panou frontal”.

6.1.3

Butoane

Butonul 2T/4T (5)
Acest buton este utilizat pentru a trece de la modul 2-timpi la modul 4-timpi n aplicatiile MIG/MAG.

M
1

2 timpi

La actionarea in 2 timpi, pre-fluxul de gaz incepe cand este apasat comutatorul de
declansare a arzéatorului de sudura. Apoi incepe procesul de sudura. Prin eliberarea
comutatorului de declansare se opreste complet sudarea si incepe post-fluxul de gaz.

4 timpi

La actionarea in 4 timpi, pre-fluxul de gaz incepe cand este apasat comutatorul de
declansare a pistolului de sudura si avansul sérmei incepe cand acesta este eliberat.
Procesul de sudura continua pana cand se apasa din nou comutatorul, dupa care
avansul sarmei se opreste, iar cdnd comutatorul este eliberat, incepe post-fluxul de
gaz.

Buton de selectare a modului de sudura (6)
Butonul pentru modul de sudura este utilizat pentru a schimba aplicatjile (3). Selectarea modului de
sudura este disponibila si de pe panoul de comanda intern.

Indicator

Descriere

Manual MIG/IMAG

Procesul de control al tensiunii constante este cel in care tensiunea setata si
viteza de avans a sarmei sunt setate independent una de cealalta.

Sl |8

MIG/MAG SINERGICA

Un proces cu control sinergic al tensiunii si al dinamicii arcului electric, in raport cu
viteza de avans a sarmei, folosind programe de linii sinergice predeterminate care
asigura o performanta stabila a arcului electric. Procesul functioneaza in modul de
transfer prin scurtcircuit, globular si prin picaturi fine.

0463 773 001
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Indicator

Descriere

PULSE

IMPULS MIG/MAG

Procesul aplica o forma de unda de curent pulsatoriu cu transfer controlat al
picaturilor.

VITEZA MIG/MAG

Procesul ofera o functie de arc electric concentrat pentru un control si o stabilitate
superioara a sudurii in intervalul vitezelor mari de sudura.

MIG/MAG SUBTIRE

Procesul utilizeaza arc de scurtcircuit controlat, adecvat in special pentru sudarea
materialelor subfiri.

MIG/MAG RADACINA

Procesul utilizeaza arc de scurtcircuit controlat cu stabilitate si manevrabilitate
superioara in aplicatiile de sudura de radacina.

MIG/MAG CRAFT

Proces cu impuls dublu care comuta intre doua viteze diferite de alimentare a
sarmei. Conceput pentru a obtine o estetica asemanatoare TIG, cu un control
excelent al grupului de sudura.

MMA

Sudura MMA mai este denumita si sudura cu electrozi inveliti. Prin aprinderea
arcului se topeste electrodul, iar Tnvelisul sdu formeaza o zgura protectoare.

[T 17 Il 2l [l bl

Craituire
Procesul de craituire se refera la cantitatea mare de gaz care este generata pentru
a ejecta metalul topit.

Butoane pentru LUCRARI (7)

Butoanele pentru LUCRARE sunt folosite pentru a salva si activa parametrii de setare a sudurii.
Apasati butonul LUCRARE (1, 2 sau 3) timp de doua secunde pentru a salva si activa parametrii de
setare a sudurii pentru pozitia LUCRARII respective. LED-urile respective lumineaza intermitent si se
aprind in verde odata ce LUCRAREA curenta este salvata si activata. Daca LUCRAREA contine orice
parametri anteriori de setare a sudurii, acestia vor fi inlocuiti cu noii parametri de setare a sudurii.

0463 773 001
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6.2 Panou de comanda intern

O = o\

_ N

o : =
I3
(]

0060

O~

€Back ‘ = Menu
O |
|

o8

1. Butoane pentru funcitii 5. Buton pentru purjarea instalatiei de gaz

2. Butonul Tnapoi 6. Buton pentru avansul de sarma in secvente
scurte

3. Buton de codificare 7. Afigaj

4. Buton Meniu

6.2.1 Butoane

Buton pentru functii (1)
Aceste butoane sunt utilizate in conformitate cu funciiile afisate in panoul din partea stanga a afisajului

(7).

Buton Back (Inapoi) (2)
Apasati butonul de revenire o data pentru a naviga la pasul anterior.

Buton de codificare (3)
Rotiti butonul pentru a naviga la meniuri si apasati butonul de codificare pentru a selecta/modifica
parametrul.

Buton pentru purjarea instalatiei de gaz

Purjarea instalatiei de gaz se utilizeaza in timp ce se masoara fluxul de gaz sau pentru evacuarea
aerului sau umezelii din furtunurile de gaz inainte de inceperea sudurii. Purjarea instalatiei de gaz are
loc timp de 20 de secunde atunci cand este apasat butonul de purjare a instalatiei de gaz sau
declansatorul tortei, ori pana cand acesta este apasat din nou. Purjarea instalatiei de gaz are loc fara
tensiune sau pornirea alimentarii cu sarma.

Buton pentru avansul de sarma in secvente scurte (6)

Avansul de sarma in secvente scurte se utilizeaza cand este necesar avansul sarmei fara sa se aplice
tensiune de sudura. Sarma este avansata cat timp butonul este apasat.
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6.2.2 Selectarea meniului

= O
MENU
(g Weld Settings ») '8"’
€ Jobs 4 -
Tools 4
& System Settings > ﬁ
=
4Back = Menu <
- an O

6.3 Setari de sudura

In meniul Weld setting (Setare de suduréa), previzualizati parmetrii pentru aplicatia selectatd de sudura.

Consultati sectiunea ,SUDURA”, pentru domeniul de reglare si explicatia functionala.

6.4 LUCRARI

In meniul LUCRARI, parametrul de setare a sudurii poate fi stocat si activat pentru un acces rapid.
Sunt afisate peste 20 de lucrari in lista de lucrari, in care primele trei lucrari pot fi activate si prin
butonul LUCRARI (1, 2 si 3) din panoul de control extern.

6.4.1 Configurarea unei noi lucrari in panoul de comanda
intern

1) Apasati butonul pentru material si selectati parametrii materialului dorit prin rotirea
butonului de codificare.

O
ESAB
g 7

Fe MCW

<

Fe FCW Rutile

U= [+

U
Ol
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2) Apasati butonul Diametru sarma si selectati diametrul dorit al sdrmei prin rotirea butonului

de codificare.

U= [

4) Apasati butonul de selectare a modului de sudare si selectati aplicatia dorita prin rotirea

butonului de codificare.

— Q
ESAB
P—

Ar+15-10% <
CO2 (M21)

Ar+5-10%C02 (M20)
Ar+25%C02 (M21)
-No gas-

€02 (C1)

U= [

0463 773 001

— O
ESAB
e

! Synergic (SYN) <

MMA

MMA CEL
ACAG

Manual (MAN)
Pulse

SPEED
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5) Daca materialul, dimensiunea sau optiunea de gaz sunt modificate dupa selectarea
modului de sudura, este posibil s apara o eroare de linie sinergica pentru selectia curenta

de sudura.
(\/ 0.8 mm
1.0
@9 0.8 mm < mm
1.2 mm
1.4 mm
1.6 mm
6) Navigati la butonul si selectatj
% MENU
)
B I-L D Weld settings >
®) (ﬂ JOBs
B Tools >
b~
[ ©) o] System settings >

7) Selectati pozitia de lucru dorita si apasati butonul de salvare din stdnga sus pentru salvare

si activare. Aplicatia selectata va aparea pe ecran.

= / JOBS

save

K )

(o)W [V, B (R N BN OV I NS
1
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8) Pentru a edita lucrarile, selectafi lucrarea pre-salvata si navigatii la

jos).
= 1JOBS
save
C1 v Synergic )
2 -
3 -
4 -
5 -
- 6 -
more
9) Selectatj pentru a edita parametrii lucrarii.

Synergic

Fe, 1.2 mm
Ar+18% CO2

18.2 m/min

Limits OFF

 MORE OPTIONS JOB 1
Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated
(Edit settings »)
Edit limits >
Delete Job
S!%! /I EDIT SETTING JOB 1
( Voltage 156V >
®
cancel Voltage offset 0.0
Wire feed speed 23 m/min
Wire feed speed offset 0
Arc dynamics 0
Gas flow 44 |/min

0463 773 001 -37-
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10)Navigati la

si activati optiunea pentru a obtine limite variate.

MORE OPTIONS JOB 1

Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated

Edit settings

CEdit limits

Delete Job

= /I EDIT LIMITS JOB 1

save

( Activate limits

©

®

cancel Voltage max +1.0V
Voltage min -1.0V
Wire feed speed max 0 m/min
Wire feed speed min 0 m/min
Gas flow max 0 I/min

6.4.2 Copiere LUCRARE

1) Navigati la butonul si selectati
‘- MENU
)
B I-\_ D Weld settings
@) (ﬂ JOBs
B Tools
b
o© O System settings
0463 773 001 -38 -
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2) Pentru a copia sau duplica o lucrare, navigati la lucrarea dorita pentru a o activa pe afisaj.

=

save

more

/ JOBS

C1 v Synergic

2

()N IV I I N R VY)

Synergic

Fe, 1.2 mm
Ar+18% CO2

18.2 m/min

Limits OFF

3) Selectati numarul lucrarii dorite si apasati butonul de salvare din stdnga sus pentru a copia

sau duplica.

NOTA!

Cand salvati o lucrare, daca este selectat numarul lucrarii existente cu date
presalvate, acestea vor suprascrie noii parametri ai sudurii.

=

save

=

save

more

0463 773 001

/ JOBS
1 Synergic
2 -
3 -
&
5 -
(3 =
/ JOBS
1 Synergic
2 -
3 -

(4 v Synergic

5

6

-39 -

Synergic

Fe, 1.2 mm
Ar+18% CO2

18.2 m/min
Limits OFF
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6.4.3 Configurarea unei lucrari noi in panoul de comanda
extern

1) Selectati aplicatia de sudura dorita.

2) Setati parametrii de sudura pe baza aplicatiei de sudura selectate.

LTI AR §

3) Apasati numerele de lucrari dorite (1, 2 sau 3) in panou timp de 2 secunde.

NOTA!
Tn timpul salvarii unei lucrari, daca este selectat numérul de lucrare existent cu date
pre-salvate. Se vor suprascrie noii parametri de sudura.
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6.5 Instrumente

6.5.1 Jurnale de erori

Jurnalul de erori include un istoric si erori active. Apasati butonul pentru eroarea corespunzétoare
pentru a vizualiza descrierea si ora incidentului.

6.5.2 Importare si exportare pe/de USB

Importul/exportul se poate face in doua feluri; folosind setarile instrumentelor sau prin conectare
directa la USB.

Utilizarea setarilor instrumentelor

1) Mergeti la Instrumente si selectati Import si export pe/de pe USB.
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2) Introduceti o unitate USB in sursa de alimentare conform instructiunilor de pe ecran.

eleelee
235020332

I
I AR

rari.

3) Selectati Importare lucrari sau Exportare luc

Conectare directa la USB

1) Introduceti o unitate USB in sursa de alimentare.

© ESAB AB 2025
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2) Selectati Importare lucrari sau Exportare lucrari.

6.5.3 Exportare lucrari

1) Selectati Exportare lucrari.

2) Apasati pe Selectare toate.

3) Apasati pe Exportare pentru a exporta lucrarile pe unitatea USB.

EXPORT JOBS

®

cancel

Export
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4) Urmatorul mesaj este afisat dupa ce toate lucrarile au fost exportate.

EXPORT JOBS

6.5.4 Importare lucrari

1) Selectati Importare lucrari.

2) Selectati directorul cu lucrari care contine lucrérile dorite.

® IMPORT JOBS

cancel

0463 773 001 -44 - © ESAB AB 2025



6 PANOU DE COMANDA

3) Selectati pentru a suprascrie lucrarile existente.

®

cancel

— IMPORT JOBS N

Confirm if you want to overwrite already
existing Jobs in the Job list.

L ‘ Confirm ' )

) —

4) Urmatorul mesaj este afisat dupa ce toate lucrarile au fost importate.

 IMPORT JOBS 2

100 %

Jobs sucessfully imported

. ( Close )
—

6.6 Setari de sistem

6.6.1 Compensare TRUEARC

Sistemul recunoaste abaterea de la circuitul de sudura daca cablurile sunt schimbate, iar acest lucru
poate afecta performanta sudurii. Este recomandat sa efectuati compensarea TRUEARC daca exista
o modificare a arzatorului, a cablului de interconectare si a cablului de retur.

Compensarea TRUEARC trebuie efectuata cu intregul sistem. Urmatii pasii de mai jos pentru a
efectua compensarea in panoul de control intern.

1. Scoateti duza pentru gaz si taiafi sdrma.

2. Apasati partea laterala a varfului pe un punct curat de pe piesa de lucru.

3. Apasati butonul de declansare/functiei respective din panou.

"l‘“"—
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6.6.2 Functionalitate panou frontal

Aceasta functie permite accesul la parametrul de dinamica pentru butonul de codare (4) si la
amperajul estimat pentru butonul de codare (9) in panoul de comanda extern. Apasarea butonului
pentru a comuta intre tensiune si dinamica.

Setarea implicita a acestei functii este dezactivata pentru a simplifica operatiunile panoului frontal.

6.6.3 Declansator

Declangare comutare LUCRARE

Aceasta functie permite trecerea de la o lucrare la alta atunci cand este apasat declangatorul
arzatorului de sudura. Pentru a schimba fara sudura, apasati scurt declansatorul. Daca declansatorul
este tinut apasat mai mult timp, se porneste sudura.

§chimbarea lucrarii in timpul sudurii cu 2-timpi
In timpul sudurii in curs de desfasurare, declansatorul arzatorului de sudura este apasat. Pentru a
schimba lucrarea, eliberati declansatorul si apasati-l rapid.

!VIodificarea datelor de sudura in timpul sudurii cu 4-timpi
In timpul sudurii cu 4-timpi in curs de desfasurare, declansatorul arzatorului de sudura este eliberat.
Pentru a schimba o lucrare, apasati declansatorul si eliberati-I rapid.

Pornire calda, mod 4 timpi
Aceasta functie va permite sa controlati pornirea calda ih mod cronometrat sau cu declansator
controlat.

» Cronometrat - Pornirea calda este efectuata pentru perioada definita. Perioada este setata in
» »

» Declansator controlat - Procesul de pornire calda continud pana cand declansatorul este eliberat.

6.6.4 Configurare comanda arzator de la distanta

Comanda pentru arzator de la distanta CX
Comanda pentru arzator de la distanta ESAB CX poate fi configurata de catre oricine in functie de
urmatoarele funciii:

1. LUCRARI

2. Tensiune/Lungimea arcului
3. Viteza de avans a sarmei
4. 2/4 timpi

Comanda pentru arzator de la distanta DX
Comanda pentru arzator de la distanta ESAB DX poate fi configurata in functie de urmatoarele functii:

1. Afisare valori masurate
LUCRARI
Tensiune/Lungimea arcului
Viteza de avans a sarmei
~Amperaj

Dinamica arcului electric
Amperaj

Curent

9. ~Tensiune

10.2/4 timpi

11. Grosime

® N OhWDN
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Configurarea poate fi efectuata chiar daca nu este nicio comanda pentru arzator de la distanta
conectata la sistem. Daca aceasta este conectata, modificarea configurata poate avea un impact

direct.

6.6.5 Gestionare operatori

Activati optiunea Gestionare operatori pentru a restrictiona utilizarea neautorizata a sistemului. Utilizati
cartelele de acces pentru a identifica diferiti utilizatori.

Cartela de administrator
Cartela de administrator permite autentificarea ca administrator si activarea optiunii Gestionare

operatori.

1. Tn mod implicit, optiunea este dezactivata.

/ SYSTEM SETTINGS

TRUEARC compensate >
Front panel functionality ’
Trigger ’
Torch remote configuration >
C Operator management » )
Admin configurations s
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2. Utilizati cartela de administrator pentru activa Gestionare operatori.

3. Administratorul poate seta optiunile Esie necesara autentificareasi Nivel de acces la gestionarea
operatorilor.
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Este necesara autentificarea
1. Fara autentificare: nu este necesara nicio cartela pentru a bloca/debloca sistemul.

2. Autentificare anonima: O cartela de utilizator este necesara pentru a bloca/debloca sistemul.

NOTA!
Cartela de utilizator poate accesa autentificarea anonima si autentificarea personala.
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3. Autentificare personala: Cartela de utilizator este necesara pentru a bloca/debloca sistemul.

/ll LOGIN REQUIRED

No login O
Anonymous login O
( Personal login o )

Pentru configurarea personala, cartela de utilizator trebuie sa fie configurata in WeldCloud Fleet cu
numarul de serie unic tiparit pe cartela de utilizator.

V4

RFI.D\\ ESAB @
A

12:34:56:78:90:12:34

4. Consultati procedura pas cu pas a procesului de configurare in InduSite Helpdesk:
manual.indusuite.com/edge-personal-login. De asemenea, utilizati asistenta online prin chat
oferitd de InduSuite (Vorbiti cu noi) pentru informatii suplimentare.
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5. Cénd este utilizata cartela de utilizator la autentificarea personala, este afisat numele de utilizator.

Johnson

Gas flow 15.0 I/min

Nivel de acces
Nivelurile de acces sunt setate de administrator.

1. Acces complet - Utilizatorul poate accesa toate functiile sistemului, cu exceptia optiunii Gestionare
operatori.
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2. Acces Iimi:cat - Utilizatorul poate accesa numai funciiile de mai jos:
* LUCRARI rapide (1-3)
*  2/4 timpi
» Avansul sarmei in secvente scurte
* Purjarea instalatiei de gaz
+ Confirmare eroare activa
+ Compensarea lungimii cablului atunci cand vi se solicita - TRUEARC Compensate
» Decalarea declansarii (daca este activata de administrator)

/Il ACCESS LEVEL

Full access O
CLimited access o)

Simboluri Descriere

Pictograma apare in interfata interna om-masina cand administratorul este
autentificat.

oy

o

Pictograma apare in interfata internd om-masina cand utilizatorul este autentificat
cu acces complet.

e Pictograma apare in interfata interna om-masina cand utilizatorul este autentificat

cu acces limitat.

et

Pictograma apare in interfata internd om-masina atunci cand sistemul este blocat.

6.6.6 Configuratii administrator

Retragere fir
Optiunea Retractare fir permite administratorului sa configureze setarile de retragere pentru firul de
sudura.
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In mod implicit, configurari admin este dezactivat si utilizati cardul admin pentru a-l activa.

1. Prin activarea configuratiilor admin, administratorul poate activa sau dezactiva refragerea firului.
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2. Administratorul poate seta valorile de reglare a retragerii firului. Intarzierea retragerii variaza de la
0,1 la 3 secunde, iar lungimea retragerii variaza de la 1 la 40 mm (0,05 la 1,55 in.).

Accesul utilizatorului este limitat la vizualizarea starii de activare a retragerii firului.

6.6.7 Informatii generale
Limbi

Aceasta functie permite alegerea limbii de afisare. Pentru a alege limba dorita, navigati la Meniu »
Setari sistem » General » Limbi
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MENU

& Weld Settings

EI] o ¥ Jobs

K Tools

(O System Settings

o S0

ESAB
P

/ SYSTEM SETTINGS

Trigger
Torch remote configuration
Operator management

Admin configuration

(General

v v v v v

—
ESAB
—

[Z]] — /I GENERAL
(Language English (GB)» )
@ —_— Unit of measurement Metric »

Date and time

About
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e O
e
@ _ /Il LANGUAGE

Cestina

8-

D _ Dansk [Z]
¥

CJ

Deutsch

Eesti
D — English (GB)
<Eng|ish (uS) O)

D = Espariol

= Menu <

Unitate de masura
Aceasta functie permite comutarea de la unitati metrice la imperiale.

Data si ora
Aceasta functie permite vizualizarea/setarea datei si a orei.

Despre
Aceasta functie permite vizualizarea versiunilor de software ale subsistemului conectat.

6.7 Rotirea panoului de comanda

Pentru utilizarea alimentatorului cu sdrma in pozitie orizontald, panoul de comanda extern poate fi rotit
cu 90°.

1) Desurubati cele doua suruburi care fixeaza panoul de comanda si scoateti panoul.
2) Deconectati panoul de comanda

3) Rotiti panoul de comanda cu 90° in sens antiorar.
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4) Fixati panoul de comanda, verificAnd ca micile proeminente sa se afle in pozitie corecta.

5) Strangeti suruburile.
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7 SUDURA

7.1

Sudura MIG/MAG

La sudarea MIG/MAG se topeste un electrod care este avansat continuu, baia de sudura fiind

protejata de scutul de gaz.

@ Fe

@ 1.0

n@ Ar +5-10% CO2

(M20)

_f Synergic

711

Gas flow 15.8 I/min

Domeniul de reglare pentru manual si sinergie

Tabelul de mai jos prezinta domeniul de reglare pentru aplicatia manuala si sinergica:

Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Tensiune 0,1 \Y 8,0—44,0 8,0V
Decalaj tensiune (syn) 0,1 -99-+9,9 0,0
0,1 m/min. 0,8-25,0" 0,8 m/min®
Viteza de avans a sarmei
1 in./min 31-984" 31 in./min®
Amperaj estimat (sin.) 1 A Depinde de valoarea WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Debit de gaz
1 CFH 11-74 32 CFH
Dinamica arcului electric 1 -9—+9 0 (50 %) pentru
manual
Pornire calda PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp pornire calda 0,1 sec. 0,1-10 1,2 sec.
Pornire calda V 0,1 V Vmin-Vmax Decalaj 14,5 V/0,0 V
Viteza de avans a s&rmeila |1 % 50-150 115%
pornirea calda
Pre-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 0,1 sec.
Post-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 1,5 sec.
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Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Inceputul fluajului PORNIT/OPRI | PORNIT
T
Stingere treptata a arcului PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp de stingere treptata a 0,1 sec. 0,1-10,0 2,5 sec.
arcului
Stingere treptata a arcului V  |0,1 \% 8,0-44,0 Decalaj 14,5 V/0,0 V
Viteza de avans a sarmeila |1 % 1-100 25%
stingerea treptata a arcului %
Finalizare metoda SCT/Stingere | SCT (Stingere pentru
sarme tubulare)
Timp de stingere 0,01 sec. 0,00-0,50 0,06 sec.
Impuls de taiere stingere % | 1 % 1-200 60%
Limite de lucrari PORNIT/OPRI | OPRIT
T
" Tn functie de linia sinergica selectats.
7.1.2 Domeniu de reglare a PULSULUI
Tabelul de mai jos prezinta domeniul de reglare pentru aplicatia cu impulsuri:
Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Decalaj pentru lungimea 0,1 -9,9-+9,9 0,0
arcului electric
0,1 m/min. 0,8-25,0" 0,8 m/min"®
Viteza de avans a sarmei
1 in./min 31-984"Y 31in./min"
Amperaj estimat 1 A Depinde de valoarea WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Debit de gaz
1 CFH 11-74 32 CFH
Pornire calda PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp pornire calda 0,1 sec. 0,1-10 1,2 sec.
Decalaj pornire calda 0,1 \ -9,9-49,9 Decalaj 0,0 V
lungime arc electric
Viteza de avans asarmeila |1 % 50-150 115%
pornirea calda %
Pre-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 0,1 sec.
Post-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 1,5 sec.
Inceputul fluajului PORNIT/OPRI | PORNIT
T
Stingere treptata a arcului PORNIT/OPRI | OPRIT
T
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Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Timp de stingere treptata a 0,1 sec. 0,1-10,0 1,5 sec.
arcului
Viteza de avans a sarmeila |1 % 1-100 25%
stingerea treptata a arcului %
Decalaj lungime arc cu 0,1 \% -99-+9,9 Decalaj 0,0 V
stingere treptata
Finalizare metoda SCT/Stingere | SCT (Stingere pentru
sarme tubulare)
Timp de stingere 0,01 sec. 0,00-0,50 0,06 sec.
Limite de lucrari PORNIT/OPRI | OPRIT
T
" Tn functie de linia sinergica selectata.
7.1.3 Domeniu de reglare a VITEZEI
Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Tensiune 0,1 V 8,0-44,0 8,0V
Decalaj tensiune 0,1 -9,9-+499 Decalaj 0,0
0,1 m/min. 0,8-25,0" 0,8 m/min"
Viteza de avans a sarmei
1 in./min 31-984" 31 in./min"
Amperaj estimat 1 A Depinde de valoarea WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Debit de gaz
1 CFH 11-74 32 CFH
Dinamica arcului electric 1 -9—-+9 0
Pornire calda PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp pornire calda 0,1 sec. 0,1-10 1,2 sec.
Pornire calda V 0,1 \Y, -9,9-+49,9 Decalaj 0,0 V
Viteza de avans a s&rmeila |1 % 50-150 115%
pornirea calda
Pre-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 0,1s
Post-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 15s
Inceputul fluajului PORNIT/OPRI | PORNIT
T
Stingere treptata a arcului PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp de stingere treptata a 0,1 sec. 0,1-10,0 25s
arcului
Stingere treptata a arcului V  |0,1 V -9,9-+9,9 Decalaj 0,0 V
Viteza de avans a sérmeila |1 % 1-100 25%
stingerea treptata a arcului %
0463 773 001 -60 - © ESAB AB 2025




7 SUDURA

Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Finalizare metoda SCT/Stingere | SCT (Stingere pentru
sarme tubulare)
Timp de stingere 0,01 sec. 0,00-0,50 0,06 s
Impuls de taiere stingere % | 1 % 1-200 60%
Limite de lucrari PORNIT/OPRI | OPRIT
T

" Tn functie de linia sinergica selectata.

7.1.4 Domeniul de setare pentru ROOT, ROOT - conducta si

THIN
Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Lungimea arcului electric 0,1 -99-+9,9 ov
0,1 m/min. 0,8-25,0" 0,8 m/min®
Viteza de avans a sarmei
1 in./min 31-984" 31 in./min"
Amperaj estimat 1 A Depinde de valoarea WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Debit de gaz
1 CFH 11-74 32 CFH
Dinamica arcului electric 1 -9-+9 0
Pornire calda PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp pornire calda 0,1 sec. 0,1-10 1,2 sec.
Pornire calda V 0,1 \Y, -9,9-+49,9 Decalaj 0,0 V
Viteza de avans a s&rmeila |1 % 50-150 115%
pornirea calda
Pre-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 0,1s
Post-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 15s
Inceputul fluajului PORNIT/OPRI | PORNIT
T
Stingere treptata a arcului PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp de stingere treptata a 0,1 sec. 0,1-10,0 25s
arcului
Stingere treptata a arcului V= 0,1 \Y, -9,9-+49,9 Decalaj 0,0 V
Viteza de avans a sarmeila |1 % 1-100 25%
stingerea treptata a arcului %
Decalaj lungime arc cu 0,1 -9,9-+9,9 Decalaj 0,0 V
stingere treptata
Finalizare metoda SCT/Stingere | SCT (Stingere pentru
sarme tubulare)
Timp de stingere 0,01 sec. 0,00-0,50 0,08 s
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Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Impuls de taiere stingere % | 1 % 1-200 60%
Limite de lucrari PORNIT/OPRI | OPRIT
T
" Tn functie de linia sinergic4 selectata.
7.1.5 Domeniu de reglare pentru CRAFT
Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Lungimea arcului electric 0,1 -9,9-+9,9 0,0
0,1 m/min. 0,8-25,0" 0,8 m/min®
Viteza de avans a sarmei
1 in./min 31-984" 31 in./min"
Amperaj estimat 1 A Depinde de valoarea WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Debit de gaz
1 CFH 11-74 32 CFH
Dinamica arcului electric 1 -9-+49 0
Pornire calda PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp pornire calda 0,1 sec. 0,1-10 1,2 sec.
Pornire calda V 0,1 Vv -99-+9,9 Decalaj 0,0 V
Viteza de avans a sdrmeila |1 % 50-150 115%
pornirea calda
Pre-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 0,1s
Post-flux de gaz 0,1 sec. 0,0-25,0 10s
Inceputul fluajului PORNIT/OPRI | PORNIT
T
Stingere treptata a arcului PORNIT/OPRI | OPRIT
T
Timp de stingere treptata a 0,1 sec. 0,1-10,0 15s
arcului
Stingere treptata a arcului V= 0,1 \Y, -9,9-+49,9 Decalaj 0,0 V
Viteza de avans a sarmeila |1 % 1-100 25%
stingerea treptata a arcului %
Finalizare metoda SCT/Stingere |in functie de linia
sinergica
Timp de stingere 0,01 sec. 0,00-0,50 0,06 s
Limite de lucrari PORNIT/OPRI | OPRIT
T
" Tn functie de linia sinergic4 selectata.
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7.1.6 Explicatia functiilor pentru setari

Tensiune
O tensiune mai mare creste lungimea arcului si produce o baie de sudura mai fierbinte si mai larga.

Setarea tensiunii difera in modul sinergic si cel non-sinergic. Tn modul sinergic, tensiunea este setat&
ca decalaj pozitiv sau negativ fata de linia sinergica a tensiunii. In modul non-sinergic, valoarea
tensiunii este setata ca valoare absoluta.

Viteza de avans a sarmei
Aceasta stabileste viteza necesara de alimentare cu electrod de sarma in m/minut sau inch/minut.

Dinamica arcului electric
Functie suplimentara pentru corectarea comportamentului dinamic al arcului electric. Influenta
dinamicii depinde de metoda de sudura selectata si de modul de aplicare utilizat.

Amperaj estimat

Aceasta este o valoare estimata a curentului care urmeaza sa fie furnizat in timpul sudurii. Starea
distantei de la varful de contact pana la piesa de lucru va afecta corespondenta dintre valoarea
estimata si valoarea reala a amperajului masurat in timpul sudurii.

Lungimea arcului electric
Acest parametru ofera posibilitatea ajustarii lungimii arcului electric de la un arc electric mai scurt,
utilizadnd un decalaj negativ, la un arc electric mai lung, utilizand o setare de decalaj pozitiv.

Pornire calda

Pornirea calda creste viteza de avans a sarmei si tensiunea pentru o perioada de timp reglabila la
inceputul procesului de sudura. Scopul principal al acestui lucru este de a furniza mai multa energie
atunci cand incepe sudura, ceea ce reduce riscul de fuziune slaba la inceputul sudurii.

Viteza de avans a sarmei la pornirea calda poate fi setata ca procent (50-150 %) din viteza setata de
avans a sarmei (de exemplu, daca viteza setatd de avans a sarmei este de 10 m/min, iar viteza de
avans a sarmei la pornirea calda este setata la 50 %, rezultatul va fi de 5 m/min). Parametrul de
tensiune este tensiunea pentru manual MIG/MAG, decalajul de tensiune pentru Sinergie si, respectiv,
decalajul lungimii arcului electric pentru Impuls.

Pre-flux
Pre-fluxul controleaza timpul in care gazul de protectie curge Thainte de aprinderea arcului.

inceputul fluajului
Inceputul fluajului determina avansul sérmei la o viteza redusa de avans a sarmei pana cand aceasta
face contact electric cu piesa de lucru.

Stingere treptata a arcului

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

Viteza de avans a sarmei la stingerea treptata a arcului poate fi setata ca un procent (0-100 %) din
viteza setata de avans a sarmei. Procentul minim al vitezei de avans a sarmei se va modifica in
functie de viteza setata de avans a sarmei. Parametrul de tensiune este tensiunea pentru manual
MIG/MAG, decalajul de tensiune pentru Sinergie si, respectiv, decalajul lungimii arcului electric pentru
Impuls.

Post-flux
Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupa stingerea arcului.
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Metoda de terminare

SCT
SCT este o funciie care genereaza mici scurtcircuite repetate la finalul sudurii, pana cand avansul
sarmei se opreste complet iar contactul cu piesa de prelucrat este intrerupt.

SCT nu va fi folosita cu sdrma cu miez.
Stingere

Timpul de stingere este o intarziere intre momentul in care sdrma incepe sa se frineze pana in
momentul in care sursa de alimentare deconecteaza tensiunea de sudura.

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 sadrmei in baia de sudura in curs de solidificare.

Un timp de stingere prea lung are ca rezultat iesirea unei portiuni prea scurte a sédrmei, cu risc crescut
de reaprindere a arcului spre varful de contact.

7.2 Sudura MMA

Sudura MMA mai este denumita si sudura cu electrozi inveliti. Prin aprinderea arcului se topeste
electrodul, iar invelisul sau formeaza zgura protectoare. Cand este selectata aplicatia MMA, exista o
intarziere de 5 sec. pentru a proteja impotriva aprinderilor neintentionate ale arcului.

Live output [’
- MMA process active

Domeniu de reglare
Tabelul de mai jos prezinta domeniul de reglare pentru aplicatia MMA.

Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare
Amperaj 1 A 0-999 100
Dinamica (forta arcului) 1 -9-+9
Pornire calda PORNIT/OPRI | PORNIT
T
Pornire calda A% 1 % 100 — 150 115%
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7.21 Explicatia functiilor pentru setari

Curent

Un curent mai mare produce o baie de sudura mai larga, cu penetrare mai buna in piesa de
prelucrat.

Forta arcului

Forta arcului este importantd 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.
Pornire calda

Pornirea calda creste curentul de sudura pentru un timp reglabil la inceputul sudurii, reducandu-se
in acest fel riscul de fuziune slaba la inceputul imbinarii.

7.3 Craifuire

In cazul créituirii arc-aer se utilizeaz& un electrod special format dintr-o tija 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.

Cand este selectata aplicatia Craifuire, exista o intarziere de 5 sec. pentru a proteja impotriva
aprinderilor neintentionate ale arcului.

4 Live output [’
s ACAG process active

Domeniu de reglare
Tabelul de mai jos prezinta domeniul de reglare pentru aplicatia de craifuire.

Parametru Pasul de Unit Interval Implicit
reglare

Tensiune 0,1 \ 35,0-54,0 35,0
Setare de tensiune recomandata pentru electrozii de craituire

Dimensiu in 1/8 5/32 3/16 1/4 5116 3/8

nea mm 3,2 4,0 4,8 6,4 7.9 9,5
electrodul
ui
Tensiune V 35-38 36-40 38-42 40-46 44-50 46-54
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7.3.1 Explicatia functiilor pentru setari

Tensiune

O tensiune mai mare produce o baie de sudura mai larga, cu penetrare mai buna in piesa de
prelucrat. Tensiunea se seteaza din ecranul de masurare, meniul pentru setarea datelor de sudura
sau meniul mod rapid.

7.4  SuduraTIG

Sudura TIG topeste metalul piesei de prelucrat cu un arc initiat de la un electrod
neconsumabil de tungsten. Baia de sudura si electrodul sunt protejate de gazul

.- protector.

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

* un arzator TIG cu supapa de gaz
* un cilindru de argon

* un regulator de argon

* un electrod de tungsten

* un cablu de comanda

Acest sistem efectueaza Pornire TIG prin contact (TIG Live).

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.

A AVERTISMENT!
Deconectati toate cablurile din interconexiune de la sursa de alimentare, cu
exceptia cablului de comanda.

Cablul de retur trebuie sa fie conectat la pozitiv si cablul de sudura la negativ.
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8 INTRETINERE

NOTA!
Intretinerea periodica este importanta pentru o functionarea sigura si fiabila.

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.

8.1 Inspectarea, curatarea si inlocuirea

Mecanism de avans al sarmei
Verificati in mod regulat ca unitatea de alimentare cu sdrma sa nu fie infundata cu murdarie.

» Curatarea si inlocuirea componentelor uzate ale mecanismului de alimentare cu sdrma trebuie sa
se faca la intervale regulate pentru a obtine un avans fara probleme al sérmei. Retineti ca o
pretensionare prea mare poate avea ca rezultat o uzura anormala a rolei de presiune, a rolei de
alimentare si a ghidajului pentru sarma.

» Curatati mansoanele si alte componente mecanice ale mecanismului de avans al sarmei, utilizand
aer comprimat, la intervale regulate sau cand avansul sarmei pare lent.

* Schimbarea duzelor

» Verificarea rotilor de actionare

* Schimbarea pachetului rotiji cu bolfuri

Suport pentru bobina

» Efectuati inspeciii la intervale regulate, pentru a verifica daca mangsonul butucului de franare si
piulita butucului de franare nu sunt uzate si daca se blocheaza corect, precum si pentru a le inlocui
daca este necesar.

Arzator de sudura

+ Componentele uzate ale arzatorului de sudura trebuie sa fie curatate si inlocuite la intervale
regulate pentru a obtine un avans fara probleme al sarmei. Curatati cu regularitate ghidajul pentru
sarma prin suflare si curatati varful de contact.
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9 CODURI DE EVENIMENTE

Codurile de evenimente sunt utilizate pentru a indica si identifica o eroare a echipamentului. Codurile
de evenimente furnizeaza informatii despre echipament.

Jurnal de defectiuni

Toate defectiunile care au loc in timpul utilizarii echipamentului de sudura sunt documentate ca
mesaje de eroare in jurnalul de defectiuni. Cand jurnalul de defectiuni este plin, cel mai vechi mesaj
se va sterge automat atunci cand apare urmatoarea defectiune.

Doar cel mai recent mesaj de defectiune este afisat pe panoul de comanda. Intregul jurnal de
defectiuni, precum si actiunile corective pot fi citite pe panoul de comanda intern.

Lista codurilor de evenimente
Panoul de comanda afiseaza un cod de eveniment cu trei cifre, iar prima cifra indica tipul de
eveniment. Tipul de eveniment (prima cifra a codului de eveniment) este dupa cum urmeaza:

0 = Sistem 1 = Comunicatji 2 = Sursa de alimentare cu
energie electrica
3 = Unitate de alimentare cu 4 = Unitate de racire 6 = Unitate de gaz
sarma
7 = Extern
NOTA!

Ultimele doua cifre indica descrierea evenimentului pentru care utilizatorul poate lua masuri
corective. In cazul in care codul de eroare persista sau este afisat orice alt cod, contactati un
tehnician de service.

Exemplul prezentat in graficul din stdnga indica faptul
ca exista o defectiune privind tensiunea de alimentare
in sursa de alimentare.

x01 | Defectiune aplicatie

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 001 - Eroare de verificare a sumei de control a aplicatiei.

1. Confirmati prin apasarea oricarui buton de pe panoul de comanda.

2.  Reporniti sistemul.

x05 Eroare tensiune de alimentare

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 205 - Eroare de supra/subtensiune sau de faza a retelei.

1. Asigurati-va ca tensiunea de alimentare este stabila.

2. Reporniti sistemul.
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x06 | Eroare temperatura

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 406 - Avertisment/eroare de temperatura a agentului de racire de retur.
* 206 - Temperatura excesiva.
» 306 - Avertisment/eroare de temperatura ridicata a motorului sarmei.

Pentru 406 si 206

1.  Asigurati-va ca orificile de admisie sau de evacuare a aerului de racire nu sunt blocate sau
imbacsite cu murdarie.

2. Verificati ca ciclul de functionare sa fie folosit astfel incat echipamentul sa nu fie suprasolicitat.

3. Asteptati pana cand temperatura coboara.

Pentru 306

1. Verificati mansonul, curatati cu aer sub presiune si inlocuiti mansonul daca este deteriorat sau
uzat.

2. Verificati setarea presiunii sarmei si reglati daca este necesar.
3. Verificati uzura cilindrilor de actionare si inlocuiti-i, daca este necesar.

4. Asigurati-va ca mosorul cu metal de umplere se poate roti fara prea multa rezistenta. Reglat;
butucul de frana, daca este necesar.

5.  Reporniti sistemul.

6. Daca eroarea persista dupa efectuarea acestor operatii, incercati sa inlocuiti arzatorul.

x08 | Avertisment pentru baterie

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatji:
* 208 - Avertisment de baterie RTC/SRAM descarcata.

1. Asigurati-va ca polaritatea (bornele +, -) bateriei este corecta.

2. Contactati un tehnician de service pentru a inlocui bateria.

x09 Eroare de tensiune interna

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 209 - Eroare interna de supra/subtensiune.

1. Reporniti sistemul.

2. Contactati o persoana autorizata pentru a verifica intrarile principale.

x11 Eroare viteza de avans a sarmei

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:
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* 311 - Avertisment/eroare de saturatie cu sarma.
* 311 - Eroare de pornire/curent de lucru al motorului sarmei.

1.  Verificati daca mansoanele/varfurile de contact/arzatorul utilizat sunt/este corecte/corect pentru
tipurile de sarma de sudura.

2. Verificati tensiunea de strangere a cuplului in butucul de franare.
3. Asigurati-va ca butonul pentru viteza de avans a sarmei nu contine praf si se roteste.
4. Confirmatii prin apasarea oricarui buton de pe panoul de comanda.

5. Contactati un tehnician de service pentru a verifica motorul de actionare.

x14 | Eroare de comunicare

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 114 - Eroare de comunicare privind controlul sudurii.

* 114 — Avertisment strat comunicare TCP/LIN.

* 114 - Conexiune la controlul principal pierduta.

* 114 - interfata Fieldbus deconectata / Conexiune master Fieldbus pierduta.
* 114 — Eroare comunicare TCP/UDP.

1. Verificati daca toate echipamentele sunt conectate corect.
2. Confirmati prin apasarea oricarui buton de pe panoul de comanda.

3.  NU OPRITI sistemul si contactati un tehnician de service.

x15 | Scurtcircuit detectat

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

» 215 - Contact de sudura detectat la pornire.

1. Cablurile de sudura trebuie sa fie instalate corect la bornele de sudura.
2. Confirmati prin apasarea oricarui buton de pe panoul de comanda.

3. Contactati un tehnician de service.

x16 | Eroare — Tensiune mare pe circuitul deschis

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 216 - Senzor tensiune pierdut.

* 216 - Nivelul OCV este prea ridicat.

* 216 - Modul de franare curent pierdut.

* 216 - Eroare de functionare a franei curente.

1. In caz de pierdere a senzorului de tensiune, contactati un tehnician de service. in caz contrar,
reporniti sistemul.
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x17 | S-a pierdut contactul cu o alta unitate

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 017 - Nod obligatoriu absent.
017 - Nod critic pierdut.

—_

Verificati conexiunile cablurilor dintre subsisteme (alimentatorul de sarma si sursa de alimentare).
2. Confirmati prin apasarea oricarui buton de pe panoul de comanda.

3. Contactati un tehnician de service.

x18 Eroare de memorie interna

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatji:

* 018 - Avertisment privind stocarea datelor de partitie.

1. Asigurati-va ca conexiunea de retea este stabila cu WeldCloud si confirmati.

x19 Eroare de memorie

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

019 - Eroare de citire/scriere a memoriei parametrilor.
019 - Eroare de citire/scriere a jurnalului.

1. Reporniti sistemul.

2. Contactati un tehnician de service.

x20 | Defectiune de gestionare a utilizatorilor

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatji:

* 020 - Nicio sarcina disponibila.

1. Asigurati-va ca sarcinile predefinite sunt salvate de catre administrator.

x21 | Eroare de importare/exportare

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 021 - Versiune gresita pachet WeldMode.

1.  Asigurati-va ca administratorul a incarcat software-ul corespunzator.

x25 | Unitati incompatibile

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:
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» 025 - Avertisment/eroare de nepotrivire a versiunii de comunicatii a sistemului.
* 025 - Versiunea modulului de control al convertorului de alimentare nu este valida.

* 025 - Capacitatea de alimentare a modulului de control al convertorului de alimentare este
necunoscuta.

—_

Contactati un tehnician de service.

N

Asigurati-va ca versiunea de software este similara pentru fiecare nod conectat.

3. Conectati unitatea corecta de alimentare cu sarma si reporniti.

x26 Eroare de sincronizare

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatji:

* 026 - Expirare sistem de monitorizare.
026 - Eroare de control al procesului.

1. Reporniti sistemul.
2.  Confirmati prin apasarea oricarui buton de pe panoul de comanda.

3. Contactati un tehnician de service.

x29 | Nu exista flux de agent de racire

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

e 429 - ELP oprit in timpul sudurii.
429 — Senzor racire fara debit in apa.
429 — Eroare preconditii racire.

—_

Verificafi conexiunile furtunului de agent de racire si confirmati.

2.  Asteptati pAna cand temperatura coboara.

x31 | Eroare presiune gaz

Acest cod de eveniment este afisat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:
* 631 - Avertisment/eroare de presiune de intrare a gazului.
1. Daca se foloseste numai regulatorul, asigurati-va ca este setat la nivelul maxim.

2. Verificati ca intrarea presiunii de gaz n alimentator sa fie intre 3-5 bari. Daca nu este, setati
presiunea gazului la nivelul recomandat.

3. Verificati ca furtunurile de gaz conectate la alimentator sa nu fie strangulate si asigurati-va ca nu
exista scurgeri de gaz.

4. Confirmati eroarea afigata prin apasarea oricarui buton de pe panoul de comanda.
5. Selectati setarea corespunzatoare pentru debitul de gaz din panoul de comanda.

6. Contactati un tehnician de service.
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x32 | Eroare debit de gaz

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 632 - Avertisment/eroare de saturatie cu gaz.
632 - Eroare de eliminare a gazului.

1. Realizati operatiunile de inspectare listate in X31 (Eroare presiune gaz) 1 la 5.
2. Verificati daca furtunul arzatorului este strangulat.

3. Verificali ca intrarea presiunii de gaz in alimentator sa fie intre 3-5 bari. Daca nu este, setati
presiunea gazului la nivelul recomandat.

4. Deconectati arzatorul si apasati butonul de purjare a gazului. Daca eroarea nu apare, inlocuiti
arzatorul.

x33 | Eroare USB

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

¢ 033 - Curent ridicat USB.
¢ 033 - Eroare de citire/scriere USB.

1.  Asigurati-va ca dispozitivul USB este Tn stare buna de functionare si ca este configurat corect.

2. Contactati un tehnician de service.

x35 Eroare la executarea software-ului

Acest cod de eveniment este afigsat ca urmare a uneia dintre urmatoarele situatii:

* 035 - Eroare de alocare a mesajelor.

* 035 - Eroare de alocare a mesaijelor privind driverele.
* 035 - Depasire coada de asteptare evenimente.

* 035 - Pornire microservicii nereusita.

1. Reporniti sistemul.

N

Contactati un tehnician de service.
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10 DEPANARE

Tnainte de a solicita un specialist de service autorizat, efectuati urmatoarele verificari si inspectii.

Simptome de defectiune Descrierea erorii i masuri de corectie

Alimentarea cu sarma prin Masuri de corectie:
mecanismul de avans al

A . I Curatati mangoanele si alte piese mecanice ale mecanismului de
sarmei este lenta/rigida.

avans al sarmei, utilizand aer sub presiune.

Curatati si reglati presiunea rolei conform tabelului de pe
autocolantul usii din partea stanga.
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11 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.

RobustFeed Edge este proiectat si testat in conformitate cu standardele europene si internationale
EN IEC 60974-5 si EN IEC 60974-10 Class A, standardul canadian CAN/CSA-E60974-5 si
standardul din Statele Unite ANSI/IEC 60974-5. Unitatea de service care a efectuat lucrarile de
service sau de reparatji are obligatia de a se asigura ca produsul respecta in continuare standardele

mentionate.

Piesele de schimb si consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer ESAB;
vizitati esab.comextins. Atunci cand comandati, va rugam sa specificati tipul de produs, numarul de
serie, denumirea si codul piesei de schimb in conformitate cu lista de piese de schimb. Astfel se
simplifica expedierea si se asigura livrarea corecta.
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12 CALIBRARE $I VALIDARE

AVERTISMENT!

Calibrarea si validarea trebuie efectuate de catre un tehnician de service calificat, cu pregatire
suficienta Tn domeniul sudurii si al tehnologiei de masurare. Tehnicianul trebuie sa cunoasca
pericolele care pot aparea in timpul sudurii si masuratorilor si trebuie sa ia masurile de
protectie necesare!

121 Metode de masurare si tolerante

La calibrare si validare, instrumentul de masurare de referinta trebuie sa utilizeze aceeasi metoda de
masurare in domeniul de curent continuu (calcularea mediei si rectificarea valorilor masurate). Pentru
instrumentele de referinta se utilizeaza o serie de metode de masurare, de exemplu TRMS (media
patratica reald), RMS (media patratica) si media aritmetica rectificata. Warrior Edge 500 utilizeaza
valoarea medie aritmetica rectificata si, prin urmare, ar trebui sa fie calibrat in raport cu un instrument
de referinta care utilizeaza valoarea medie aritmetica rectificata.

Tn aplicatiile de pe teren, se va intampla ca un dispozitiv de masurare si un Warrior Edge 500 s&
afiseze valori diferite, chiar daca ambele sisteme sunt validate si calibrate. Acest lucru se datoreaza
tolerantelor de masurare si metodei de masurare a celor doua sisteme de masurare. Acest lucru poate
duce la o abatere totala pana la suma celor doua tolerante de masurare. in cazul in care metoda de
masurare difera (TRMS, RMS sau media aritmetica rectificata), sunt de asteptat abateri semnificativ
mai mari!

Sursa de alimentare pentru sudura ESAB Warrior Edge 500 prezinta valoarea masurata in medie
aritmetica rectificata si, prin urmare, nu ar trebui sa prezinte diferente semnificative ih comparatie cu
alte echipamente de sudura ESAB, datorita metodei de masurare.

12.2 Cerinte, specificatii si standarde

Warrior Edge 500 este proiectat pentru a indeplini precizia pentru indicatoare si contoare ceruta de
IEC/EN 60974-14, prin definitia Standard grade.

Preciziile de calibrare ale valorii afisate - nivel standard

Tensiune arc *1,5 V (Umin-U2) sub sarcina, rezolutie 0,1 V (Domeniul teoretic de masurare
intr-un sistem Warrior Edge 500 este de 0,1-199 V.)

Curent de *2,5% de 12 max conform placutei nominale a unitatii testate, rezolutie 1 A.
sudura Domeniul de masurare este specificat de placuta de identificare a sursei de
alimentare pentru sudura Warrior Edge 500 utilizate.

Preciziile de calibrare ale valorii afisate - nivel precis

Tensiune arc 10,6 V (Umin-U2) sub sarcina, rezolutie 0,1 V (Domeniul teoretic de masurare
intr-un sistem Warrior Edge 500 este de 0,1-199 V.)

Curent de 11,0% de 12 max conform placutei de identificare a unitatii testate, rezolutie 1 A.
sudura Domeniul de masurare este specificat de placuta de identificare a sursei de
alimentare pentru sudura Warrior Edge 500 utilizate.

Metoda recomandata si standardul aplicabil

ESAB recomanda efectuarea calibrarii conform specificatiei producatorului pentru nivelul precis
folosind ESAT EDGE. Nivelul standard poate fi atins in conformitate cu IEC/EN 60974-14(:2018) in
modul manual CV-Mig/Mag sau in modul CC-MMA.
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ANEXA

NUMERE DE CATALOG

Numar de catalog Denumire Notes

0446 600 880 RobustFeed Edge BX Cu conector EURO, sistem de racire a
arzatorului si NFC.

0446 600 881 RobustFeed Edge CX Cu conector EURO, sistem de racire a

arzatorului, NFC, incélzitor si control
digital al gazului TrueFlow

0446 600 885 RobustFeed Edge DX Tweco Cu conector Tweco, iesire MMA, sistem
de racire a arzatorului, NFC, incalzitor si
control digital al gazului TrueFlow

0463 773 * Manualul de instructiuni RobustFeed Edge
0463 787 001 Lista pieselor de schimb RobustFeed Edge
0463 845 001 Manual de service RobustFeed Edge

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.

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

PIESE DE UZURA

Fe, Ss and cored wire

Wire diameter (mm)| 0.6 | 0.8 | 0.9/1.0 | 1.2 1.4 1.6 1.8 | 2.0
(in) | .02 | .03 | .040 | .04 | .05 |11 |.07 |56 w
3 0 S 2 6 0 4 Feed roller
V-groove X X 0445 850 001
|‘M—| X X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007

Inlet wire guide

1IN

Middle wire guide

—Ho

Outlet wire guide

=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 882

0445 830 881 (Euro)

0445 830 883 (Tweco)

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter

Wire diameter (mm) | 0.9/1.0 | 1.2 1.4 1.6 1.8 20 24
(in.) | .040 .045 .052 1/16 .070 5/64 3/32 W
Feed roller
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036

Inlet wire guide

Middle wire guide

Outlet wire guide

Wire diameter 0.9-1.6 mm | 0445 822 001 0445 830 881 (Euro)
0.040-1/16 in. (2 mm) 0446 080 882

0445 830 883 (Tweco)

Wire diameter 1.8-2.4 mm
0.070-3/32 in.

0445 822 002
(3 mm)

0446 080 883

0445 830 882 (Euro)

0445 830 884 (Tweco)
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Al wire
Wire diameter (mm)| 0.6 | 0.8 | 0.9/1.0| 1.2 | 1.4 | 1.6 | 1.8
(in.) |.02 |.03 | .040 |.04 |.05 |[1/1 |.07
3 0 S 2 6 0 Feed roller
U-groove X X 0445 850 050
W X X 0445 850 051
X X 0445 850 052
Inlet wire guide Middle wire guide Outlet wire guide
= <= <=
0445 830 885 (Euro)
0445 822 001 0446 080 881
(2 mm) 0445 830 886 (Tweco)
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ACCESORII

0447 776 880 NFC Admin card kit

5 Admin cards

0447 776 881 NFC User card kit

EY o
* 5 User cards 12:34:56:78:90:12:34

0446 081 880 Wheel kit

0349 313 450 Trolley, compatible with RobustFeed Edge and
Warrior Edge 500

0465 508 880 Guide pin extension kit
For the feeder assembled with the wheel kit

0446 120 882 Tweco 4 connector
including front plate

F102 440 880 Quick connector Marathon Pac™

0446 082 880 Torch strain relief
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0446 956 880 Boom adaptor kit including a stopper for
RobustFeed door
For assembly instructions, refer to the Boom
adaptor assembly instruction manual

0446 958 880 Torch holder

For assembly on the RobustFeed

For assembly instructions, refer to the Torch
holder assembly instruction manual

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 70 mm?

0446 310880 2.3 m (7 ft)
0446 310881 |5 m (16 ft)
0446 310882 |10 m (33 ft)
0446 310 883 |15 m (49 ft)
0446 310 884 |20 m (66 ft)
0446 310 885 |25 m (82 ft)
0446 310886 | 35m (115 ft)
0446 310 887 |50 m (164 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 70 mm?

0446 310 890 2.3 m (7 ft)
0446 310 891 5m (16 ft)
0446 310 892 10 m (33 ft)
0446 310 893 15 m (49 ft)
0446 310 894 20 m (66 ft)
0446 310 895 25 m (82 ft)
0446 310 896 35 m (115 ft)
Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 95 mm?
0446 310 980 2.3 m (7 ft)
0446 310 981 5m (16 ft)
0446 310 982 10 m (33 ft)
0446 310 983 15 m (49 ft)
0446 310 984 20 m (66 ft)
0446 310 985 25 m (82 ft)
0446 310 986 35 m (115 ft)
0446 310 987 50 m (164 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 95 mm?

0463 773 001
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0446 310990 | 2.3 m (7 ft)
0446 310991 |5 m (16 ft)
0446 310992 |10 m (33 ft)
0446 310993 |15 m (49 ft)
0446 310994 |20 m (66 ft)
0446 310995 |25 m (82 ft)
0446 310996 | 35m (115 ft)
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