Y
ESAB
AN

Versotrac Cadet EWT 1000

Tractor pentru sudura cu cap scufundat (SAW)

Manualul de instructiuni
Traducerea manualului original

0463 893 001 RO 20260219 Valid for: Serial number: LX234 22xx xxxx



Ay

ESAB
V4

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Machinery Directive 2006/42/EC, entering into force 29 December 2009
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
The EMC Directive 2014/30/EU, entering into force 20 April 2016
The RoHS Directive 2011/65/EU, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Submerged arc welding tractor

Type designation
Versotrac Cadet EWT 1000 Serial number, from: xx 234 22xx XxxXx,

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone no:

ESAB AB

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

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

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-5:2019, Arc Welding Equipment — Part 5: Wire feeders
EN 60974-10:2014, Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements
EN 12100:2010, Safety of machinery — Risk assessment and risk reduction general principles for design

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential
Flat fillet kit is optional

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 requirements stated above.

Date Signature Position
el Wjatd b
Gothenburg ‘
2022-08-22 Peter Kjallstrom Director Welding Automation

C€ 2022



CUPRINS

1 SIGURANTA ...ttt ettt ettt ettt 5
11 Semnificatia simbolurilor ... 5
1.2 Masuri de SIgUIranta ............cooooiiiiiiii e 5
2 INTRODUGCERE ...ttt e e e e e e m e e e e mn e e e e e mn e e e e e ennne s 8
21 Metode de SUAUIA................oiiiiiiiii e e e e e e e e e e eaeas 8
2.2 Sudura orizontala ... 8
2.3 85 T 11 1 | =P 8
3 DATE TEHNICE ... ettt e e e e e mm e e e e emn e e e e e mn e e e e e nnn e s 9
31 Versotrac Cadet EWT 1000 ... e s e 9
4 INSTALARE ....... .ottt e et e e e me e e e e et e e e e e mm e e e e e me e e e e e e mn e e e e e ennne s 1
41 Instructiuni de ridicare............cccooiiiiiiii 1
4.2 Componente PrinCiPale.............ccccciiiiiiiiiiiccce e 12
4.2.1 Cabluri de SUAUIA .........ooiiiii e 13
4.2.2 Suportpentru bobind ... 14
4.3 L0 0T o | PP 14
4.3.1 Conectarea la sursade alimentare ...................cooooiiiiiiiiiii 15
5 OPERARE ....... .ttt e ettt e e n et e e et Rt et e nnn e e e e nnn e e e e 16
51 LI 1= o o o PP 16
5.1.1 Demontafi CAruCiorul ... 17
5.2 Ambreiajul ... ... e 18
5.3 Alimentarea cu sarma pentru sudura..................cccciiiiiiiiiii 18
5.4 Schimbarea rolei de alimentare ................ccccooiiiiiiiiiiiii e 19
5.5 Realimentarea cu pudra de flux ...........ccccooiiiiiiiiiiii e 19
5.6 imbunatatirea tractorului cu tractiune integrald...................ccocoovvvviiiiicicicciceininnns 19
5.7 Panou de comanda EAC 10 ... ... 21
571 Tastesibutoane ... 22
5.7.2 Configurarea initiald ...................ooo 23
B.7.3 POIMINE ..o 23
5.7.4 Ecranul MAsurat ..o 24
5.7.5 Ecranul Setare, sursade alimentare ... 24
5.7.6  Meniul SUAUIE ... 25
5.8 L8 =3 - 1 26
5.9 Pozifii de SUAUIa..........ccoooii e 26
5.10 Perie de referinta pentru tensiunea piesei de prelucrat ...................ccccccccviennnnnnnn. 27
5.1 Aplicatii de sudura ... 28
5111 Versiuneade baza..............oo 29
5.11.2 Role in stare de inactivitate (0446 151 880)............ocooviiiiiiiiiii 29
5.11.3 Lampa laser (0821 440 980) ........coiimiiiiiiiiiie e 30
5.11.4 Caruciorul rotii de ghidare (0413 542 880)............coooooiiiiiiiiiiiiiii 30
5.11.5 Roti canelate (0443 682 881) ......coiiiiiiiiiiiiie e 31
5.11.6 Sudura de colf plata (0904 586 881) ..........oooiiiiiiiiiii i 31
6 INTRETINERE ...ttt ettt sttt ettt 32
6.1 74 |13 Yo PSSP 32
6.2 EST= 1 o] = 1 4 - T3 - 1 P 32
7 DEPANARE........ ..ottt ettt e et e e e e e e e e et e e e e e e e e nn e e e nnn s 33
71 Versotrac Cadet EWT 1000 ... 33
7.2 L0 1o I o L= T U o 11 - 33
0463 893 001 -3- © ESAB AB 2026



CUPRINS

7.3 Unitate de comanda Versotrac Cadet ...............coooiiiiiiiiiiie 34
8 CODURI DE EVENIMENTE .......ooiiiiiiiiiii ettt s e e e e e enns 35
8.1 High DC VOItage...........coiiiiiiiiiiiii e 35
8.2 Temperatura inalta...............oooo 35
8.3 Low Welding CUITENt ... 35
8.4 Low battery VOItage..... ... 35
8.5 Eroare de viteza la un motor (motor de alimentare cu sarma, de deplasare)........ 35
8.6 Internal communication error (Warning) ............ccccoooiiiiiiiiiiiiie 36
8.7 CommMUNICAtION ©FTOT ... 36
8.8 Lost contact with the unit ... 36
8.9 Lipsa flux de gaz .........ccooiiiiiiiiiii i 36
8.10 High welding current.............c.oooi e 36
8.11 Current servo saturation ... 36
8.12 High welding current.............c.oooi e 36
8.13 High inductance................oooiiiiii s 37
8.14 Internal communication error (Warning) ............ccccoooiiiiiiiiiiiii 37
8.15 CommMUNICAtION ©FTOT ... 37
8.16 Current servo saturation ... 37
8.17 UN motor $-a OPrit ... 37
8.18 UN MOTOr S-2 0Pt ... 37
8.19 Current servo saturation ... 38
8.20 High DC VOItage ... 38
8.21 Temperaturd Tnalta..............ooo 38
8.22 Temperatura inalta...............oooo 38
8.23 Temperaturd Tnalta..............ooo 38
8.24 High inductance...............oooii e 38
8.25 Lost contact with the unit................. 39
8.26 Eroare de viteza la un motor (motor de alimentare cu sarma, de deplasare)........ 39
8.27 UN motor $-a OPFit ... 39
9 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB..........oooiiiiiiiiiiiiiiiiie e 40
SCHEMA ELECTRICA ..ottt ettt ettt 41
NUMERE DE CATALOG...... ...ttt ee e et e e e et e e et e e e e e mm e e e e e m e e e e e e e ann e e e e e e mn e e e e e anne e e e e nnees 42
ACCESORIL ...ttt e et et e e et et e e am e e e e e em e e e et e mn e e e e e e e e e e s e e e e e e e e e e nn 43
PIESE DE UZURA ...ttt ettt ettt ettt 46
0463 893 001 -4 - © ESAB AB 2026



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.

A AVERTISMENT!
Semnifica pericole potentiale care ar putea cauza vatamare corporala sau decesul.
A ATENTIE!
Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.
A AVERTISMENT!
Inainte de utilizare, citifi si intelegeti manualul de utilizare si Il
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 s& conduca la situatii periculoase care
pot determina vatdmarea corporala 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

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

Spatiul de lucru trebuie:

+ sa fie adecvat scopului

* sanu aiba curenti de aer

Echipament individual de siguranta:

» Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum ochelari de
protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie

» Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa cauzeze arsuri

0463 893 001 -5- © ESAB AB 2026



1 SIGURANTA

5. Masuri generale de protectie:

» Asigurati-va ca este conectat sigur 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

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

>

:'ﬂ SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
-~ o

+ 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 SI MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru sanitate

9
$ » Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte de a
:Ii:..n \ 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 n 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 SI GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

* Tineti capul in afara zonei cu fum.

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

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.

l ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul
Protejati-va urechile. Utilizati casti sau alte dispozitive de protectie pentru auz.

0463 893 001 -6 - © ESAB AB 2026



1 SIGURANTA

PIESE IN MISCARE - Pot cauza vatamari

* Mentineti toate usile, panourile, aparatoarele si capacele inchise si in pozitii sigure.
» Permiteti numai persoanelor calificate sa indeparteze capacele pentru intretinere si
depanare, dupa cum este necesar.

©)
2
— Tineti méainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in miscare.
Montati din nou panourile sau capacele si inchideti usile dupa finalizarea
operatiunilor de service si ihainte de a porni unitatea.

PERICOL DE INCENDIU

Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va ca nu exista materiale inflamabile
n apropiere.

| A
* Nu utilizati pentru containere inchise.

SUPRAFATA FIERBINTE - Piesele pot cauza arsuri
* Nu atingeti piesele cu méainile neprotejate.
» Lasati sa treaca o perioada de racire Tnainte de a lucra cu echipamentul.

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

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

>

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

>

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 893 001 -7 - © ESAB AB 2026



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Tractorul de sudura Versotrac Cadet EWT 1000 este conceput pentru sudura cu arc scufundat
(SAW) cap la cap si de colt.

Toate celelalte aplicatii sunt interzise.

Echipamentul este destinat utilizarii in combinatie cu o sursa de alimentare digitala ESAB LAF xxx1,
TAF xxx1 sau Aristo 1000.

2.1 Metode de sudura

Sudura cu arc scufundat
Cordonul de sudura este protejat de un invelis cu flux in timpul sudurii.

2.2 Sudura orizontala

Produsul descris in acest manual este conceput pentru sudura orizontala. Tractorul de sudare poate fi
folosit pentru sudura de colt plata, atunci cand sudati o cusatura de colf inclinata cu kitul de sudura de
colt plata optional.

NOTA!
Nu folositi Versotrac Cadet EWT 1000 daca sudati in plan inclinat.

Evita{i sudarea pe suprafete cu o panta mai mare de 3° (>5 cm/m), din cauza riscului de defecte de
sudura generate de dimensiunea mare a metalului topit in baia de sudura.

2.3 Stabilitate

NOTA!
Verificati intotdeauna echipamentul de sudura pentru stabilitate Tnainte de a incepe sa sudati.

Versotrac Cadet EWT 1000 este conceput pentru a fi flexibil si a acoperi multiple aplicatji si locatji de
sudura diferite. Stabilitatea poate fi imbunatatita prin deplasarea laterala a suportului pilonului, a
pozitiei recipientului pentru flux etc.

0463 893 001 -8- © ESAB AB 2026



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

3.1 Versotrac Cadet EWT 1000

—_

Carucior pentru tractor

3. EAC 10, bloc de telecomanda de control

2. Suport pentru bobina, coloana si cap de

sudura

Versotrac Cadet EWT 1000

Tensiune de alimentare

60 V c.c. sau 42V c.a., 50/60 Hz

Cerinte de consum maxim de
putere

900 VA

Viteza de deplasare

0,1-2,0 m/min (0,3-6,6 ft./min)

Cuplu de frana al butucului de
frana

1,5 Nm (13,3 in. Ib)

Raza de intoarcere minima pentru sudura circumferentiala

Diametru interior obiect

3000 mm (9 ft 10,11 in)

Diametru exterior obiect, patru roti

3900 mm (12 ft 9,54 in.)

Diametru minim {eava pentru
sudura de imbinare interna

1100 mm (3 t 7,31 in)

Greutatea maxima a sarmei

30 kg (66 Ib)

Greutate, excluzand sarma si
fluxul

65 kg (143,3 Ib)

Umiditate relativa aer

Max 95%

Temperatura de exploatare

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

Temperatura de depozitare

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

Temperatura maxima a
suprafetei pe obiectul sudat
(roata)

150 °C

0463 893 001
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3 DATE TEHNICE

Versotrac Cadet EWT 1000

Clasificare CEM Clasa A

Clasa de protectie carcasa IPXX

Cap de sudura

Tensiune de alimentare

42V c.c.

Sarcina admisibila la 100%

1000 A

Dimensiuni sarma

O singura sarma de Fe solida

1,6-4,0 mm (0,06-0,15 in.)

SS solida

1,6-3,2 mm (0,06-0,12 in.)

Viteza maxima de alimentare cu sarma (< 4 mm de
sarma)

9,0 m/min (29,5 ft./min)

Cuplu de frana al butucului de frana

1,5 Nm (13,3 in. Ib)

Volum palnie de flux

6|

Clasificare CEM

Clasa A

0463 893 001 -10 -
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de un specialist.

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

‘@r
2

A ATENTIE! .
Acest produs este destinat utilizarii in 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 AVERTISMENT!
Tractorul de sudare trebuie sa fie ridicat folosind inelul de ridicare (3).

o

» Deconectati sursa de alimentare si indepartati toate consumabilele (flux si s&rma de sudura).

» Deconectati si Indepartati cablurile de sudura din tractorul de sudare. Cablurile de sudura nu trebuie
sa fie montate impreuna cu tractorul.

» Asigurati-va ca ati blocat coloana pe pozitie (1 si 2), directionata Tnhainte, dupa cum se arata in
ilustratie.

0463 893 001 -1 - © ESAB AB 2026



6. Tija de ghidare

7. Suport pentru cablu

8. Stift de ghidare
9. Cap de sudura

a

10. Manson de sarm

© ESAB AB 2026
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4 INSTALARE

Componente principale

4.2

Tractor de sudura Versotrac Cadet EWT 1000

Bloc de telecomanda de control EAC 10
2. Unitate de comanda Versotrac Cadet

3. Coloana

1.

4. Carucior pentru tractor
5. Blocare tija de ghidare

0463 893 001



4 INSTALARE

Cap de sudura

1. Palnie de flux 6. Functie de memorie pentru dispozitivul de
intindere a sarmei

2. Supapa de flux 7. Varf de contact
3. Motor de alimentare cu sarma 8. Contact electric
4. Cilindru de presiune pentru alimentare cu 9. Conexiune pentru curent de sudura

sarma
5. Dispozitiv de intindere a s&rmei

421 Cabluri de sudura

Folositi numere diferite de cabluri de sudura pentru diferifi curenti de sudura:

Pana la 500 A un cablu de 120 mm?
500 - 1000 A doua cabluri de 120 mm?
NOTA!

Avand doua cabluri de sudura, asezati-le in paralel, apropiate intre ele, dar nu rasucite unul in
jurul celuilalt.

0463 893 001 -13 - © ESAB AB 2026



4 INSTALARE

4.2.2 Suport pentru bobina

Fixati tamburul pentru sdrma pe butucul de
frAnare din suportul pentru bobina.

4.3 Conexiuni

7
1. Indicator pornit/oprit 5. Conexiune pentru sursa de alimentare
2. Comutator pornit/oprit 6. Conexiune pentru caruciorul pentru tractor
3. Conexiune pentru peria de tensiune de 7. Cablu pentru blocul de telecomanda de control

referintd pentru piesa de prelucrat
4. Intrari cablu accesoriu

0463 893 001 -14 - © ESAB AB 2026



4 INSTALARE

4.3.1 Conectarea la sursa de alimentare

©)

VERSIGTRAC

CADET

Conectati cablul de interconectare la conector.

Cablul de interconectare dintre sursa de alimentare ESAB pe baza de CAN si unitatea de comanda
Verotrac Cadet este disponibil ca accesoriu de lungimi diferite.

Sursele de alimentare ESAB pe baza de CAN sunt LAF xxx1, TAF xxx1 si Aristo® 1000.

Pentru mai multe informatji despre conectarea surselor de alimentare pentru sudura, consultafi
manualul de instructiuni separat.

Folositi intotdeauna protectia impotriva prafului pentru conexiunile la care nu este conectat niciun
cablu.

0463 893 001 -15 - © ESAB AB 2026



5 OPERARE

5 OPERARE

ATENTIE!
Cititi si asigurati-va ca intelegeti manualul de instructiuni Thainte
de instalare sau de exploatare.

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

L]

LL|

NOTA!
Cand mutati echipamentul, utilizati manerul proiectat in acest scop. Nu trageti niciodata de
cabluri.

NOTA!
Tractorul este furnizat cu o curea. Poate fi utilizat pentru colectarea cablurilor de sudura in
spatele tractorului.

5.1 Transport

Transportul tractorului de sudura Versotrac Cadet EWT 1000 este posibil urmand instructiunile din
sectiunea ,Instructiuni de ridicare”.

NOTA!
Verificati capul de sudura, care trebuie sa se raceasca inainte de transportare.

1) Opriti si deconectati sursa dq alimentare. Deconectati cablurile de la capul de sudura si
caruciorul pentru tractor (1). Indepartati cablurile de sudura din tractorul de sudare.

NOTA!
Daca sursa de alimentare este deconectata fara a opri alimentarea mai intai,
oprirea de urgenta a sursei de alimentare poate fi activata.

2) Scoateti sarma din unitatea de alimentare cu sarma si mansonul de sarma (2).

0463 893 001 -16 - © ESAB AB 2026



5 OPERARE

3) indepartati bobina de sarma.

// - ™~ \\\
//// \
(@
. o
U oW
M~ SP ourﬁe

5.1.1 Demontati caruciorul

1) Asigurati-va ca ati pozitionat coloana central in caruciorul pentru tractor.
2) Deconectati cablul (3) dintre caruciorul pentru tractor si unitatea de comanda

3) Deblocati rotirea coloanei folosind méanerul (4). Rotiti pana la punctul final. Trageti (5) si
rotifi Inca cateva grade.

0463 893 001 -17 - © ESAB AB 2026



5 OPERARE

5.2 Ambreiajul

Utilizati butonul pentru ambreiaj din spatele
caruciorului pentru tractor pentru blocarea si
deblocarea rotilor de la motor. Rotile vor fi
angrenate cu motorul pe pozitia de blocare.

5.3 Alimentarea cu sarma pentru sudura

9.

. Opriti unitatea de comanda Versotrac Cadet

. Alimentati sdrma de sudura (5) in duza de

NOTA!
Rolele de alimentare sunt marcate cu diametrul canelurii (D) pe laterala rolei.

folosind comutatorul pornire-oprire.

Verificati daca rola (1) si duza de contact (2)
au dimensiunile corecte pentru sdrma de
sudura selectata.

Rotiti butonul (3) pentru a elibera dispozitivul
de intindere a sarmei.

Ridicati dispozitivul de intindere a sérmei cu
memorie (4). Nu vor exista modificari ale
setarilor.

contact.

Coboréti dispozitivul de Tntindere a sarmei cu
memorie (4) Thapoi pe pozitie. Blocati prin
rotirea completa a butonului (3).

Porniti unitate de comanda Versotrac Cadet si
selectati sdrma de sudura cand vi se solicita
pe afisaj.

Prin panoul de comanda EAC 10: Alimentat;
sarma de sudura prin duza de contact pana
cand este vizibild sub aceasta.

Daca este necesar, ajustati presiunea de
avans a sarmei cu ajutorul butonului (6).

10.Daca este necesar, ajustati dispozitivul de

intindere a sarmei cu ajutorul butonului (7).

NOTA!
Nu strangeti prea tare butonul (6) de presiune a alimentarii. Aceasta poate duce la
supraincalzirea alimentatorului cu sarma.
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54 Schimbarea rolei de alimentare

1. Eliberati butonul (3).
2. Eliberati roata de manevra (2). 5 ,E 1
]

3. Schimbati rola de alimentare (1).
Rolele de alimentare sunt marcate cu dimensiunile sarmei. 4—@
1

8)

5.5 Realimentarea cu pudra de flux

1. Tnchideti supapa de flux (1) de pe palnia de flux.

2. Indepértati ciclonul optional de pe unitatea de recuperare a
fluxului, daca este montat.

3. Alimentati cu pudra de flux.

NOTA!

Pudra de flux trebuie sa fie uscata. Utilizati pudra de
flux preincalzita doar daca palnia de flux este
proiectata pentru acest tip de pudra.

4. Pozitionati tubul pentru flux fara a-l rasuci.
5. Ajustaii inal{imea duzei de flux deasupra sudurii pentru
livrarea volumului corect de flux.

Acoperirea fluxului trebuie sa fie suficienta pentru a nu avea
loc penetrarea arcului.

5.6 Imbunatatirea tractorului cu tractiune integrala

NOTA!
Urmatoarele imagini pot fi diferite fata de versiunea Cadet a tractorului. Imaginile sunt totusi
corecte n ceea ce priveste manipularea echipamentului.

De la jumatatea anului 2025, toate modelele Versotrac Cadet EWT 1000 sunt echipate cu
tractiune integrala. Acest kit de upgrade cu numarul de articol 0910 053 880 este destinat
tractoarelor anterioare cu 2 roti motrice, cu numarul de articol 0910 944 880.
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R

1. Demontati tractorul de sudare conform cu instructiunile din capitolul ,Demontarea caruciorului”.

2. Indepartati suportul pentru cablu si rotile 1]
tinute de stifturile elastice pe o parte.

3. Montati pinioanele de lant la rofi utilizdnd
suruburile incluse.

4. Montati rotile pe arbori si blocati-le in B
pozitie utilizand stifturile elastice.
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5. Plasati lantul pe pinioanele de lan{ si 4]
blocati- cu elementul de blocare al lantului.

TN
~N.

&\
(@IoXo oX=D)c o

6. Montati protectia pentru lant si suportul B
pentru cablu utilizand suruburile incluse.

6 Nm 0.6 Nm /
53.1in.lb 5.3 in. Ib

5.7 Panou de comanda EAC 10

1. Oprire sudura 8. Directia miscarii de deplasare manuala

2. Pornire sudura 9. Miscare rapida

3. Curent de sudura/viteza de avans a 10. Alimentare manuald cu sarma in jos
sarmei/echilibrare*

4. Tensiune de arc/tensiune de decalaj* 11. Directia miscarii de deplasare manuala

5. OK/Meniu de setari 12. Memorie 1, 2, 3/Taste programabile

6. Tnapoi 13. Viteza deplasare/frecventa*

7. Alimentare manuala cu s&rma in sus 14. Conexiune USB
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*Doar cu Aristo® 1000 in modul c.a.

5.71 Taste si butoane

B_utoan_ele sunt folosite pentruASu_s, Jos, Dre_:apt?,"Stfanga Stang Dreap
si Confirmare (buton central), in timpul configurarii si a @ ta

setarii.

Jos

Oprire sudura (1). Opreste toate miscarile de deplasare, toate motoarele si curentul
de sudura.

Pornire sudura (2). Ledul este aprins daca sudarea este in curs de desfasurare.
Butonul OK (5) este folosit pentru a confirma o seleciie.
Butonul Tnapoi (6) este folosit pentru a reveni la pasul anterior din meniu.

Apasati butonul Alimentare manuala cu sarma in sus (7) pentru a alimenta cu
sarma n sus. Sarma este avansata cat timp butonul este apasat.

Apasati butonul Migcare de deplasare (8) pentru actionare in directia de sudare in
care indica simbolul de pe echipamentul de sudura.

Butonul Miscare rapida (9) este folosit impreuna cu alte butoane pentru a creste
viteza. Apasati butonul pentru a activa miscarea rapida si apoi apasati butonul de
alimentare manuala cu sarma (7, 10) sau de miscare de deplasare (8, 11). Ledul de
pe butonul de miscare rapida este aprins cat timp miscarea rapida este activata.
Apasati din nou pentru a dezactiva miscarea rapida.

Tn timpul configurarii, este posibil s& confirmati si sa salvati o valoare, pentru a
reveni apoi la ecranul anterior folosind butonul de miscare rapida.

oY

Apasati butonul Alimentare manuala cu sarma in jos (10) pentru a alimenta cu
sarma n jos. Sarma este avansata cat timp butonul este apasat.

Apasati butonul Migcare de deplasare (11) pentru actionare in directia de sudare in
care indica simbolul de pe echipamentul de sudura.

Trei memorii diferite de date de sudura per cap de sudura pot fi stocate in memoria
panoului de comanda folosind tastele programabile 1, 2 si 3 (12). Tastele
programabile au funciji variate in fiecare meniu utilizat. Funciia curenta poate fi
vizualizata in textul din randul de la baza afisajului.

Butonul pentru curentul de sudura /viteza de alimentare cu sarma/echilibrare’ (3) se
utilizeaza pentru a mari sau micsora valorile stabilite.

Butonul pentru tensiunea arcului/decalajul tensiunii' (4) se utilizeaza pentru a mari
sau micsora valorile stabilite.

ww@@B@0
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Butonul pentru viteza de deplasare/frecventa’ (13) se utilizeaza pentru a mari sau
micsora valorile stabilite.

" Doar cu Aristo® 1000 in modul c.a.

5.7.2 Configurarea initiala

La prima pornire dupa livrare, dupa actualizarea programului si dupa o resetare completa, panoul de
comanda necesita configurarea initiala. Configurarea initiala incepe automat.

Configurarea initiala poate fi initiata, de asemenea, prin apasarea si mentinerea apasata a butonului
in timpul pornirii, Tn timp ce este afisata sigla ESAB.

Un utilizator autorizat poate schimba configuratia din meniul

1) Selectati limba folosind butoanele Sus/Jos/Dreapta/Stanga. Confirmati cu sau cu
butonul din mijloc.

2) Selectati unitatea de masura folosind butoanele Dreapta/Stanga. Confirmati cu sau cu
butonul din mijloc.

3) Setati data folosind butoanele Sus/Jos. Schimbati anii, lunile si zilele folosind butoanele
Dreapta/Stanga. Confirmati cu sau cu butonul din mijloc.

4) Setati ora folosind butoanele Sus/Jos. Schimbati orele si minutele folosind butoanele
Dreapta/Stanga. Confirmati cu sau cu butonul din mijloc.

5) Selectati tipul de sarma folosind butoanele Sus/Jos. Confirmati cu sau cu butonul din
mijloc.

6) Selectati dimensiunea sarmei folosind butoanele Sus/Jos. Confirmati cu sau cu butonul
din mijloc.

7) Dupa configurarea initiald, panoul de comanda continua cu meniul

5.7.3 Pornire

y
ESAB

Hello!

EAC 10 Uer=ion: 1 .00F

1) Versiunea software este afisata pe panoul de comanda in timpul pornirii.

2) Sunt afigate tipul de s&rma si dimensiunea selectate anterior. Apasati orice buton in 7
secunde pentru a deschide meniul. Selectati tipul de sarma si dimensiunea folosind
butoanele Sus/Jos si OK.

Daca nu este apasat niciun buton, panoul de comanda trece la meniul fara
modificari ale tipului sau dimensiunii firului.
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5.7.4 Ecranul Masurat

0.0
SAlW CA
FE SOLID 1-16 in
0.0 kJsinch 0 A
0 0 incl‘\lmin 0 0
Uee UV

GREREN

Ecranul afiseaza valorile masurate in timpul sudurii. Informatiile de pe ecran depind de
metoda de sudura selectata.

Ecranul afiseaza informatjile divizate in patru grupe:

Metoda, sarma, aport de caldura | Amperaj

Viteza de deplasare | Tensiune

O apasare scurta pe atunci cand este conectata o sursa de alimentare de curent
alternativ va deschide ecranul de setari C.A. O apasare lunga pe deschide ecranul de

setari

Rotiti oricare dintre butoane dupa oprirea sudurii pentru a deschide ecranul
Valorile sunt afisate, iar ecranul ramane deschis.

O apasare scurta pe oricare dintre tastele 1, 2 sau 3 reapeleaza slotul de memorie
corespunzator. Ecranul se deschide si valorile sunt afisate.

5.7.5 Ecranul Setare, sursa de alimentare

0.0
SAlW CA
FE SOLID 1-16 in
0.0 kJsinch 0 A
0 incl\lmin 0 0
Ve UV

(1 )(2)(3) (=) (oK)
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Ecranul este folosit pentru a schimba setarile de sudura si a salva setarile in sloturile de
memorie folosind tastele 1, 2 si 3.

Rotiti oricare dintre butoane in timpul sudarii pentru a deschide ecranul din ecranul
. Valorile sunt afisate timp de 2 secunde inainte de a reveni la ecranul , CU
exceptia cazului in care se fac ajustari.

Daca ecranul este deschis fara efectuarea unei suduri, acesta va ramane activ. Cand
incepe sudura, se activeaza ecranul

Schimbati setarile de sudura folosind butonul de langa valoarea afisata pe afisaj. Este posibil sa
salvati setarile pentru acces rapid.

O apasare scurta pe oricare dintre tastele 1, 2 sau 3 va afisa setarile memoriei in care au
[ 1 } fost salvate datele de sudura; setati valorile, dupa care afisati din nou ecranul
. Numarul memoriei de date de sudura in uz este afisat in fila si, de
asemenea, cu o bara deasupra tastei cu numarul corespunzator.

Cu sursa de alimentare c.a.: O apasare scurta a butonului OK deschide ecranul

f: 0] apasare lunga pe butonul OK deschide . Reveniti apasand
] butonul Inapoi.

5.7.6 Meniul Sudura

Cand este afisat oricare dintre ecranele sau , apasati lung pe OK
pentru a deschide meniul extins .

Informatiile de pe afisaj depind de nivelul de autorizare, sursa de alimentare atagata si capul de
sudura. Nivelul de autorizare este indicat cu o pictograma in coltul superior drept al afisajului.

Exemplu de meniu de sudura pentru Aristo® 1000 CA/CC

Y. &

Exemplu de meniu de sudura pentru sudura SAW cu LAF sau TAF

Y. &
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Selectati prin apasarea butonului din dreapta.

Selectati un rand din meniu folosind butoanele Sus/Jos si OK sau confirmati cu ° ,
butonul central. »

g ()

Setati o valoare numerica folosind butonul pentru tensiune de arc/tensiune de
decalaj (4). Alte valori sunt selectate folosind butoanele Sus/Jos.

Apasati OK sau butonul central pentru a confirma si a reveni la meniul anterior. ®
{%] Valoarea noua este afisata. » J
Reveniti la meniul anterior FARA a schimba setérile cu butonul Inapoi sau @
Stanga.

5.8  Ajustari

1) Ajustati distanta dispozitivul de ghidare a rolei, atat in fata, cat si in spatele tractorului de
sudare.

2) Ajustati glisorul orizontal/transversal de imbinari, consultati scala din dreptul glisorului.
3) Ajustati unghiul de rotire al coloanei.

4) Ajustati unghiul de rotire a capului de sudura, consultati scala din dreptul manerului.
5) Ajustati presiunea sarmei.

6) Ajustarea pe verticala a capului de sudura, consultati scala din dreptul glisorului.

5.9 Pozitii de sudura

Este posibil sa se regleze si sa se modifice unghiurile capului de sudura si ale altor parti, cum ar fi
recipientul pentru flux si butoanele de comanda. Mai jos gasiti sfaturi privind modul de reglare a
unghiului capului de sudura.
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Este important sa va asigurati de anumite lucruri pentru a beneficia de avantajele acestui tractor:

» Glisorul orizontal este conceput pentru a fi permanent transversal, astfel incat capul de sudura sa
poata fi reglat cu usurinta inainte si in timpul sudurii.

* Mansonul de s&rma este amplasata intr-o pozitie buna care face ca sarma sa intre n dispozitivul de
intindere a sdrmei in unghiul corect.

1) Pozitia capului de sudura in fata tractorului: Capul de sudura se afla in pozitia de mijloc,
asa cum este livrat.

2) Pozitia capului de sudura intre 0 si 90°: Folositi cele doua reglaje de pe partea superioara
si de sub glisorul orizontal pentru a pozitiona capul de sudura intre 0-90°. Asigurati-va ca
glisorul orizontal este transversal, iar mansonul de sdrma este plasat intr-o pozitie buna.

3) Pozitia capului de sudura pe partea laterala a tractorului: Prin rotirea reglajului superior de
pe glisorul orizontal la 90° si prin rotirea reglajului de sub glisorul orizontal la 90°,
imbinarea transversala a glisorului orizontal si mansonul de sarma vor fi intr-o pozitie buna,
cu unghiul corect in dreptul dispozitivului de indreptare a sarmei.

5.10 Perie de referinta pentru tensiunea piesei de
prelucrat

Versotrac ofera o referinta alternativa pentru tensiunea piesei de prelucrat prin intermediul unei perii
montate. Peria de referinta pentru tensiunea piesei de prelucrat ofera o referinta stabila pentru
tensiunea piesei de prelucrat, pentru sursa de alimentare pentru sudura. Solutia elimina eficient
perturbarile din cablurile de masurare a tensiunii arcului, prin asigurarea unui arc de sudura mai stabil.

Aceasta este solufia recomandata pentru referinta piesei de prelucrat atunci cand sudati cu o sursa de
alimentare c.a. cu Versotrac.
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Montati peria de referintad pentru tensiunea piesei de prelucrat pe oricare dintre tijele de ghidare.

Conectati cablul la intrarea de referinta pentru tensiunea piesei de prelucrat de pe unitatea de
comanda.

NOTA!
Cablul de comanda 0446 146 880-885 este necesar intre unitatea de comanda si sursa de
alimentare. Consultati capitolul ,ACCESORII”.

5.11 Aplicatii de sudura

NOTA!
Urmatoarele imagini pot fi diferite fata de versiunea Cadet a tractorului. Imaginile sunt totusi
corecte Tn ceea ce priveste manipularea echipamentului.
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5.11.1 Versiunea de baza

Versotrac Cadet EWT 1000 in versiunea de baza
cu dispozitiv de ghidare a rolei. Aceasta
pozitioneaza tractorul de sudare de-a lungul
sudurilor de colt cu rotile de actionare inclinate la
un unghi de aproximativ 0,5—1° inspre placuta
verticala si cu dispozitivul de ghidare a rolei de-a
lungul unui ghid paralel cu imbinarea. Ghidul
poate face parte din piesa prelucrata sau poate fi
o sina de ghidare separata care a fost aliniata
paralel cu imbinarea.

Sudura de colf circulara. Tractorul de sudare
urmeaza imbinarea folosind dispozitivul de baza
al bratului de ghidare. Raza minima de 3,9 m.

5.11.2 Role in stare de inactivitate (0446 151 880)

Role in stare de inactivitate cu Thaltime reglabila
sunt furnizate ca accesorii. Doua role in stare de
inactivitate sunt necesare atunci cand realizati o
sudura de colt de-a lungul unei placute verticale
joase. Rolele in stare de inactivitate pot fi utilizate
si pentru diferite tipuri de piese de prelucrat, de
exemplu de-a lungul marginilor de ghidare
paralele cu Tmbinarea sudata.

Consultati capitolul ,ACCESORII”.
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5.11.3 Lampa laser (0821 440 980)

Daca nu exista nicio margine de-a lungul careia
tractorul de sudare sa poata fi directionat
mecanic, de exemplu la prelucrarea unei imbinari
I, lampa laser ajuta la sudura cu arc scufundat,
indicand pozitia duzei de sudura in imbinare.
Consultati capitolul ,ACCESORII".

5.11.4 Caruciorul rotii de ghidare (0413 542 880)

Utilizarea caruciorului rotii de ghidare intr-o
imbinare Tn V permite tractorului de sudare sa
urmeze imbinarea. Tractorul de sudare poate
trece peste sudurile de prindere fara probleme si
fara a deraia. Caruciorul rotii de ghidare este
securizat pe contactul electric si duza de sudura
este pozitionata pentru sudura in spatele
caruciorului.

Consultati capitolul ,ACCESORII".
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5.11.5 Roti canelate (0443 682 881)

Daca nu exista nicio margine de-a lungul careia
tractorul de sudare sa poata fi directionat, cum ar
fi la prelucrarea unei imbinari |, acesta poate fi
fixat cu ajutorul a doua roti canelate, care vor rula
pe sine de ghidare din ofel inclinate, care pot fi
unitate pentru a atinge lungimea dorita.
Consultati capitolul ,ACCESORII".

5.11.6 Sudura de colt plata (0904 586 881)

Kitul de sudura de colt plata poate fi utilizat
pentru a mentine echipamentul drept pe
verticala atunci cand sudati un colf inclinat.

Unghiul poate fi setata la 0, 30° si 45°.
Consultati capitolul ,ACCESORII".
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6 INTRETINERE

ATENTIE!

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

NOTA!
Tnainte de realizarea oricérei operatii de intretinere, asigurati-va ca ati deconectat cablul de la
reteaua de alimentare.

Pentru intretinerea unitatii de comanda Versotrac Cadet, consultati manualul de instructiuni separat.

6.1 Zilnic

» Curatati fluxul si murdaria de pe piesele in migcare.

»  Curatati fluxul si murdaria de pe cadre.

» Verificati:

o Dispozitivul de blocare a rotirii dintre carucior si coloana.

» \Verificati daca varful de contact si toate cablurile electrice sunt conectate.

* Asigurati-va ca toate imbinarile insurubate sunt stranse.

« \Verificati daca ghidajele si rolele de actionare sunt uzate sau deteriorate.

« \Verificati cuplul butucul de frénare. Strangeti daca rola de alimentare cu sdrma continua sa se
roteasca dupa oprirea alimentarii cu s&rma. Slabiti daca rolele de alimentare aluneca. Ca ghid,
cuplul de frnare pentru o rola de alimentare cu sarma de 30 kg trebuie sa fie de 1,5 Nm.
Pentru ajustarea cuplului de franare, consultati sectiunea ,Reglarea butucului de franare”.

6.2 Saptamanal

» Inspectati cadrele. Lubrifiati-le, daca sunt prinse intre ele.
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7

DEPANARE

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

7.1

Versotrac Cadet EWT 1000

Tip problema

Cauza posibila

Masura

Fara miscarea de
deplasare

Conexiune electrica slaba.

Curatati si strangeti toate conexiunile
electrice.

Verificati cablurile.

Turatia motorului
este incorecta

Eroare codificator. Fara
feedback n sistem.

Curatati si strangeti toate conexiunile
electrice.

Verificati cablurile.

7.2

Cap de sudura

Tip problema

Cauza posibila

Masura

Valorile pentru
curent si tensiune
indica fluctuatii
mari

Clemele de contact sau duzele
sunt uzate sau de dimensiunea
gresita.

Tnlocuiti cleme de contact sau duzele.

Presiunea rolei de alimentare cu
sarma nu este adecvata.

Cresteti presiunea rolelor de alimentare cu
sarma.

Alimentarea cu
sarma este
neregulata

Presiunea pe rolele de
alimentare cu sdrma este setata
incorect.

Ajustati presiunea rolelor de alimentare cu
sarma.

Rolele de alimentare cu sdrma
sunt de dimensiunea gresita.

Tnlocuiti rolele de alimentare cu sarma.

Canelurile din rolele de
alimentare cu sarma sunt uzate.

Tnlocuiti rolele de alimentare cu sarma.

Alimentarea cu

Presiunea rolei de alimentare cu

Ajustati presiunea rolelor de alimentare cu

sarma nu sarma nu este adecvata. sarma.
functioneaza o N N " .
L Este utilizata o rola de Inlocuiti rola de alimentare.
alimentare gresita.
Cablurile de Conexiune electrica slaba. Curatati si strangeti toate conexiunile
sudura se electrice.

supraincalzesc

Zona transversala a cablurilor
de sudura este prea mica.

Utilizati cabluri cu o sectiune transversala mai
mare sau utilizati cabluri paralele.

Turatia motorului
este incorecta

Eroare codificator. Fara

Verificati conexiunile electrice.

feedback in sistem.

Verificati cablurile.

Inceput gresit sau
lipsa pentru
sudura sau
aprinderea arcului

Conexiune electrica slaba Tn
cablurile de sudura.

Strangeti suruburile de fixare a cablurilor de
sudura.

Verificati cablurile de sudura.

Conexiune slaba pentru sarma
de sudura.

Asigurati-va ca sarma de sudura este taiata
drept.

Conexiune slaba pentru sarma
de sudura, fara (+) feedback (+).

Verificati conexiunile electrice. Verificati
cablurile.
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Tip problema

Cauza posibila

Masura

Performante de
sudura slabe

Feedback gresit sau lipsa in

sistem.

Verificati conexiunile electrice. Verificati
cablurile.

LAF, TAF: Fara feedback (-).

Verificati conexiunile electrice. Verificati
cablurile.

7.3 Unitate de comanda Versotrac Cadet

Tip problema Cauza posibila Masura

Unitatea de 42V lipsa. Verificati conexiunile electrice.

comanda nu Verificati cablul de comanda.

porneste, dioda nu

este aprinsa Verificati daca comutatorul pornit/oprit este in
pozitia corecta.

Blocul de 12 V lipsa. Verificati conexiunile electrice.

telecomanda de Verificatj cablul.

control nu

porneste
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8 CODURI DE EVENIMENTE

Codurile de gestionare a erorilor se utilizeaza pentru a indica faptul ca a survenit o eroare Tn procesul
de sudura. Acestea sunt indicate pe afisaj prin intermediul unui meniu pop-up.

Acest manual descrie codurile de eroare pentru Versotrac Cadet EWT 1000. Codurile de eroare
pentru alte unitati sunt descrise in manualele unitatilor respective.

Pentru codurile de eroare ale unitatii de comanda Versotrac Cadet, consultati manualul de instructiuni
separat.

4 High DC voltage

1. Verificati daca tensiunea de la retea este prea mica sau prea mare.

6 Temperatura inalta

Sursa de alimentare cu energie electrica este supraincalzita. Sudura este anulata. Sudarea este
permisa din nou daca temperatura scade sub parametrul maxim de temperatura.

1. Verificati daca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului de racire nu sunt blocate sau
infundate cu murdarie.

2. Verificaii ciclul de functionare utilizat, pentru a va asigura ca echipamentul nu este suprasolicitat.

7 Low welding current

Arcul de sudura a fost oprit din cauza curentului de sudura prea scazut in timpul procesului de sudura.

1. Este resetata la urmatoarea pornire a sudurii. Daca eroarea persista, apelati la un tehnician de
service.

8 Low battery voltage

Tensiunea bateriei este prea scazuta. Daca bateria nu este inlocuita, toate datele stocate vor fi
pierdute. Aceasta eroare nu dezactiveaza nicio functie.

1. Apelati la un tehnician de service pentru a inlocui bateria.

11 Eroare de viteza la un motor (motor de

alimentare cu sarma, de deplasare)

Un motor nu poate mentine viteza. Sudarea se opreste.

1. Verificati daca avansul sarmei nu s-a blocat sau daca este prea rapid. Daca eroarea persista,
apelati la un tehnician de service.

2. Daca eroarea persista, apelati la un tehnician de service.
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12 Internal communication error (warning)

Sarcina de pe magistrala CAN a sistemului este temporar prea mare. Este posibil ca sursa de
alimentare cu energie electrica sa fi pierdut contactul cu unitatea de comanda

1.  Verificati daca toate echipamentele sunt conectate corect. Daca eroarea persista, apelati la un
tehnician de service.

14 Communication error

Magistrala CAN a sistemului nu mai functioneaza temporar din cauza unei sarcini excesive.
Procesul curent de sudura este oprit.

1. Verificati echipamentul pentru a va asigura ca este conectata numai o unitate de alimentare cu
sarma sau o unitate de comanda de la distanta.

2. Daca eroarea se repeta, apelati la un tehnician de service.

17 Lost contact with the unit

Contact pierdut cu o unitate.

1. Verificati cablajul si conectorul dintre unitatea de comanda si sursa de alimentare.

32 Lipsa flux de gaz

Pornire impiedicata.

1. Verificati supapa de gaz, furtunurile si conectorii.

43 High welding current

Sursa de alimentare a oprit procesul de sudura deoarece curentul a depasit parametrul maxim de
curent pentru sursa de alimentare.

1. Este resetata la urmatoarea pornire a sudurii. Daca eroarea persista, apelati la un tehnician de
service.

44 Current servo saturation

Procesul de sudura s-a oprit pentru ca nu a avansat timp de 10 secunde.

1. Este resetata la urmatoarea pornire a sudurii. Daca eroarea persista, apelati la un tehnician de
service.

71 High welding current

Sursa de alimentare a oprit procesul de sudura deoarece curentul a depasit parametrul maxim de
curent pentru sursa de alimentare.
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1. Este resetata la urmatoarea pornire a sudurii. Daca eroarea persista, apelati la un tehnician de
service.

88 High inductance

Inductanta este prea mare, in funciie de cablurile de sudura lungi si/dau de volumul mare de date de
sudura.

1. Ajustati datele de sudura.

93 Internal communication error (warning)

Sarcina de pe magistrala CAN a sistemului este temporar prea mare. Este posibil ca sursa de
alimentare cu energie electrica sa fi pierdut contactul cu unitatea de comanda

1.  Verificati daca toate echipamentele sunt conectate corect. Daca eroarea persista, apelati la un
tehnician de service.

95 Communication error

Magistrala CAN a sistemului nu mai functioneaza temporar din cauza unei sarcini excesive.
Procesul curent de sudura este oprit.

1. Verificati echipamentul pentru a va asigura ca este conectata numai o unitate de alimentare cu
sarma sau o unitate de comanda de la distanta.

2. Daca eroarea se repeta, apelati la un tehnician de service.

100 | Current servo saturation

Procesul de sudura s-a oprit pentru ca nu a avansat timp de 10 secunde.

1. Este resetata la urmatoarea pornire a sudurii. Daca eroarea persista, apelati la un tehnician de
service.

168 | Un motor s-a oprit

Nu exista impulsuri de la traductorul de impuls al motorului.

Pentru LAF si TAF: 168 = Motor M1 (motorul alimentatorului cu sarma), 169 = Motor M2 (motorul de
deplasare).

1. Verificati cablurile motorului. Inlocuiti traductorul de impuls.

169 | Un motor s-a oprit

Nu exista impulsuri de la traductorul de impuls al motorului.

Pentru LAF si TAF: 168 = Motor M1 (motorul alimentatorului cu sarma), 169 = Motor M2 (motorul de
deplasare).
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1. Verificati cablurile motorului. Tnlocuiti traductorul de impuls.

2310 Current servo saturation

Sursa de alimentare a livrat temporar curent maxim.

1. Daca eroarea persista, incercati sa reduceti volumul de date de sudura.

3205 High DC voltage

1. Verificati daca tensiunea de la retea este prea mica sau prea mare.

4201 Temperatura inalta

Sursa de alimentare cu energie electrica este supraincalzitd. Sudura este anulatd. Sudarea este
permisa din nou daca temperatura scade sub parametrul maxim de temperatura.

1. Verificati daca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului de racire nu sunt blocate sau
infundate cu murdarie.

2. Verificati ciclul de functionare utilizat, pentru a va asigura ca echipamentul nu este suprasolicitat.

4202 Temperatura inalta

Sursa de alimentare cu energie electrica este supraincalzita. Sudura este anulata. Sudarea este
permisa din nou daca temperatura scade sub parametrul maxim de temperatura.

1. Verificati daca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului de racire nu sunt blocate sau
infundate cu murdarie.

2. Verificati ciclul de functionare utilizat, pentru a va asigura ca echipamentul nu este suprasolicitat.

4203 Temperatura inalta

Sursa de alimentare cu energie electrica este supraincalzitd. Sudura este anulatd. Sudarea este
permisa din nou daca temperatura scade sub parametrul maxim de temperatura.

1. Verificati daca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului de racire nu sunt blocate sau
infundate cu murdarie.

2. Verificati ciclul de functionare utilizat, pentru a va asigura ca echipamentul nu este suprasolicitat.

5010 High inductance

Inductanta este prea mare, in functie de cablurile de sudura lungi si/dau de volumul mare de date de
sudura.

1.  Ajustati datele de sudura.
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8117 Lost contact with the unit

Contact pierdut cu o unitate.

1. Verificati cablajul si conectorul dintre unitatea de comanda si sursa de alimentare.

8411 Eroare de viteza la un motor (motor de
sub-code | alimentare cu sarma, de deplasare)
0

Un motor nu poate mentine viteza. Sudarea se opreste.

1.  Verificati daca avansul sarmei nu s-a blocat sau daca este prea rapid. Daca eroarea persista,
apelati la un tehnician de service.

2. Daca eroarea persista, apelati la un tehnician de service.

8411 Un motor s-a oprit
sub-code
1

Nu exista impulsuri de la traductorul de impuls al motorului.

Pentru LAF si TAF: 168 = Motor M1 (motorul alimentatorului cu sarma), 169 = Motor M2 (motorul de
deplasare).

1. Verificati cablurile motorului. Tnlocuiti traductorul de impuls.
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9 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.

Versotrac Cadet EWT 1000 este proiectat si testat in conformitate cu standardele internationale si
europene IEC/EN 60974-5, IEC/EN 60974-10 si EN 12100:2010. La finalizarea lucrarilor de service
sau de reparatii, persoanele care au efectuat interventia au responsabilitatea de a se asigura ca
produsul corespunde Tn continuare cerintelor standardului de mai sus.

Piesele de schimb si consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer ESAB;
vizitati esab.com. Atunci cand 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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ANEXA

NUMERE DE CATALOG

Ordering Denomination Type Notes

number

0910 944 881 Welding tractor Versotrac Cadet EWT 1000 4WD

0463 877 * Instruction manual | Versotrac Cadet Control unit

0463612 * Instruction manual |EAC 10 control panel Describes software
functions.

0463 894 001 Spare parts list

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.

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

0463 893 001 -42 - © ESAB AB 2026


https://www.esab.com

ANEXA

ACCESORII

Versotrac Cadet EWT 1000

0904 586 881 Flat fillet welding kit

0910 053 880 4 wheel drive kit

0910 531 880 Wheel kit

0904 537 880 Steering handle

0446 151 880 Idling roller (1 piece)

0443 682 881 V-wheeltrack steel (4 pcs)
0443 682 880 V-wheeltrack steel (1 piece)
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Versotrac Cadet EWT 1000

0332 947 880

Bracket suction

0904 223 880

Work piece voltage reference brush

0413 542 880

Guide wheel bogey. For V-joints, used for
joint tracking, for fitting on the contact tube.

0154 203 880

Guide rail with magnets, 3 m (9.8 ft).
Several lenghts of guide rail can be used.

Welding head

0821 440 980

Laser lamp kit, 2 m (6 ft 6.7 in.) cable

Welding cable with cable lug

0413 768 899 95 mm?, 15 m (49 ft)
0413 768 882 95 mm2, 24 m (78 ft)
0413 768 885 95 mm2, 34 m (111 ft)
0413 768 911 95 mm?, 50 m (164 ft)
0413 768 912 95 mm2, 75 m (246 ft)
0413 768 896 120 mm?, 15 m (49 ft)
0413 768 889 120 mm?, 24 m (78 ft)
0413 768 892 120 mm2, 34 m (111 ft)
0413 768 907 120 mm?, 50 m (164 ft)
0413 768 913 120 mm?, 75 m (246 ft)

0810 093 880

Flexible arm

0148 140 880

Flux recovery unit OPC

0413 315 881

Flux hopper of silumin alloy

0145 221 881

Concentric flux feeding funnel

Contact tube

0413 510 001 260 mm (10.24 in.)
0413 510 002 190 mm (7.48 in.)

0413 510 003 100 mm (3.94 in.)

0413 510 004 500 mm (1 ft 7.7 in.)
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0413 511 001

Contact tube, bent

0153 872 880

Wire reel, plastic, 30 kg

Versotrac Cadet Control unit

Control cable Versotrac Cadet Control unit - digital power

source

0460 910 880 5m (16 ft)
0460 910 881 15 m (49 ft)
0460 910 882 25 m (82 ft)

0460 910 883

35 m (115 ft)

0460 910 884

50 m (164 ft)

0460 910 885

75 m (246 ft)

0460 910 886

100 m (328 ft)

Control cable Versotrac Cadet Control unit - digital power
source and work piece voltage reference brush

0446 146 880 5m (16 ft)
0446 146 881 15 m (49 ft)
0446 146 882 25 m (82 ft)

0446 146 883

35 m (115 ft)

0446 146 884

50 m (164 ft)

0446 146 885

75 m (246 ft)

0462 062 001

USB Memory stick 2 Gb
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PIESE DE UZURA

Feed rollers - SAW
Part no. D (mm) M ] /
0218 510 281 1.6 f\\
0218 510 282 2.0 @;
0218 510 283 25 | \/
0218 510 286 4.0 —
0218 510 298 3.0-3.2 ?
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