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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Fabricator EM 401i from serial number OP110YY XXXXXX.
Fabricator EM 401i with cooling unit from serial number OP110YY XXXXXX.
Fabricator EM 501i with cooling unit from serial number OPT10YY XXXXXX.
X and 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 Géteborg, Sweden

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

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

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

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

EU no.2019/1784 Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
Directive 2009/125/EC

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

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

Place/Date Signature
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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

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

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

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

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

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

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

> B b

1.2 Masuri de siguranta

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

Toate lucrarile trebuie sa fie efectuate de catre personal calificat, familiarizat complet cu operarea
echipamentului. Exploatarea incorecta a echipamentului poate sa conduca la situatii periculoase care
pot determina 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 persoanda neautorizatad 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 neinflamabila, manusi de
protectie

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

5 Masuri generale de protectie:
+ Asigurati-va ca ati fixat cablul de retur

0446 455 101 -4 - © ESAB AB 2022



1 SIGURANTA

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

» Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie
marcat Tn mod vizibil si s& fie la Tndeméana

» 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 in pericol siguranta produsului. In cazul unei astfel de deteriorari, toate garantiile
oferite de catre ESAB Tsi pierd valabilitatea.

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

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

:Rl $OC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

* Nu atingeti componentele electrice sau electrozii sub tensiune cu pielea
neprotejatd, 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
:?I. | \ de a efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot
— interfera cu anumite stimulatoare cardiace.
» Expunerea la cAmpurile electromagnetice poate avea si alte efecte
necunoscute asupra sanataji.
» 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 Tn 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
« Utilizati ventilatia, aspiratia la arc sau ambele, pentru a indeparta fumul si
gazele de zona de respiratie si de zona generala de lucru

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

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

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

0446 455 101 -5- © ESAB AB 2022



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
intretinere si depanare, dupa cum este necesar. Montati din nou panourile
sau capacele si inchideti usile dupa finalizarea operatiunilor de service si
fnainte de pornirea motorului.

Opriti motorul Tnainte de montarea sau conectarea unitatii.

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

PERICOL DE INCENDIU

<=7« Scanteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea, asigurati-va ca nu exista
materiale inflamabile in apropiere
* Nu utilizati pentru containere inchise.

AJ
b0, Q
&

)
i

&

SUPRAFATA FIERBINTE - Piesele pot cauza arsuri

* Nu atingeti piesele cu mainile neprotejate.

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

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

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

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru utilizare Tn
amplasamentele rezidentiale unde energia electrica este furnizata
de sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Din cauza
perturbatiilor conduse si radiate, pot exista dificultati Tn 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 achizifionare 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.

0446 455 101 -6 - © ESAB AB 2022



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Modelele Fabricator EM 401i si Fabricator EM 501i sunt surse de alimentare pentru sudura
destinate sudurii MIG/MAG, precum si sudurii cu sarme umplute cu pudra (FCAW-S) si sudurii cu
electrozi inveliti (MMA). Sursele de alimentare sunt destinate utilizarii cu urmatoarele unitati de
alimentare cu s&rma:

* Fabricator Feed 304
¢ Fabricator Feed 304w

EM 401i este disponibil atat cu, cat si fara unitatea de racire.
EM 501i este disponibil atat cu, cat si fara unitatea de racire.

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

21 Echipament

Sursa de alimentare este livrata cu:

» cablu de retur de 5 m (16 ft) cu clema de impamantare
» cablu de alimentare de 5 m (16 ft)

* Manualul de instructiuni

* Ghid de initiere rapida

* Instructiune de siguranta

0446 455 101 -7 - © ESAB AB 2022



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

Fabricator EM 401i/EM 401i cu unitate de racire

Tensiune retea de alimentare

380-415 V £10%, 50/60 Hz

Retea de alimentare Sgcmin 1,9 MVA

Curent primar | ,,ax 380V 400V 415V
MIG/MAG 28 A 27 A 25 A
MMA 29 A 28 A 26 A

Domeniu de reglare (c.c.)

MIG/MAG 30A/15,5V -400A/34,0V
MMA 30A/21,2V - 400 A/36,0 V
Sarcina admisibila la MIG/MAG

60% ciclu de functionare 400A/34,0V

100% ciclu de functionare 310A/295V

Sarcina admisibila la MMA

60% ciclu de functionare 400A/36,0V

100% ciclu de functionare 310A/324V

Factor de putere la curent maxim 0,91

Alimentare maxima de intrare Tn modul de mers

in gol <35W

Eficienta la curent maxim 86%

Tensiune circuit deschis 65,0V

Sarméa recomandata 0,8-1,2mm

Temperatura de exploatare

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

Temperatura de transport

dela-40la +70 °C (de la -40 la 158 °F)

Dimensiuni L x| x h

1035 x 500 x 1015 mm (40,7 x 19,6 x 39,9 inch)

Greutate

Greutate fara unitate de racire

102,0 kg (225 Ib)

Greutatea cu unitatea de racire, fara lichid de
racire

107,5 kg (237 Ib)

Greutatea cu unitatea de racire, cu lichid de racire

111,5 kg (246 Ib)

Clasa de izolatie

H

Clasa de protectie carcasa

IP 23

Clasa de aplicatie

Fabricator EM 501i cu unitate de racire

Tensiune retea de alimentare

380-415 V £10%, 50/60 Hz

Retea de alimentare Sgcmin 6,2 MVA

Curent primar | 5« 380V 400V 415V
MIG/MAG 39A 37 A 36 A

0446 455 101 -8- © ESAB AB 2022



3 DATE TEHNICE

Fabricator EM 501i cu unitate de racire

MMA

41 A 38 A 37A

Domeniu de reglare (c.c.)

MIG/MAG 30A/15,5V - 500 A/39,0 V
MMA 30A/21,2V - 500 A/40,0 V
Sarcina admisibila la MIG/MAG

60% ciclu de functionare 500A/39,0V

100% ciclu de functionare 390A/335V

Sarcina admisibila la MMA

60% ciclu de functionare 500A/40,0V

100% ciclu de functionare 390A/356V

Factor de putere la curent maxim 0,91

Alimentare maxima de intrare in modul de mers

in gol <35W

Eficienta la curent maxim 87 %

Tensiune circuit deschis 78,0V

Sarma recomandata 1,0-1,6 mm

Temperatura de exploatare

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

Temperatura de transport

dela-40la +70 °C (de la -40 la 158 °F)

Dimensiuni L x| x h

1035 x 500 x 1015 mm (40,7 x 19,6 x 39,9 inch)

Greutate

Greutatea cu unitatea de racire, fara lichid de
racire

111,5 kg (246 Ib)

Greutatea cu unitatea de racire, cu lichid de racire

115,5 kg (255 Ib)

Clasa de izolatie

H

Clasa de protectie carcasa

IP 23

Clasa de aplicatie

Unitate de racire (500 A — 60% ciclul de
functionare)

Numai pentru sursele de alimentare cu unitati de
racire

Putere de racire

1 kW la temperatura ambientala de 25°C

Agent de racire

Agent de racire de la ESAB gata pregatit

Cantitate agent de racire

451

Debit de apa maxim

1,8 I/min

Crestere maxima de presiune pentru arzator
Qmax

66,7 PSI (4,6 bari)

Alimentare de la retea, Sg¢ min

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

Ciclu de functionare

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

0446 455 101

.9.
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3 DATE TEHNICE

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 IP23 este proiectat pentru utilizarea in interior si exterior.
Clasa de aplicatie

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

0446 455 101 -10 - © ESAB AB 2022



4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de un specialist.

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 Locatie

Pozitionati sursa de alimentare astfel incat orificiile de admisie si evacuare a aerului sa nu fie
obstructionate.

4.2 Instructiuni consola de montare alimentator

AVERTISMENT!
Nu utilizati echipamentul fara consola de montare a alimentatorului.

6 Nm/53.1in. b A ¥

M6x16

@((3)

TX-25
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4 INSTALARE

4.3 Instructiuni de ridicare

Max 30°

A AVERTISMENT!
Asigurati echipamentul — mai ales daca
terenul este neuniform sau inclinat. >10°

0446 455 101 -12 - © ESAB AB 2022



4 INSTALARE

44

NOTA!

Retea de alimentare

Acest echipament nu respecta IEC 61000-3-12. Daca este conectat la un sistem public de
joasa tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se
asigure, consultdndu-se, daca este necesar, cu reteaua care distribuie energia, ca
echipamentul poate fi conectat.

Asigurati-va ca sursa de alimentare pentru sudura este conectata la tensiunea corecta de alimentare
si ca este protejata prin sigurante de dimensiuni corecte. Trebuie efectuatd o conexiune de
impamantare de protectie, in conformitate cu normele aplicabile.

Sursa de alimentare se va ajusta automat la tensiunea de intrare furnizata.

Dimensiuni MCB recomandate si secfiunea minima a cablului

Fabricator EM 401i/EM 401i cu unitate de racire

Tensiune retea de alimentare

380 V 3~ 50/60 Hz

400V 3~ 50/60 Hz

415V 3~ 50/60 Hz

Mini-disjunctor (MCB)

Sectiunea cablului de retea 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm?2
Intensitate maxima a 29 A 28 A 26 A
curentului l,ax

leff

MIG/MAG 21 A 20 A 19A
MMA 22A 21A 20A
Dispozitiv de protectiie la intrare

(cutie de distributie) TipCsi32A

Fab

ricator EM 501i cu unitate de racire

Tensiune retea de alimentare

380 V 3~ 50/60 Hz

400 V 3~ 50/60 Hz

415V 3~ 50/60 Hz

Mini-disjunctor (MCB)

Sectiunea cablului de retea 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm2 4 x 6 mm2
Intensitate maxima a 41A 38 A 38 A
curentului l,ax

leff

MIG/MAG 30A 28 A 27 A
MMA 31A 29A 28 A
Dispozitiv de protectiie la intrare

(cutie de distributie) TipCsi32A

NOTA!

Sectiunile pentru cablurile de retea si dimensiunile pentru sigurante prezentate mai sus sunt in
conformitate cu reglementarile din Suedia. Pentru alte regiuni, cablurile de alimentare trebuie
sa fie adecvate aplicatiei si sa indeplineasca reglementarile locale si nationale.

Alimentarea de la generatoare de curent
Sursa de alimentare poate fi alimentata de la diferite tipuri de generatoare. Totusi, este posibil ca
unele generatoare sa nu poata asigura o putere suficienta pentru ca sursa de alimentare pentru
sudura sa functioneze corect. Se recomanda generatoare cu reglarea automata a tensiunii (AVR) sau
cu un tip de reglare echivalent sau mai bun, cu putere nominala =240 kW.

0446 455 101
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4 INSTALARE

Instructiuni de conectare

AVERTISMENT!
Sursa de alimentare trebuie deconectata in timpul instalarii.

AVERTISMENT!

Asteptati pana cand condensatoarele magistralei c.c. se descarca. Timpul de descarcare al
condensatorului magistralei c.c. este de cel putin 2 minute!

Daca trebuie schimbat cablul de retea, conexiunea de impamantare catre placa de baza si feritele
trebuie sa fie instalate corect. Consultati imaginea de mai jos pentru ordinea de instalare a feritelor,
saibelor, piulitelor si suruburilor.

0446 455 101 -14 - © ESAB AB 2022



5 OPERARE

5

OPERARE

Normele generale 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!

NOTA!

Cand mutati echipamentul, utilizai manerul proiectat in acest scop. Nu trageti niciodata de
cabluri.

AVERTISMENT!
Soc electric! Nu atingeti piesa de prelucrat sau capul de sudura in timpul functionarii!

5.1  Conexiuni si dispozitive de control

6 5 o (8
% s = ﬂ
© é - =
° N—
1 © 3 7 @
: =
: 4 =
: 2 0)
o e . - 0
- 9 13 o g
12 Foy 11
@
Conexiune (+): MIG/MAG: cablu de sudura, 8 Priza de alimentare de la retea 24 V c.a. pentru
MMA: cablu de sudura sau cablu de retur regulatorul de gaz
Conexiune (-): MIG/MAG: cablu de retur, MMA: 9 Intrerupator de alimentare de la retea al unitatii
cablu de retur sau cablu de sudura de racire, ON/OFF (PORNIRE/OPRIRE)
LED indicator, supraincalzire 10 Umplerea cu agent de racire
Conexiune a unitatii de alimentare cu sarmé& 11 Min/max agent de racire
Siguranta pentru alimentarea de intrare a 12 Racord ROSU pentru agent de racire (retur)
regulatorului de gaz catre unitatea de racire
Intrerupator de alimentare de la retea, ON/OFF 13 Conexiune BLUE (albastru) pentru agentul de
(PORNIRE/OPRIRE) racire de la unitatea de racire

Admisia cablului de retea

AVERTISMENT!

Nu utilizati c.c. Tn modul MIG, daca este necesar sa utilizati c.c., va rugdm sa contactati centrul
local de service autorizat ESAB.

0446 455 101 -15 - © ESAB AB 2022



5 OPERARE

Urmatoarea figura arata panoul de comanda frontal si butoanele de pe panoul de comanda al
sudorului.
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Nr.S. |Nume Functie

1 Curent pentru Ajusteaza curentul pentru oprirea arcului in modul 4T si Repetare 4T

oprirea arcului
2 | Tensiune pentru Ajusteaza tensiunea pentru oprirea arcului Tn modul 4T si Repetare 4T

oprirea arcului
3 | Forta arcului Forta arcului este importanta in determinarea modului in care se

modifica curentul ca urmare a modificarii lungimii arcului. O valoare mai
mica asigura un arc mai calm, cu mai putini stropi. Se aplica numai la

sudura MMA.

4 | Inductanta Seteaza dinamica arcului. O inductantd mai scazuté va produce un arc
rigid si o inductanta mai ridicata va produce un arc neted.

5 |Diametrul sarmei Selecteaza diametrul sdrmei de sudura. Aplicabil numai pentru sudura
MIG

6 |Proces de Selecteaza procesul de sudura

sudura/Tipul sarmei || gam% 0ing-CO2, (MIG/MAG)

i I
$l gazu * Gaz solid-amestec, (MIG/MAG)

» Sarma tubulara (MIG/MAG)

*  Sudura MMA

Daca trebuie selectat modul MMA, tineti apasat timp de 2 secunde.

Pentru a iesi din modul MMA, apasati o data.
NOTA!
Optiunile pentru gaz sunt doar pentru sarmele pline, nu si
pentru sarmele tubulare.

7 Controlul sudurii Selecteaza modul de control al sudurii (2T, 4T, Repetare 4T).

Consultati capitolul ,,5.3 Mod control sudura”.
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5 OPERARE

Nr.S. | Nume Functie
8 |Detectarea gazelor |Detecteaza fluxul de gaz.
9 |Buton dereglare a |Ajusteaza manual

valorii

» curentul pentru procesul MMA

» tensiunea pentru oprirea arcului, curentul pentru oprirea
arcului, inductanta pentru procesul MIG/IMAG

» curentul si tensiunea Tn intervalele specificate.

Functia de meniu intern

1 Apasati simultan butoanele pentru curentul arcului si tensiunea arcului (consultati
punctele 1 si 2 din capitolul ,Conexiuni si dispozitive de control”) timp de 3 secunde
pentru a intra Tn meniul intern si apasati simultan butoanele pentru curentul arcului si
tensiunea arcului pentru a iesiti din setarile meniului intern.

2 In setarea meniului intern, utilizati butonul de pe panou pentru a comuta intre optiunile
meniului la acelasi nivel si pentru a ajusta valorile parametrilor.

3 In setarea meniului intern, butonul pentru inductanti de pe panou este utilizat ca
buton de confirmare a selectarii parametrilor.

4 |La setarea fiecarui parametru in meniul intern, cand afisajul digital arata ,OFF”
(OPRIT), parametrul curent este parametrul implicit al sursei de alimentare pentru
sudura, iar cand afisajul digital arata alte valori, acestea reprezinta parametrul pentru
setarea utilizatorului.

Cod Descriere Implicit Interval Explicatie meniu intern
FO1 | Restaurare setari
din fabrica
F02 |Viteza data de SPd
avans a sarmei
Viteza lenta de MIG/MAG: viteza de avans a
avans a sarmei sarmei nainte ca arcul de sudura
F10 [ . OPRIT |(1,4-18 sa se aprinda sau Tnainte ca
(Incepere fluaj) AR R
. electrodul de sarma sa intre in
m/min .
contact cu piesa de prelucrat
F11 | Timp pre-gaz 0-25s MIG/MAG: timpul de livrare a
OPRIT N . .
gazului Tnainte de pornirea arcului
F14 | Timp post-gaz OPRIT |0-25s MIG/MAG: timpul de livrare a
gazului dupa oprirea arcului
F20 |Tensiune de OPRIT |12-45V MIG/MAG: tensiunea la sfarsitul
stingere c.c. sudurii, pentru topirea unei parti a
sarmei la varf cu scopul prevenirii
lipirii s&rmei de piesa de prelucrat
F21 | Timp de stingere OPRIT |0-1,00s MIG/MAG: timp pentru tensiunea
c.C. de stingere c.c. O perioada mai
lunga de timp va duce la topirea
varfului de contact
F22 | Timp de modulare OPRIT |0-1,00s MIG/MAG: functia are rolul de a

periodica a
tensiunilor continue
c.C.

preveni aparitia bilelor mici evidente
la capatul sarmei dupa sudura si de
a Imbunatati rata de succes a
pornirii arcului data viitoare. Acest
parametru este utilizat impreuna cu
tensiunea de stingere si timpul de
stingere

0446 455 101
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5 OPERARE

Cod Descriere Implicit Interval Explicatie meniu intern
F25 | Tensiune pentru OPRIT [12-38V (EM 401i) MIG/MAG: tensiune pentru pornirea
pornirea arcului 12— 45V (EM 501i) arcului si curent pentru pornirea
arcului mai mari si pentru a
F26 |Curent pentru OPRIT |30—-400A (EM 401i) |imbunatafi efectul de fuziune la
pornirea arcului 30 — 500 A (EM 501i) pornirea arcului.
F27 | Timp pentru OPRIT |[0-10,0s MIG/MAG: durata curentului pentru
pornirea arcului pornirea arcului si a tensiunii pentru
pornirea arcului.
F50 | Curent pentru OPRIT |30-400A (EM401i) |MMAW: curent in momentul in care
aprinderea arcului 30 — 500 A (EM 501i) electrodul intra Tn contact cu metalul
de baza
F51 | Curent pornire OPRIT [0-100A MMAW: curent suplimentar in
calda timpul pornirii arcului, pe baza
curentului pentru sudura dat.
FBO |Interogare versiune 010 - 104
software si R
hardware a placii _ 110 - 102 In scop de efectuare a lucrarilor de
210 — 103 service
300 - 201
FB1 |Interogare Er. - in scop de efectuare a lucrarilor de
inregistrare erori service
FB2 |Interogare model C50 - in scop de efectuare a lucrérilor de
aparat service
5.2  Mod control sudura

M

2 timpi

La actionarea in 2 timpi, pre-fluxul de gaz incepe cand este apasat comutatorul de
declansare a arzatorului 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

!

1)

0446 455 101

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 cand comutatorul este eliberat, incepe post-fluxul de gaz.

Repetare in 4 timpi

Cand este apasat declansatorul arzatorului, incepe fluxul de gaz si se genereaza un
arc. Cand este eliberat declansatorul, generarea arcului este blocata. Cand este apasat
din nou declansatorul, arcul final este generat utilizand tensiunea si curentul pentru
oprirea arcului. Cand comutatorul este eliberat din nou, sudura se opreste. Cand este
apasat din nou declansatorul in decurs de doua secunde si daca este tinut apasat,
incepe sudura cu arc cu oprire repetata. La eliberarea comutatorului, arcul cu oprire
repetata inceteaza. Daca acest comutator nu este apasat din nou in decurs de 2
secunde, sudura cu arc cu oprire repetata inceteaza.
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5 OPERARE

Mod in 2 timpi (sudura fara oprirea arcului)

ON

Welding
torch OFF
switch

OFF

Gas

sending Open circuit voltage

Welding
voltage

Wire

inching
speed

Welding
current

> i

>l ».

Sendgas  Starting

<
> < P

Wire sticking Delayed gas

before welding  arc Weld prevention sending
Mod in 4 timpi (sudura cu oprirea arcului)
ON ON
Welding
torch OFF OFF OFF
switch —
Gas -
sending Open circuit voltage
Welding
voltage
Wire
inching
speed
Welding
current
> e > >
Send gas Starting Weld Ending Delayed gas
before arc arc sending
welding Wire sticking
prevention
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5 OPERARE

Mod repetare in 4 timpi (sudura fara arc cu oprire repetata)

o ON ON
Welding
torch OFF OFF OFF OFF
switch —
Se(r:\:ZISng Open circuit voltage Open circuit voltage
.ﬁ‘ — y - T
—
Welding
voltage
Wire
inching
speed
Welding
current
> < e < > > >
Sendgas  Starting Weld Ending Delayed gas  Send gas Ending  Wire sticking Delayed gas
before arc arc sending before welding arc prevention sending
welding Wire sticking

prevention

5.3 Conectarea cablurilor de sudura si de retur

Sursa de alimentare are doua iesiri, 0 borna pozitiva [+] si o borna negativa [-], pentru conectarea
cablurilor de sudura si de retur.

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

Valorile maxime recomandate pentru curentul de sudura pentru cablul de sudura/retur (cupru)
la o temperatura ambientala de +25°C si un ciclu normal de 10 minute

Dimensiunea Ciclu de functionare Cadere de

cablului mm2 100 % 60 % 359, tensiune/10 m
50 290 A 320 A 370 A 0,35V /100 A
70 360 A 400 A 480 A 0,25V /100 A
95 430 A 500 A 600 A 0,19V /100 A

Valorile maxime recomandate pentru curentul de sudura pentru cablul de sudura/retur (cupru)
la o temperatura ambientala de +40°C si un ciclu normal de 10 minute

Dimensiunea Ciclu de functionare Cédere de

cablului mm2 100 % 60 % 359, tensiune/10 m
50 250 A 280 A 320 A 0,35V /100 A
70 310 A 350 A 420 A 0,25V /100 A
95 380 A 440 A 530 A 0,19V /100 A
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5 OPERARE

5.4  Simboluri si functii

ON Intrerupator de alimentare Supraincalzire (3)
de laretea
|
OFF
impamantare de protectie Pozitionarea inelului de ridicare
N Forta arcului ﬁ Inductanta
) Detectarea gazelor ?l: Sudura MMA
\_/i
Curent pentru inchiderea Tensiune pentru inchiderea
| arcului/Curent pentru \V arcului/Tensiune pentru oprirea
:L oprirea arcului 1 arcului

5.5 Protectie termica

Sursa de alimentare pentru sudura are un circuit de protectie la supraincalzire, care intra in functiune
daca temperatura devine prea ridicata. Cand survine acest lucru, curentul de sudura este intrerupt si
se aprinde o lampa pentru indicarea supraincalzirii. Protectia la supraincalzire se reseteaza automat
atunci cand temperatura se incadreaza in limitele temperaturii de lucru normala.

5.6 Comanda ventilatorului

Ventilatorul va functiona in timpul pornirii aparatului si va continua sa functioneze timp de numai 10
minute daca nu exista nicio operatie.

in cazul Fabricator EM 401i, cand curentul de sudurd este mai mic de 200 A, ventilatorul va functiona
la viteza mica, iar cand curentul de sudura depaseste 200 A, ventilatorul va functiona la viteza mare.

In cazul Fabricator EM 401i, cand curentul de sudura este mai mic de 300 A, ventilatorul va functiona
la viteza mica, iar cand curentul de sudura depaseste 300 A, ventilatorul va functiona la viteza mare.

Dupa oprirea sudurii, ventilatorul va continua sa functioneze timp de 10 minute, iar sursa de
alimentare va trece in modul de mers Tn gol (mod de economisire a energiei).
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5 OPERARE

5.7  Utilizarea unitatii de racire

ATENTIE!

Important! OPRITI unitatea de racire cand executati sudura MMA sau folositi arzatoare de
sudurd MIG/TIG récite cu aer, pentru a evita uzura excesiva a pompei. in caz contrar pompa
va functiona contra unei vane inchise.

PORNITI unitatea de racire cand folositi un arzator de sudura MIG racit cu apa pentru a evita
deteriorarea setului de cabluri.

5.8 Racord agent de racire

Pentru o functionare fara probleme, se recomanda ca inal{imea de la unitatea de racire pana la
arzatorul MIG/MAG racit cu apa sa fie de 8,5 m.

5.9 Comutator de presiune a agentului de racire

Pompa include o supapa de siguranta interna. Supapa de siguranta se deschide treptat atunci cand
presiunea este prea mare. Aceasta se poate intdmpla daca un furtun este indoit, ceea ce determina
diminuarea sau oprirea debitului.
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6 INTRETINEREA

6 INTRETINEREA

6.1 Intretinere

AVERTISMENT!
Sursa de alimentare trebuie deconectata in timpul curatarii si al intretinerii.

ATENTIE!
Placile de siguranta pot fi indepartate doar de catre personalul ce are calificarea electrica
adecvata (personal autorizat).

A ATENTIE!
Produsul este acoperit de garantia producatorului. Orice incercare de a efectua lucrari de
reparatii de catre centrele sau personalul de service neautorizat va invalida garantia.

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

NOTA!
Efectuati operatiunile de intretinere mai des in cazul conditiilor de praf excesiv.

Tnainte de fiecare utilizare - asigurati-vé de urmétoarele:

* Produsul si cablurile nu sunt deteriorate,
» Arzétorul este curat si nu este deteriorat.

6.2 intretinere de rutina

Programul de intretinere in conditii normale. Verificati echipamentul inainte de fiecare utilizare.

Interval Zona de intretinut

Curatati bornele de sudura. Verificati séu inlocuiti cablurile
de sudura.

La fiecare 3 luni

La fiecare 6 luni

Curatati interiorul
echipamentului. Utilizati aer
comprimat uscat cu presiune
redusa de 4 bari.
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6 INTRETINEREA

6.3 Sursa de alimentare

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

* procesul de sudura

» durata arcului

* mediul de lucru

» mediul inconjurator, adica, printre altele, pulberile abrazive.

Unelte necesare pentru procedura de curatare:

* surubelnita Torx, T25 si T30
* aer comprimat uscat la o presiune de 4 bar

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

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

Procedura de curatare

ATENTIE!
Procedura de curatare trebuie efectuata de un tehnician de service autorizat.

1 Deconectati sursa de alimentare.

AVERTISMENT!
Asteptati pana cand condensatoarele magistralei c.c. se descarca. Timpul de
descarcare al condensatorului magistralei c.c. este de cel putin 2 minute!

2 Demontati panourile laterale ale sursei de alimentare.
3 Demontati panoul superior al sursei de alimentare.
4 Indepartati capacul de plastic dintre radiator si ventilator (1).
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6 INTRETINEREA

5 Curatati sursa de alimentare cu aer comprimat uscat (4 bar) dupa cum urmeaza:
* Partea superioara din spate.

* De la panoul din spate pana la inclusiv radiatorul secundar.
* Inductorul, transformatorul si senzorul de curent.
+ Partea cu componentele de alimentare, din partea din spate a placii
PCB15AP1.
+ Placile PCB din ambele parti.
6 Asigurati-va ca nu ramane praf pe nicio componenta.
7 Instalati capacul de plastic intre radiator si ventilator (1) si asigurati-va ca este fixat
corect pe radiator.
8 Reasamblati sursa de alimentare dupa curatare si efectuati testele in conformitate cu
IEC 60974-4. Urmati procedura din sectiunea ,Dupa reparatii, inspectie si testare” din
Manualul de service.

6.4 Unitatea de racire

Praf, pulberi abrazive, agchii metalice

Curentul de aer prin unitatea de racire transporta particule care pot fi captate in elementul de racire, in
special In medii de lucru murdare. Drept urmare, capacitatea de racire se reduce. Din acest motiv,
curatati la intervale regulate cu aer comprimat.

Sistemul agentului de racire

Tn sistem trebuie utilizat agentul de racire recomandat, in caz contrar creandu-se aglomeréri care
blocheaza pompa, racordurile de apa sau elementele. Spalarea se poate efectua numai prin racordul
rosu pentru apa. Apoi, goliti manual rezervorul, adica prin orificiul de umplere al acestuia.
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6 INTRETINEREA

6.5 Umplerea cu agent de racire

Utilizati numai agent de racire ESAB gata preparat, consultati capitolul ,ACCESORII".

» Umpleti cu agent de racire. (Nivelul de fluid nu trebuie sa depaseasca marcaijul
superior, dar nu trebuie sa fie sub marcajul inferior.)
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A ATENTIE!

Agentul de racire trebuie tratat ca deseu chimic.

NOTA!

Agentul de racire trebuie completat in cazul conectarii unui arzator de sudura
sau a unor furtunuri de agent de racire cu lungimea de 5 metri sau mai mult.
Cand se regleaza nivelul de apa prin completare, furtunurile pentru agentul de
racire nu trebuie deconectate.
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7 DEPANARE

7

DEPANARE

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

oA

°V

J/ 4D a L) 4 L
Tabelul urmator descrie codul de eroare al sudorului, precum si cauzele si solutiile
Cod Continut afisat
de Afisajul | Afisaj din Defectiune Cauza Solutie
eroar | . A
e din stinga| dreapta
FOO0 FOO Niciuna Autotestare la
pornire
E1 E1 Niciuna Defect la arzatorul Cand echipamentul ppriti comutatorul.
de sudura este pornit, Inlocuiti arzatorul de
comutatorul de sudura.
declansare a
arzatorului de sudura
este pornit.
comutatorul poate fi
defect.
E2 E2 Niciuna Supratemperatura Terminalul OKC si Verificati daca

terminalului de iesire

cablul de sudura nu
sunt conectate
corect. Sectiunea
transversala din
cupru a cablului de
alimentare de iesire
este prea mica.
Cablul de iesire OKC
nu indeplineste
cerintele

terminalul OKC si
cablul de sudura
sunt conectate
corect. Utilizati
cabluri cu sectjuni
transversale corecte.
Selectati cablul OKC
adecvat. Verificatj
daca paletele
ventilatorului nu s-au

specificatjilor. lipit de obiecte
Ventilatorul nu straine.
functioneaza sau
viteza lui scade.
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7 DEPANARE

Cod Continut afisat

de Afisajul | Afisaj din Defectiune Cauza Solutie

eroar | . A

e din stinga| dreapta

E3 E3 Niciuna Putere de intrare Cablul de alimentare | Verificati daca toate

anormala de intrare nu este cablurile de intrare
conectat corect. Se | sunt conectate
produce corect. Verificati
supratensiune la daca sunt prezente
alimentarea de toate cele trei faze
intrare. Se produce | de intrare.
subtensiune la
alimentarea de
intrare. Se produce
dezechilibrul fazei la
alimentarea de
intrare. Frecventa
alimentarii de intrare
depaseste intervalul.
E4 E4 Niciuna Supratemperatura Ciclul de functionare | Asigurati-va ca
diodei sau IGBT nominal este depasit. | utilizatorul nu
Orificiul de aerisire a | depaseste intervalul
carcasei este blocat. | ciclului de
Ventilatorul nu functionare nominal.
functioneaza sau Verificati daca nu
viteza lui scade. este blocat orificiul
de aerisire. Verificafj
daca paletele
ventilatorului nu s-au
lipit de obiecte
straine.

E5 E5 1-8 Eroare buton Butonul nu Verificati butonul si
functioneaza. asigurati-va ca nu se
Butonul nu revine la | lipeste.
pozitia initiala dupa
ce a fost apasat.

E6 E6 Niciuna Supracurent la iesire |lesirea este Verificati daca
scurtcircuitata sau iesirea nu este
curentul este prea scurtcircuitata.
inalt.

E7 E7 Niciuna Defectiune Cablul de alimentare | Verificati daca toate

alimentare de intrare |de intrare nu este cablurile de intrare
conectat corect. Se | sunt conectate
produce pierderea corect. Verificafj
fazei la alimentarea |daca alimentarea de
de intrare sau intrare este normala.
dezechilibrul fazei.

E8 E8 Niciuna Supratensiune iesire | Tensiunea de intrare | Verificati daca
este prea mare. tensiunea de intrare
Cablurile de iesire nu | este normala.
sunt conectate Verificati daca toate
corect. cablurile de iesire

sunt conectate
corect.
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Cod Continut afisat

de Afisajul | Afisaj din Defectiune Cauza Solutie

eroar | . A

e din stinga| dreapta

E9 E9 Niciuna Supracurent lateral | lesirea este Verificati daca
primar scurtcircuitata. iesirea nu este

scurtcircuitata.

E10 E10 Niciuna Supratensiune Tensiunea de intrare | Verificati daca
laterala primara este prea mare. tensiunea de intrare

este normala.

EN EN Niciuna Deconectare senzor | Conectorul de pe Consultati nota de
de curent senzorul de curent sub tabel

este deconectat sau
deteriorat.

E12 E12 Niciuna PCB neinregistrat PCB-ul nu este Consultati nota de

certificat. sub tabel

E13 E13 Niciuna Supracurent al Sarma de sudura Verificati daca sarma
motorului este blocata sau de sudura este
alimentatorului de intepenita blocata sau
sarma intepenita

E14 E14 1/2 Supapa solenoid de | Scurtcircuit sau Verifica{i daca
gaz pe alimentatorul |deteriorare a supapei | supapa este
de sarma solenoid de scurtcircuitata sau

gaz;/Circuitul deschis | deteriorata;/Verificati
al supapei solenoid | daca supapa este
de gaz sau deschisa sau daca
deconectarea este deconectat
cablului cablul;

E17 E17 Niciuna Codificatorul Cablu de control Verificati daca nu
motorului slabit sau sarma cumva cablul de
alimentatorului de slabita control este slabit
sarma are o sau daca
problema de circuit alimentatorul de
deschis sarma este blocat

NOTA!

Apelati personalul de service autorizat ESAB.

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

Tip problema

Masura corectiva

Lipsa arc.

este conectat.

curentului.

+ Verificati daca intrerupatorul de alimentare de la retea

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

+ Verificati dacéa a fost setata valoarea corectéa a

+ Verificati sigurantele alimentarii de la retea.

Curentul de sudura este intrerupt
in timpul sudurii.

Verificati daca a fost actionat declangatorul de protectie
termica (indicat de LED-ul portocaliu din fata).

0446 455 101
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7 DEPANARE

Tip problema Masura corectiva

Protectia termica se declanseaza |+ Asigurati-va ca nu depasiti valorile nominale pentru

frecvent sursa de alimentare (adica unitatea nu este
suprasolicitata).

» Verificati ca temperatura mediului ambiant sa nu
depaseasca temperatura nominala pentru ciclul de
functionare de 40 °C/104 °F.

Performante de sudura slabe » Verificati daca sunt conectate corect cablurile de
alimentare cu curent pentru sudura si de retur.

» Verificati daca a fost setata valoarea corecta a
curentului.

» Verificati dacéa sunt utilizate sdrmele de sudura corecte.

» Verificati sigurantele alimentarii de la retea.

Efect slab de racire. » Curatati elementul de racire utilizand aer comprimat
» Verificafi nivelul agentului de racire

» Verificati comutatorul de pornire/oprire al unitatii sa fie
in pozitia ON (PORNIT)

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.
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8 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.

Modelele Fabricator EM 401i/EM 401i cu unitate de racire / EM 501i cu unitate de racire sunt
proiectate si testate Tn conformitate cu standardele internationale IEC EN 60974-1, IEC EN 60974-2
si IEC EN 60974-10. La finalizarea lucrarilor de service sau de reparatii, persoanele care au efectuat
interventia au responsabilitatea de a se asigura ca produsul corespunde Th continuare cerintelor
standardelor de mai sus.

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

simplificd expedierea si se asigura livrarea corecta.
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ANEXA

NUMERE DE CATALOG
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Ordering number Denomination Type Notes
0446 400 884 Power source Fabricator EM 401i CE
0446 400 883 Power source Fabricator EM 401i with cooling unit | CE
0446 400 882 Power source Fabricator EM 501i with cooling unit | CE
0446 455 * Instruction manual

0463 802 001 Service manual

0463 810 001 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

0446 455 101
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SCHEMA BLOC
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ACCESSORIES

0446 401 881

Fabricator Feed 304

0446 401 882

Fabricator Feed 304w

Connection set, 70mm2, 19 poles

0459 836 880 2m

0459 836 881 5m

0459 836 882 10m

0459 836 884 25m

Connection set water, 70mm2, 19 poles

0459 836 890 2m

0459 836 891 5m

0459 836 892 10m

0459 836 894 25m

Connection set water, 95mmz2, 19 poles

0459 836 990 2m

0459 836 991 5m

0459 836 992 10m

0459 836 994 25m

0465 720 002 ESAB ready mixed coolant (10 1/ 2.64 gal)
Use of any other cooling liquid than the
prescribed one might damage the equipment.
In case of such damage, all warranty
undertakings from ESAB cease to apply.

0447 014 001 Converter plug for gas heater supply

0446 455 101
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A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

Pentru informatii de contact, vizitati http://esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

http://manuals.esab.com
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