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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

ET 180iP from serial number OP204 YY XX XXXX
ET 210iP from serial number OP205 YY XX XXXX
ET 210iP Advanced from serial number OP241 YY XX XXXX
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 Goteborg, Sweden

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

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

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

EN 60974-3:2014 Arc Welding Equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices

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

EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
The ET 180iP, ET 210iP and ET 210iP Advanced are part of the ESAB Renegade product family.

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 /Sjgnature
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2022-12-14 Standard Equipment Director
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UK DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
- Electric Equipment (Safety) Regulations 2016;
- Electromagnetic Compatibility Regulations 2016;
- The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012 (as amended)
- The Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

ET 180iP from serial number OP204 YY XX XXXX

ET 210iP from serial number OP205 YY XX XXXX

ET 210iP Advanced from serial number OP241 YY XX XXXX

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 United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

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

www.esab.co.uk

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

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

- ENIEC 60974-3:2019 Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices

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

- UKS.. 2021/745 Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for
o Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
The ET 180iP, ET 210iP and ET 210iP Advanced are part of the ESAB Renegade product family.

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

Fop by

Signatures
Gary Kisby U K
Sales & Marketing Director, Cn

ESAB Group UK & Ireland
London, 2022-12-21
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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

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

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

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

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

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

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

> B P

1.2 Masuri de siguranta

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

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

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:

+ exploatarea acestuia

+ amplasamentul dispozitivelor de oprire in caz de urgenta

+ functia acestuia

* masurile de protectie relevante

» sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului
2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:

* nici o persoana neautorizatd nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului cand acesta este

pornit

* nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:

» sa fie adecvat scopului

* sanu aiba curenti de aer

0463 859 001 -5- © ESAB AB 2023



1 SIGURANTA

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 s& se agate sau sa cauzeze arsuri

5. Masuri generale de protectie:

» Asigurati-va ca ati fixat cablul de retur

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

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

» Lubrifierea si intretinerea echipamentului nu trebuie sa se efectueze in timpul operarii
echipamentului

Daca este dotat cu racitorul ESAB
Utilizati numai agentul de racire aprobat de ESAB. Un agent de racire neaprobat ar putea deteriora
echipamentul si pune in pericol siguranta produsului. In cazul unei astfel de deteriorari, toate garantiile

oferite de catre

ESAB fsi pierd valabilitatea.

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

AVERTI

SMENT!

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

e F

I

3

‘C

F

Q )

|a'i\\

0463 859 001

OC ELECTRIC - Pericol de moarte

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.

Izolati-va fata de lucrare si pamant.

Asigurati-va ca pozitia dvs. de lucru este sigura

AMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte de a
efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot interfera cu anumite
stimulatoare cardiace.

Expunerea la campurile electromagnetice poate avea si alte efecte necunoscute
asupra sanatatii.

Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la
campurile electromagnetice:

o Dirijati electrodul si cablurile de lucru impreuna pe aceeasi parte a corpului dvs.
Fixati-le cu banda atunci cand este posibil. Nu stati cu nicio parte a corpului intre
cablurile de lucru si ale arzatorului. Nu infasurati niciodata cablurile de lucru sau
ale arzatorului 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.

UM SI GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

Tineti capul in afara zonei cu fum.
Folositi ventilatia, extractia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii si gazele din
zona dumneavoastra de respiratie si spatiul general.

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

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

-6 - © ESAB AB 2023



1 SIGURANTA

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

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

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 operatjunilor de service si inainte de pornirea motorului.

Opriti motorul Thainte de montarea sau conectarea unitatii.
Tineti mainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele Tn miscare.

§©
3 B

PERICOL DE INCENDIU
<=" .« Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va c& nu exista materiale inflamabile
in apropiere.
* Nu utilizati pentru containere inchise.

D)
N

&

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!

A ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

A 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.

0463 859 001 -7 - © ESAB AB 2023



1 SIGURANTA

NOTA!
Predati echipamentul electronic uzat la centrul de reciclare!

in conformitate cu prevederile Directivei Europene 2012/19/CE
privind deseurile de echipamente electrice si electronice, precum
si cu implementarea acesteia conform legislatiei nationale,
echipamentul electric si/sau electronic care a atins limita maxima
a duratei de viata trebuie sa fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabila pentru echipament, aveti _

responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile de
colectare autorizate.

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

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

0463 859 001 -8- © ESAB AB 2023



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Renegade ET 180iP Advanced este o sursa de alimentare pe baza de invertor, destinata utilizarii
pentru sudurile MMA (cu electrozi inveliti), TIG (cu gaz inert de tungsten) si HF TIG (cu gaz inert de
tungsten la frecventa ridicata).

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

21 Echipament

Renegade ET 210iP Advanced include:

* Sursa de alimentare

* Cablu de sudura cu cleste
* Furtun de gaz

e Curea de umar

* Manual de siguranta

» Ghid de configurare rapida

0463 859 001 -9- © ESAB AB 2023



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

Renegade ET 210iP Advanced

Tensiune de iesire 230V £15%, 115V £15%,

1~ 50/60 Hz 1~ 50/60 Hz
Curent primar
I max 26 A 29 A
Necesar de putere fara sarcina in modul de
economisire a energiei 27 W 27T W
Interval de reglare
MMA 5-180 A 5-110 A
TIG 5-210 A 5-140 A
Sarcina admisibila la MMA
25 % din ciclul de functionare 180 A/27,2V 110 A/24,4V
60% ciclu de functionare 135 A/25,4V 71A/22,8V
100% ciclu de functionare 105 A/24,2V 55A/22,2V
Sarcina admisibila la TIG
25 % din ciclul de functionare 210 A/18,4V 140 A/15,6 V
60% ciclu de functionare 135A/154V 90 A/13,6 'V
100% ciclu de functionare 105A/14,2V 70A/12,8V
Putere aparenta I, la curent maxim 6,1 kVA 3,33 kVA
Putere activa I, la curent maxim 6 kW 3,3 kW
Factor de putere la curent maxim
MMA 0,99
TIG 0,99
Eficienta la curent maxim
MMA 83% 81%
Tensiune circuit deschis Uy max
Functie VRD la 35 V dezactivata 78V
Functie VRD la 35 V activata <30V
Temperatura de exploatare dela-101la +40 °C (de la +14 1a 104 °F)
Temperatura de transport de la -20 la +55 °C (de la -4 la +161 °F)
Presiune sonora constanta in stare de <70db
inactivitate
Dimensiuni L x I x h 460 x 200 x 320 mm (18,1%x7,9%x12,6 in)
Greutate 11 kg (24,3 Ibs)
Clasa de izolatie F
Clasa de protectie carcasa IP 23
Clasa de aplicatie

0463 859 001
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3 DATE TEHNICE

Ciclu de functionare

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

Clasa de protectie carcasa
Codul IP indica clasa de 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.

0463 859 001 -1 - © ESAB AB 2023



3 DATE TEHNICE

3.1 Informatii despre proiectarea ECO

Echipamentul a fost proiectat astfel incat sa fie conform cu Directiva 2009/125/CE si Regulamentul

2019/1784/UE.

Eficienta si alimentare in regim de inactivitate:

Nume Alimentare in regim | Eficienta in conditii de consum maxim
de inactivitate de putere
Renegade ET 210iP Advanced 27w 83%

Valoarea eficientei si a consumului in regim de inactivitate a fost masurata prin metoda si in conditiile
prevazute in standardul de produs EN 60974-1:2012.

Numele fabricantului, denumirea produsului, numarul de serie si data fabricatiei sunt mentionate pe
placuta cu date tehnice.

1—H

f— XXXXXXXXXXXXXXX

A—

ESAB *
_—
ESABAB

Lindholmsallen 9,
Box 8004, SE-41755

2

- SWEDEN

Made in China

Ser. No.:

LLRRRYYWWd####

1. Denumirea produ

2. Numele si adresa fabricantului

3. Numar de serie

3A. Cod de localizare fabricatie

sului

3B. Nivel de revizie (ultima cifra a anului si numarul saptamanii)
3C. Anul si saptdméana de fabricatie (ultimele doua cifre ale anului si numarul saptamanii)
3D. Sistem de numerotare secventiala (fiecare saptamana incepe cu 0001)

0463 859 001
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de un specialist.

A ATENTIE! i
Acest produs este destinat utilizarii in medii industriale. Intr-un mediu casnic, acest produs
poate cauza interferente radio. Utilizatorului i 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.

A. Minimum 200 mm (8 in)
B. Minimum 200 mm (8 in)

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

0463 859 001 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALARE

4.2 Instructiuni de ridicare

Aceste unitati sunt echipate cu un maner pentru transport.

A AVERTISMENT!
Electrocutarea poate produce deces. Nu atingeti componentele electrice sub tensiune.
Deconectati conductorii pentru puterea de intrare de la linia de alimentare scoasa de sub
tensiune Tnainte de mutarea sursei de alimentare pentru sudura.

A AVERTISMENT!
Echipamentul defect poate cauza leziuni corporale grave si daune aparatului.

Ridicati unitatea de manerul de pe partea superioara a cutiei.

Max. 30°

4.3 Retea de alimentare

NOTA!
Cerinfe pentru reteaua de alimentare

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

1. Placuta cu date de conectare la alimentare.

0463 859 001 -14 - © ESAB AB 2023



4 INSTALARE

ET 210iP Advanced

Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului pentru Renegade

supratensiunii tranzitorii tip D
MCB

Tensiune de alimentare 230 V c.a. 115V c.a.
Sectiunea cablului de retea 2,5 mm2 2,5 mm2
Intensitate maxima a 26 A 29 A
curentului I,

MMA/Bagheta (SMAW)

l1esf MMA/Bagheta (SMAW) 155A 14,5A
Siguranta impotriva 20 A 20A

Lungime maxima
recomandata pentru cablul de
prelungire

100 m (328 ft)

100 m (328 ft)

Dimensiunea minima
recomandata pentru cablul
prelungitor

2,5 mm2

2,5 mm2

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 suficientd 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 de 7 kW.

AVERTISMENT!

Daca se utilizeaza o intrare pentru alimentare, intervalul pentru priza de alimentare trebuie sa

fie mai mare de 20 A.

0463 859 001
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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, utilizati 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 Conexiune si controale

A GAPE

Afisaj

Buton principal pentru navigarea prin meniu
sau ajustarea valorii

Butonul Inapoi

lesire negativa (-)

lesire gaz

Conexiunea arzatorului

N —

ook w

0463 859 001

10.
11.
12.

-16 -

lesire pozitiva (+)
Buton Meniu

Comutator de alimentare
Conexiune telecomanda/lampa
Conexiune racitor

Intrare gaz de protectie

© ESAB AB 2023



5 OPERARE

5.2 Conexiunea cablurilor de sudura si de retur

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

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

* Pentru sudura TIG; borna negativa de sudura (-) este utilizata pentru pistolul de sudura, iar borna
pozitiva (+) pentru cablul de retur.

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

5.3 Conectarea la racitorul EC 1001

6 Nm/53.1in. |b

NOTA!
Procedati cu atentie, astfel incat cablul de interfata sa nu fie presat intre sursa de alimentare si
unitatea de racire!

NOTA!

Alimentarea cu energie electrica a unitatii de racire se realizeaza de la sursa de alimentare
pentru sudura prin intermediul cablului de conexiune (pentru mai multe informatji, consultatj
manualul de instructiuni al unitatii de racire).
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54 Comanda ventilatorului

ES 210iP Advanced este dotat cu un ventilator ca functie suplimentara. Atunci cand ventilatorul de
racire nu este utilizat, ventilatorul se va opri automat.

Acest lucru prezinta doua avantaje:

1. Reduce la minimum consumul de energie electrica,
2. Reduce la minimum cantitatea de factori poluanti, precum praful, absorbiti in sursa de alimentare.

NOTA!
Ventilatorul va functiona atunci cand este necesar pentru racire, ih caz contrar se va opri
automat.

5.5 Protectie termica

Sursa de alimentare include protectie termica impotriva supraincalzirii. Atunci cand are
loc supraincalzirea, sudarea este oprita, pe afisaj apare un mesaj de eroare Error 206.
Protectia este resetata automat dupa ce temperatura a fost redusa suficient.

5.6 Panou de comanda

Normele generale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in sectiunea ,Masuri
de siguranta” din capitolul ,SIGURANTA” al acestui manual.

Puteti gasi informatii generale despre functionare in capitolul ,FUNCTIONARE” din acest manual.

Cititi si urmati practicile de siguranta ale angajatorului Tnainte de a instala, utiliza sau repara acest
echipament

NOTA!
Dupa finalizarea pornirii, pe panoul de comanda apare meniul principal.

5.6.1 Cum se navigheaza

1. Butonul stanga (butonul napoi)

a) Apésati butonul Tnapoi pentru a reveni la
ecranul anterior
b) Apasati si mentineti apasat timp de 3s
pentru a sterge sarcinile (din ecranul cu
Sarcini)
2. Navigarea prin meniu: rotiti si apasati pentru
a selecta sau modifica valori
3. Butonul din dreapta (butonul de Meniu)

Apasati butonul de Meniu pentru a reveni
direct la ecranul meniului
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5.7 Ecran de informatii

In meniul Informatii, utilizatorul poate gési informatii despre uzura si piese de schimb, accesorii,
metale de umplutura recomandate, intretinere generala si cod QR manual de utilizare.

T INFORMATION

Wears and Spares ’

Accessories

put

Information

&-é

1. Informatji

Recommended filler metals

General maintenance

5.8 Ecranul Setari

Apasati butonul Meniu pentru a accesa ecranul Meniului. Rotiti butonul principal la pictograma Setari
si apasati butonul principal pentru a intra in ecranul meniului de setari.

g’

J

Settings

(1o ] @

1. Ecranul Setari
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1. Setari de limba
2. Setari luminozitate
Language 3. De bazéa/Avansate (numai TIG)

/ SETTINGS

Display brightness Acest element poate fi folosit pentru a selecta
vizualizarea de baza sau vizualizarea avansata
a secventiatorului de sudare TIG in ecranul de
pornire. Intrati Tn ecranul de selectie rotind
butonul principal si apasati atunci cand
vizualizarea TIG Home este evidentiata. Navigati
intre optiunile de baza si avansate si confirmati
selectia apasand butonul principal. Afisajul va
reveni la ecranul de meniu.

4. Setari min. distanta (procentul de setare Amperi)

Remote min.level

/ SETTINGS

Factory reset Se utilizeaza pentru setarea curentului minim
pentru pedala de picior. Se seteaza in % din
curentul setat, in intervalul 0-99% in trepte de
1%.

De exemplu: in cazul in care curentul este setat
la 100 A, iar functia de curent min. la distanta
este setata la 20, curentul min. la distanta va fi
20 A. Tn cazul in care curentul este setat la 80 A,
iar functia de curent min. la distanta este setata
la 50, curentul min. la distanta va fi 40 A.

Intrati n ecranul de reglare apasand butonul
principal cand nivelul de Distant{a min. este
evidentjat si rotiti butonul principal pentru a
ajusta valoarea procentuala asa cum este
afisata. Confirmati setarile apasand butonul
principal si afisajul va reveni la ecranul de
meniu.

5. Setarea lucrarii de declansare
OPRITA/PORNITA (numai TIG)

Setarea lucrarii de declansare este utilizata
pentru a reapela lucrarile stocate atunci cand
masina este pornita, dar arcul nu este aprins.
Aceasta functie permite comutarea intre diferite
memorii de date de sudura prin apasarea
declansatorului pistolului de sudura. Utilizatorul
poate selecta una dintre primele trei pozitii de
lucrare si pentru a reapela, declansatorul trebuie
apasat de un numar de ori egal cu locatia lucrarii
(de exemplu pentru a reapela sarcina nr. 2
apasati rapid butonul de doua ori).

Utilizatorul poate PORNI sau OPRI functia de
declansare a schimbarii sarcinii apasand butonul
principal atunci cand acest element este
evidentiat.

6. Racitor PORNIT/OPRIT (Numai TIG)

Resetati setarea

8. Despre (versiunea software)

~
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5.9 Ecran la distanta

& Settings

1. Ecran la distanta

Conectati telecomanda de pe partea din spate a sursei de alimentare si activati telecomanda de pe
ecranul Meniu. Dupa activarea comenzii de la distan{d, interactiunea cu panoul de comanda este
blocata, dar acesta afiseaza datele de sudura.

Tn cazul conectérii unui dispozitiv cu comenzi de la distants, curentul de iesire maxim al sursei de
alimentare va fi determinat de butonul de comanda de pe panoul frontal indiferent de setarea
dispozitivului cu comenzi de la distanta. Consultati Sectiune 5.14 "Explicatii privind functiile pedalei de
picior", pagina 34.

Cand nu este conectat niciun dispozitiv de la distanta la sursa de alimentare, afisajul arata ,Nu s-a
detectat nicio telecomanda”. Atunci cand este conectat un dispozitiv la distanta (consultati optiunile din
ecranul Accesorii din meniul Informatii), porniti-l sau opriti-l rotind butonul principal. Confirmati selectia
apasand butonul principal si afisajul revine la ecranul de meniu.

No remote detected Remote ON

5.10 Ecranul lucrarilor

Settings

1. Ecranul lucrarilor

Sursa de alimentare avansata Renegade ET 210iP permite utilizatorului sa stocheze 10 lucrari pentru
fiecare proces de sudare. Datele critice legate de sudare pot fi previzualizate in meniul Lucrari pentru
o selectie mai usoara.

1.JOBS

v
® 0 e
87A [ 1124 [ 1304

Press and hold for 28 to save

Pentru a salva datele curente de sudare, intrati in ecranul Lucrari pentru a gasi o pozitie de lucru
disponibila sau o pozitie de lucru care trebuie Tnlocuita, apasati butonul principal si mentineti-l apasat
timp de 2 secunde.
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Pentru a rechema o lucrare, intrati in ecranul Lucrari din meniul procesului de sudare corespunzator,
parcurgeti lista de lucrari prin rotirea butonului principal si confirmati selectia apasand butonul
principal.

Pentru a elimina o lucrare, rotiti butonul principal pentru a derula la pozitia de lucru, apasati si
mentineti apasat butonul Inapoi pana cand pe ecran se afiseaza ,Stergeti aceasta pozitie de lucru”,
confirmati apasand butonul principal.

Clear this Job position?

Yes m

5.11 Ecranul de sudura

1. Valoarea curentului momentan in timpul sudarii sau curentul mediu al ultimei suduri dupa sudare.
2. Valoarea de moment a tensiunii in timpul sudarii sau tensiunea medie a ultimei suduri dupa sudare.
3. Timpul de pornire a arcului de la ultima sudare va fi afigsat dupa sudare.

Parametrii ultimei suduri vor fi afisati timp de 10 secunde dupa sudare. Cand s-au incheiat cele 10
secunde si nu exista nicio interactiune cu interfata cu utilizatorul, afisajul revine la vizualizarea
anterioara sudarii.

5.12 Sudura MMA

mm Sudura MMA mai este denumita si sudura cu electrozi inveliti. Arcul topeste electrodul,
precum si o parte localé a piesei de prelucrat. Atunci cand se topeste, invelisul formeaza
0 zgura protectoare si creeaza un gaz de protectie pentru a proteja baia de sudura de
contaminarea din atmosfera.

\.

Pentru sudura MMA, sursa de alimentare se va utiliza Tmpreuna cu:

* cablu de sudura cu suport pentru electrod
« cablu de retur cu clema
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5.12.1 Ecran principal MMA/Stick

VRD

180A |-

26.1V

1. VRD: Functia dispozitivului VRD asigura faptul ca tensiunea circuitului deschis nu depaseste 35 V
cand nu se sudeaza. Cand VRD este PORNIT, ,VRD” este afisat in bara de stare a ecranului de
start. Setarea implicita din fabrica este VRD OPRIT (cu exceptia Australiei). Contactati un tehnician
de service autorizat de ESAB pentru a activa aceasta functie.

2. Curent de sudare presetat: rotiti butonul principal in sensul acelor de ceasornic pentru a creste
curentul de sudare prestabilit sau in sens invers acelor de ceasornic pentru a reduce curentul de
sudare prestabilit.

3. Bara de jos a ecranului de pornire afiseaza starea procesului de sudare, nivelul fortei arcului, nivelul
pornirii la cald, selectia lucrarii si conexiunea de la distanta. Pentru a face orice modificare sau
ajustare, apasati butonul de meniu pentru a intra in ecranul de meniu si navigati rotind butonul
principal. Vedeti o introducere detaliata a fiecarei functii in Sectiune 5.12.2 "Ecran de meniu
MMA/Stick", pagina 23.

5.12.2 Ecran de meniu MMA/Stick
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1. Pictograma de selectie a procesului: apasati butonul principal pentru a accesa ecranul de selectie a
procesului si selectafi functia Stick (MMA) apasand din nou butonul principal.

2. Tip de electrod: selectati intre electrod rutil/de baza si electrod celulozic rotind butonul principal si
confirmati selectia apasand butonul principal.

Rutile/Basic

Rutile/Basic

3. Pornire la cald: Functia de pornire calda creste temporar curentul la inceputul sudurii, reducand
astfel riscul lipsei de fuziune in punctul initial. Rotiti butonul principal pentru a regla nivelul de
pornire la cald pe o scara de la 1 la 10 pe ecranul de pornire la cald. Confirmati reglarea apasand
butonul principal, iar nivelul de pornire la cald ajustat va fi afisat in ecranul de meniu.

r\.

4. Forta arcului: Functia de forta a arcului controleaza modul in care curentul se modifica odaté cu
modificarea lungimii arcului, Tn timpul operatiei de sudare. Utilizati o valoare scazuta a fortei arcului
pentru a obtine un arc calm cu putini stropi si utilizati o valoare ridicata pentru a obtine un arc
fierbinte si penetrant. Rotiti butonul principal pentru a regla nivelul fortei arcului pe o scara de la 1 la
10 in ecranul de forta a arcului. Confirmati reglarea apasand butonul principal si nivelul de forta a
arcului reglat va fi afisat Tn ecranul de meniu.

Arc force
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513 Sudura TIG

Sudura TIG topeste metalul piesei de prelucrat utilizdndu-se un arc initiat de la un
electrod neconsumabil de tungsten. Baia de sudura si electrodul sunt protejati de un
gaz de protectie reprezentat de obicei de un gaz inert.

/|
’ Pentru sudura TIG, sursa de alimentare se va utiliza Tmpreuna cu:

* un arzator TIG

» un furtun de gaz conectat la intrarea pentru alimentarea cu gaz (utilizand o clema
pentru furtun)

* un cilindru de argon

* un regulator de argon

* un electrod de tungsten

* un cablu de retur (cu clema)

Aceasta sursa de alimentare efectueaza pornirea Arcului de ridicare TIG si pornirea
TIG HF.

Pornirea arcului de ridicare TIG

Functia LiftArc™ initiaza arcul atunci cand electrodul de tungsten este pus in contact
cu piesa de prelucrat, comutatorul de declansare este apasat si electrodul de
tungsten este ridicat de pe piesa de prelucrat. Pentru a reduce la minimum riscul de
contaminare a tungstenului, curentul de pornire este foarte mic si va creste pana la
curentul setat (controlat prin functia de crestere).

Electrodul de tungsten se pune in contact cu piesa de prelucrat, dupa care se apasa
pe declansatorul arzatorului. Cand electrodul este ridicat de pe piesa de prelucrat,
arcul se aprinde la un nivel de curent limitat.

I Pornire TIG HF
Functia HF start initiaza arcul utilizadnd un arc pilot de tensiune de inalta frecventa.
'- Aceasta va reduce riscul contaminarii tungstenului la porniri. Tensiunea de inalta
frecventa poate perturba alte echipamente electrice din imprejurimi.

Functia de pornire la HF (frecventa inalta) aprinde arcul prin intermediul unei scantei
de la electrodul de tungsten spre piesa de prelucrat pe masura ce electrodul este
apropiat de piesa de prelucrat si se apasa declansatorul de pe arzatorul TIG.
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5.13.1 Ecran principal TIG

1.

e__21 0 A flSs 3.0sf __e

1.0s 50A 50A 7.0s

Follar I @ TO

Conexiunea racitorului de apa: simbolul de racire cu apa este afisat in bara de stare atunci cand
racitorul de apa este conectat si activat.

Curent de sudare presetat: rotiti butonul principal in sensul acelor de ceasornic pentru a creste
curentul de sudare prestabilit sau in sens invers acelor de ceasornic pentru a reduce curentul de
sudare prestabilit.

Secventjatorul de sudare TIG afiseaza valoarea ajustata a procesului TIG DC cand este activata
vizualizarea secventiatorului sau procesul de sudare cu impulsuri TIG DC cand este activata
vizualizarea impulsului si secventiatorului/impulsului.

Sudarea DC TIG Pulse este utilizata in principal pe metale subiiri, dar poate fi folosita si pe
materiale mai groase, in functie de aplicatie. Impulsul permite utilizatorului sa controleze cantitatea
de caldura aplicata piesei de prelucrat. Setarea impulsului ofera utilizatorului mult mai mult control
asupra procesului de sudare, fara a compromite rezistenta si integritatea sudurii si ajuta la
obtinerea unei suduri netede si curate. Pentru a activa impulsul sau pentru a ajusta valoarea
fiecarui proces, consultati introducerea in XXX.

Pentru a schimba intre vizualizarea de baza, vizualizarea secventiatorului sau vizualizarea
secventiator/impuls, apasati butonul de meniu si intrati in meniul Setari.

Bara de jos a ecranului de pornire TIG afiseaza starea selectiei procesului de sudare, modul de
declansare, impulsul, selectia lucrarii si conexiunea de la distanta. Pentru a face orice modificare
sau ajustare, apasati butonul de meniu si navigati prin fiecare functie prin rotirea butonului principal.
Consultati introducerea detaliata in XXX.

Vizualizare ecran principal Secventiator/Impuls TIG

1.

(1 -I_L—-rso%—_e
(2]

Vizualizare ora de varf 3. Vizualizare curent de fundal

2. \Vizualizare frecventa
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Vizualizare ecran principal Secventiator TIG

e 1.5s 3.0s —O
0 210A £/ 1I\£L o
1. % 50A  5\A 7.0s .6

1. Vizualizare pre-flux de gaz 4. Vizualizare panta in coborare
2. \Vizualizare curent de pornire 5. Vizualizare curent final
3. \Vizualizare panta in crestere 6. Vizualizare post-flux de gaz

5.13.2 Ecran de meniu TIG

Atunci cand este selectat Lift TIG sau TIG HF, apasati butonul de meniu pentru a intra in ecranul de
meniu TIG.

1. Selectarea procesului
Pentru a apasa butonul principal pentru a intra in ecranul de selectie a procesului si pentru a selecta
intre Lift TIG sau TIG HF atunci cand aceasta pictograma este evidentiata.

2. Setari secventiator

Intrati Tn ecranul de setari al secventiatorului apasand butonul principal cand pictograma Secventiator
este evidentiata si navigati prin secventiator rotind butonul principal. Pentru a ajusta orice proces,
apasati butonul principal atunci cand procesul de reglat este afisat Tn galben si rotiti butonul principal
pentru a ajusta valoarea asa cum este afisata. Apasati din nou butonul principal pentru a confirma
valoarea si a iesi din modul de reglare.
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4 Pre-flux de gaz

-
«f Functia pre-flux de gaz controleaza timpul in care gazul de protectie curge inainte

de initierea arcului. Intervalul de setare este 0,0-25,0 secunde. Setarea implicita
de fabrica este de 1,0 secunda.

{ Post-flux de gaz

“ Functia post-flux de gaz controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupa
incetarea arcului. Intervalul de setare este 0,0-25,0 secunde. Setarea implicita de
fabrica este de 7,0 secunde.

Crestere

Functia de crestere este utilizata pentru a controla timpul de crestere a curentului
in procesul de initiere a sudarii, pentru a evita orice posibila deteriorare a
electrodului de tungsten. Intervalul de setare este 0,0-25,0 secunde. Setarea
implicita de fabrica este de 1,5 secunde.

Descrestere

Functia de descrestere este utilizatd pentru a controla timpul de descrestere a
curentului Tn procesul de incetare a sudarii, pentru a evita orice fisura a
conductelor. Intervalul de setare este 0,0-25,0 secunde. Setarea implicita de
fabrica este de 3,0 secunda.

3. Setari impuls
Pentru a seta un curent pulsatoriu, sunt necesari patru parametri: curentul pulsatoriu, curentul de
fundal, echilibrul impulsurilor si frecventa impulsurilor.

Curent pulsatoriu

Cea mai mare dintre cele doua valori ale curentului atunci cand se utilizeaza
curent pulsatoriu. Intervalul de setare este de la 10 la 210 A.

Curent pulsatoriu de fundal

Cea mai mica dintre cele doua valori ale curentului atunci cand se utilizeaza
curent pulsatoriu. Intervalul de setare este intre 10 si 210 A. Setarea implicita de
fabrica este 80 A.

Echilibrul impulsurilor

Echilibrul impulsurilor este raportul dintre curentul pulsatoriu si curentul de fundal
intr-un ciclu de impuls. Pentru a controla energia arcului si dimensiunea baii de
sudura, echilibrul impulsurilor se poate regla setand curentul pulsatoriu intr-un
ciclu de impuls. Intervalul de setare este 10-90%, iar valoarea incrementala a
fiecarei rotatii a butonului principal este de 5%. Setarea implicita de fabrica este
50%.

De exemplu: daca echilibrul impulsurilor este setat la 50%, timpul curentului
pulsatoriu si al curentului de fundal va fi distribuit in mod egal in ciclul de impuls.
Daca echilibrul impulsurilor este setat la 90%, timpul curentului pulsatoriu va fi de
90% din ciclul de impuls, iar curentul de fundal va fi de numai 10%.
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Frecventa impulsurilor

Cantitatea de cicluri de impuls intr-o perioada de timp. Cu cat frecventa este mai

mare, cu atat vor fi mai multe cicluri de impuls per perioada de timp. Atunci cand

frecventa impulsurilor este setata la nivel scazut, baia de sudura va avea timp sa
se solidifice partial intre fiecare impuls. Daca frecventa este setata la nivel ridicat,
se poate obtine un arc mai focalizat.

Intervalul de setare este 0,01-999 Hz. Valoarea de crestere la fiecare rotire a
butonului principal se modifica asa cum este listat mai jos. Setarea implicita din
fabrica este 100 Hz.

0,01-0,99: 0,01
1,0-9,9: 0,1
10-100: 1
100-300: 10
300-999: 100
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/ PULSE / PULSE

Peak time

om
Background current
& L

Activate Pulse

Frequency

1. Impuls PORNIT/OPRIT (apasati butonul principal pentru a comuta intre
PORNIT si OPRIT)
2. Setari de frecventa (apasati butonul principal si rotiti pentru a regla)

Frequency

Curent de varf (numai citire)
4. Setarea orei de varf (apasati butonul principal si rotiti pentru a regla)

w

Peak time
e

5. Setarea curentului de fundal (apasati butonul principal si rotiti pentru a regla)

Background current

6. Curent mediu (numai citire)

4. Mod declansare

Trigger mode

] e [0+
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2 timpi

in modul in 2 timpi, apasati comutatorul de declansare a arzatorului TIG (1) pentru
a porni fluxul de gaz de protectie si a initia arcul. Curentul creste pana la valoarea
de curent setata. Eliberati comutatorul de declansare (2) pentru a incepe
descresterea curentului si incetarea arcului. Gazul de protectie va continua sa
curga pentru a proteja sudura si electrodul de tungsten.

A ; 5 . D

4}

A = Pre-flux de gaz
B = Crestere

C = Descrestere

D = Post-flux de gaz
4 timpi

in modul in 4 timpi, ap&sati comutatorul de declansare a arzéatorului TIG (1) pentru
a porni fluxul de gaz de protectie si a initia arcul la nivel pilot. Eliberati comutatorul
de declansare (2) pentru a creste curentul pana la valoarea de curent setata.
Pentru a opri sudarea, apasati din nou comutatorul de declansare (3). Curentul va
descreste din nou pana la nivelul pilot. Eliberati comutatorul de declansare (4)
pentru a Tnceta arcul. Gazul de protectie va continua sa curga pentru a proteja
sudura si electrodul de tungsten.

A | . 1 D

SRR

if

A = Pre-flux de gaz
B = Crestere

C = Descrestere

D = Post-flux de gaz
4T,

I I 4-|— 4T2 modifica valoarea curentului secundar care trebuie ajustat in secventiator
2 dupa activarea 4T2. Caracteristica de curent 4T2 permite utilizatorului sa comute
la curent mai scazut in timpul sudarii colturilor sau marginilor fara a opri sudarea.

Operarea 4T2 este disponibila numai in modul de declansare, atunci cand 4T2
este activat.

Atunci cand modul 4T2 este activat, acesta poate fi activat prin actiunea rapida
prin atingere cu declansare in timpul sudarii. O apasare rapida pe declansator
(apasare si eliberare) va comuta curentul de sudura de iesire de la ,,Curent
principal” la ,Curent secundar”; o alta atingere rapida pe declansator va comuta
curentul de la ,,Curent secundar” la ,,Curent principal’”.

Vedeti imaginea de mai jos.
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A = Pre-flux de gaz
B = Crestere

C = Descrestere

D = Post-flux de gaz
E = Curent secundar

llustratia de mai jos arata navigarea sau configurarea lui 4T2 Pulse in ecranul
Pulse.
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5 OPERARE

Trigger mode Gas pre-flow

Slope up

A1 s

Secondary peak current Slope down Final current

Y Y 4l £ £
£\ el 2 IR

Gas post-flow

B i @ &g B

1. Selectarea modului de sudare (Lift TIG/HF 7. Setarea curentului secundar (Curent B)
TIG)

210A

18.4V

2. Selectati modul 4T2 8. Setarea pantei descendente
3. Setare gaz pre-flux 9. Setarea curentului final

4. Setarea curentului de pornire 10. Setarea gazului post-flux

5. Selectarea pantei ascendente 11. Setare curenta si revizuire
6. Setarea curentului principal (Curent A) 12. Ecranul de sudura
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5 OPERARE

Mod Punctare

1 Sudarea prin puncte este folosita pentru a suda doua placi subtiri impreuna
» - intr-un loc dorit, prin topirea placilor de sus si de jos impreuna, pentru a forma o
oo pepita intre ele. Durata punctarii poate fi ajustata in meniul secventiatorului odata

ce modul punctare este activ

llustratia de mai jos arata operatiunea de punctare.

?

Trigger mode

Gas pre-flow

Spot time Main current

. :.f‘.._/_ £

LS\t
[ 0s: |

1. Selectarea modului de sudare (Lift TIG/HF 4. Setarea curentului de sudura
TIG)

Selectati mod Punctare 5. Setare durata punct

Setare gaz pre-flux 6. Setarea gazului post-flux

@ N

5.14 Explicatii privind functiile pedalei de picior

Pedala de picior cu 2 timpi utilizind declansatorul arzatorului TIG

fn modul in 2 timpi, cu pedala de picior activata, apasati comutatorul de declansare a arzatorului
TIG (1) pentru a porni fluxul de gaz de protectie si a initia arcul. Curentul creste pana la curentul
min. la distanta setat. Utilizati pedala de picior pentru a regla curentul intre curentul min. la distanta
si valoarea de curent setata. Eliberati comutatorul de declansare a arzatorului TIG (2) pentru a
incepe descresterea curentului si incetarea arcului. Gazul de protectie va continua sa curga pentru
a proteja sudura si electrodul de tungsten.

¥e

: A ! : . D
1 2
A = Pre-flux de gaz E = Curent setat
B = Crestere F = Curent min. la distanta
C = Descrestere G = Interval de curent reglabil cu

D = Post-flux de gaz pedala de picior
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5 OPERARE

Pedala de picior cu 4 timpi utilizind declansatorul arzatorului TIG

fn modul in 4 timpi, cu pedala de picior activata, apasati comutatorul de declansare a arzatorului
TIG (1) pentru a porni fluxul de gaz de protectie si a initia arcul la nivel pilot. Eliberati comutatorul de
declansare (2) pentru a creste curentul pana la curentul min. la distanta. Utilizati pedala de picior
pentru a regla curentul intre curentul min. la distanta si valoarea de curent setata. Pentru a opri
sudarea, apasati din nou comutatorul de declansare (3). Curentul va descreste din nou pana la
nivelul pilot. Eliberati comutatorul de declansare (4) pentru a inceta arcul. Gazul de protectie va
continua sa curga pentru a proteja sudura si electrodul de tungsten.

A S .+ D .
1 2 3 4
A = Pre-flux de gaz E = Curent setat
B = Crestere F = Curent min. la distanta
C = Descrestere G = Interval de curent reglabil cu

D = Post-flux de gaz pedala de picior

Pedala de picior

Apasati pedala de picior (1) pentru a porni fluxul de gaz de protectie si a initia arcul. Curentul creste
pana la curentul min. la distanta setat. Utilizati pedala de picior pentru a regla curentul intre curentul
min. la distanta si valoarea de curent setata. Eliberati pedala de picior pentru a incepe descresterea
curentului si pentru incetarea arcului. Gazul de protectie va continua sa curga pentru a proteja
sudura si electrodul de tungsten.

¥e

: A : A ¢ -
1
A = Pre-flux de gaz E = Curent setat
B = Crestere F = Curent min. la distanta
C = Descrestere G = Interval de curent reglabil cu

D = Post-flux de gaz pedala de picior
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6 INTRETINEREA

6 INTRETINEREA

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

A 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-va de urmatoarele:

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

6.1 intretinere de rutina

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

Interval Zona de intretinut
La fiecare 3 luni \
Curatati sau inlocuiti Curatati bornele de Verificé’;i sau inlocuiti
etichetele ilizibile. sudura. cablurile de sudura.

La fiecare 6 luni

Curéatati interiorul
echipamentului. Utilizatj
aer comprimat uscat cu

presiune redusa de
4 bari.
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6 INTRETINEREA

6.2 Instructiuni de curatare

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
e durata arcului
¢ mediul de lucru

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

A ATENTIE!
In timpul curatarii, purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, cum ar
fi dopurile pentru urechi, ochelarii de protectie, mastile, manusile si incéltamintea de protectie.

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

1. Deconectati sursa de alimentare de la reteaua de alimentare.

AVERTISMENT!
Asteptati cel putin 30 de secunde pentru descarcarea condensatorilor ihainte de a continua.

2. Desurubati cele patru suruburi care fixeaza panoul lateral din partea dreapta (R) si scoateti panoul.
A

-]

redusa.

NOTA!
Din moment ce sursa de alimentare contine o ,parte murdarad” (partea dreapta) si o ,parte
curatd” (partea stanga), este important sa nu eliminati panoul lateral din partea stanga

inainte de a curata partea dreapta a sursei de alimentare.
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6 INTRETINEREA

4. Desurubati cele patru suruburi care fixeaza panoul lateral din partea stadnga (L) si scoateti panoul.

de alimentare, cu ajutorul aerului comprimat uscat cu presiune

anga a sursei

5. Curatati partea st

redusa.
6. Asigurati

de alimentare.

a a sursei

f pe nicio component

-va Ca nu ramane pra

© ESAB AB 2023
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6 INTRETINEREA

7. Reasamblaii 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.

NOTA!

Atunci cand reatasati panoul lateral din partea dreapta, asigurati-va ca scutul IP de pe
partea interioara a panoului se afla in pozitia corecta. Scutul IP trebuie sa fie inclinat cu
aproximativ 90° inspre sursa de alimentare, astfel incat sa fie pozitionat intre conectorul de
evacuare a sudurii si prizele transformatorului.

SENC

N\

N

NANN

N\
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7 DEPANARE

7 DEPANARE

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

» Verificati daca tensiunea de retea este deconectata Tnainte de a incepe orice tip de actiune de
reparare.

Tip problema Masura corectiva

Probleme de sudura MMA Verificati daca procesul de sudura este setat la MMA.

Verificafi daca sunt conectate corect cablurile de sudura si de retur la
sursa de alimentare.

Asigurati-va ca exista contact corespunzator intre clema de retur si
piesa de prelucrat.

Verificati daca se utilizeaza electrozii si polaritatea potrivita. Pentru
polaritate, consultati ambalajul electrodului.

Verificafi daca a fost setata valoarea corecta a curentului de sudura
(A).

Reglati forta arcului si pornirea calda.

Probleme de sudura TIG Verificati daca procesul de sudura este setat la Lift TIG prin contact,
dupa cum este necesar.

Verificati daca sunt conectate corect arzatorul TIG si cablurile de
retur la sursa de alimentare.

Asigurati-va ca exista contact corespunzator intre clema de retur si
piesa de prelucrat.

Asigurati-va ca afi conectat conectorul arzatorului TIG la borna de
sudura negativa.

Asigurati-va ca se utilizeaza gazul de protecitie, fluxul de gaz,
curentul de sudura, amplasarea tijei de metal de umplere, diametrul
electrodului si modul de sudura din sursa de alimentare corecte.

Lipsa arc Verificati comutatorul sursei de alimentare pentru a vedea daca este
pornit.

Verifica{i daca afisajul este pornit pentru a verifica daca sursa de
alimentare este alimentata.

Verificati daca panoul de setare afiseaza valorile corecte.

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

Verificati sigurantele sursei de alimentare.

Curentul de sudura este Verificati daca indicatorul LED pentru supratemperatura (protectie
intrerupt in timpul sudurii termica) de pe panoul de setare este pornit.

Continuati cu tipul de defectiune ,Fara arc”.

Protectia termica se Asigurati-va ca ciclul de functionare recomandat pentru curentul de
declanseaza frecvent sudura nu a fost depasit.

Consultati sectiunea ,Ciclul de functionare” din capitolul DATE
TEHNICE.

Asigurati-va ca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului nu sunt
infundate.

Curatati interiorul aparatului in conformitate cu intretinerea de rutina.
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8 CALIBRARE S| VALIDARE

8 CALIBRARE $I VALIDARE

AVERTISMENT!

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

8.1 Metode de masurare si tolerante

La calibrare si validare, instrumentul de masurare de referinta trebuie sa utilizeze aceeasi metoda de
masurare in domeniul de curent continuu (calcularea mediei si rectificarea valorilor masurate). Pentru
instrumentele de referinta se utilizeaza o serie de metode de masurare, de exemplu TRMS (media
patratica reald), RMS (media patratica) si media aritmetica rectificata. Renegade ET 210iP Advanced
utilizeaza valoarea medie aritmetica rectificata si, prin urmare, ar trebui sa fie calibrat in raport cu un
instrument de referinta care utilizeaza valoarea medie aritmetica rectificata.

In aplicatiile de pe teren, se va intampla ca un dispozitiv de masurare si un Renegade ET 210iP
Advanced sa afiseze valori diferite, chiar daca ambele sisteme sunt validate si calibrate. Acest lucru
se datoreaza tolerantelor de masurare si metodei de masurare a celor doua sisteme de masurare.
Acest lucru poate duce la o abatere total& pan& la suma celor doué tolerante de masurare. In cazul in
care metoda de masurare difera (TRMS, RMS sau media aritmetica rectificata), sunt de asteptat
abateri semnificativ mai mari!

Sursa de alimentare pentru sudura ESAB Renegade ET 210iP Advanced prezinta valoarea masurata
in medie aritmetica rectificata si, prin urmare, nu ar trebui sa prezinte diferente semnificative n
comparatie cu alte echipamente de sudura ESAB, datoritd metodei de masurare.

8.2 Specificatii si standarde privind cerintele

Renegade ET 210iP Advanced este proiectat pentru a indeplini precizia pentru indicatoare si contoare
ceruta de IEC/EN 60974-14, prin definitia Standard grade.

Preciziile de calibrare a valorii afisate

Tensiune arc *#1,5V (Unhin—U2) sub sarcina, rezolutie 0,25 V (Domeniul teoretic de
masurare intr-un sistem Renegade ET 210iP Advanced este de
0,25-199 V.)

Curent de sudura *2,5% de 12 max conform placutei nominale a unitatii testate, rezolutie

1 A. Domeniul de masurare este specificat de placuta de identificare a
sursei de alimentare pentru sudurd Renegade ET 210iP Advanced
utilizate.

Metoda recomandata si standardul aplicabil
ESAB recomanda executarea calibrarii si validarii in conformitate cu IEC/EN 60974-14(:2018) sau EN
50504:2008 (cu exceptia cazului in care ESAB comunica o alta modalitate de executie).
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9 CODURI DE EROARE

Codul de eroare se utilizeaza pentru a indica faptul ca au survenit defectiuni in echipament. Erorile
sunt indicate de textul ,Error’ urmat de numarul de cod de eroare afisat pe ecran.

Daca au fost detectate mai multe erori, se afiseaza numai codul ultimei erori survenite.

9.1 Descrierile codurilor de eroare

Codurile de eroare pe care le poate gestiona utilizatorul sunt enumerate mai jos. Daca apare orice alt
cod de eroare, contactati un tehnician de service autorizat ESAB.

Cod eroare |Descriere

Error206

Temperatura sursei de alimentare este prea ridicata. De asemenea, pe panou se
aprinde si un LED care indica eroarea de temperatura. Indicatorul de supraincalzire
de pe panoul de comanda indica o eroare de temperatura.

Actiune: Codul de eroare va disparea automat, iar LED-ul care indica eroarea de
temperatura se va stinge atunci cand sursa de alimentare s-a racit si este din nou
gata de utilizare. Daca eroarea persista, contactati un tehnician de service.

Error406
Temperatura lichidului de racire este prea ridicata.

Actiune: Asigurati-va ca existéa suficient lichid de racire in racitor. Codul de eroare
va disparea automat atunci cand agentul de racire s-a racit si este din nou gata de
utilizare. Daca eroarea persista, contactati un tehnician de service.

Errord29
Furtunul de la arzator nu este conectat la unitatea de racire.

Actiune: Daca se utilizeaza un arzator racit cu apa, asigurati-va ca este conectat la
unitatea de racire. Daca nu se utilizeaza un arzator racit cu apa, apasati un buton
pe panoul de comanda pentru a anula eroarea. Daca eroarea persista, contactati un
tehnician de service.
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10 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

10 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat de
ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

Renegade ET 210iP Advanced este conceput si testat in conformitate cu standardele internationale
si europene EN60974-1 si EN60974-10. La finalizarea lucrarilor de service sau de reparatii,
persoanele care au efectuat interventia au responsabilitatea de a se asigura ca produsul corespunde
in continuare cerintelor standardelor de mai sus.

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

NUMERE DE CATALOG

Ordering number |Denomination Type

0447 750 890 Renegade ET 210iP Advanced and Renegade ET 210iP
Exeor TIG SR 17 torch Advanced

0447 750 891 Renegade ET 210iP W Advanced, Cooling unit | Renegade ET 210iP
EC 1001 and Exeor TIG SR 21 torch Advanced

0463 859 * Instruction Manual

0463 881 * Spare parts list

0463 880 * Service manual

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 pagind a manualului.

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

ACCESSORIES

0445 045 881

Water Cooler EC 1001

A

RN
23

&\\%

NS

NS NN
X \\\\

N\

N>
\\\‘ 4
\\\\%5\@%

0700 026 220
0700 026 221
0700 026 234
0700 026 235
0700 026 290
0700 026 291
0700 026 294
0700 026 295

Exeor TIG SR 17 torch, Air , 4 m
Exeor TIG SR 17 torch, Air, 8 m
Exeor TIG SR 17-R torch, Air , 4 m
Exeor TIG SR 17-R torch, Air, 8 m
Exeor TIG SR 21 torch, Water, 4 m
Exeor TIG SR 21 torch, Water, 8 m
Exeor TIG SR 21-R torch, Water, 4 m
Exeor TIG SR 21-R torch, Water, 8 m

Return cable kits

0700 006 901 | Return cable kit, OKC 50, 3 m

0700 006 889 |Return cable kit, OKC 50, 5 m

0700 006 900 | Electrode holder Handy, 200 A with 25 mm2, 3 m,
OKC 50

0700 500 084 | Remote control, MMA 4

W4014450 Foot pedal with 4.5 m (15 ft) cable, 8 PIN

0445 197 880

Shoulder strap

0463 859 001
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ANEXA

0460 330 881 | Trolley
0465720 002 |ESAB coolant
0L
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