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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.

AVERTIZARE!

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

A
A ATENTIE!
A

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

AVERTIZARE!
Inainte de utilizare, cititi si intelegeti manualul de utilizare si A |L.'JJ
respectati toate etichetele, practicile de siguranta ale

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

1.2 Masuri de siguranta

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

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

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
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:
o nici o persoana neautorizata nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului
cand acesta este pornit
o nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu
echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:
o sa fie adecvat scopului
o sa nu aiba curenti de aer

o

O
O
O
O
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1 SIGURANTA

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

AVERTIZARE!

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

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

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

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

» |zolati-va fata de lucrare si pamant.

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

CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru

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

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

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

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

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

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.
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1 SIGURANTA

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

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

PIESE iIN 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
inainte de pornirea motorului.

*  Opriti motorul inainte de montarea sau conectarea unitatii.

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

PERICOL DE INCENDIU

l‘@
5 B

D)
i

=" .« Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va ca nu exista materiale
inflamabile in apropiere.
* Nu utilizati pentru containere inchise.

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

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALT!!

A ATENTIE!

Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

&

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

A ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru
utilizare in amplasamentele rezidentiale unde energia
electrica este furnizata de sistemul public de alimentare de
joasa tensiune. Din cauza perturbatiilor conduse si radiate,
pot exista dificultati in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice a echipamentelor din clasa A in aceste
locatii.
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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 416 101 -8- © ESAB AB 2018



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

2.1 Prezentare generala

ET 300i si ET 300iP sunt surse de alimentare pentru sudura destinate sudurii TIG si sudurii
cu electrozi inveliti (MMA).

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

2.2 Echipament

Sursa de alimentare este livrata cu:

* Manual de instructiuni

» cablu de retea de 3 m (9,8 ft) cu fisa

» Furtun de gaz destinat sudurii TIG, inclusiv clemele pentru furtun
+ Cablu de retur

0463 416 101 -9. © ESAB AB 2018



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

ET 300i (0445 100 900, 0445 100 904), ET 300iP (0445 100 920, 0445 100 924)

Tensiune retea de 230-480V £10%, 230V £10%, 1~ 50/60 Hz
alimentare 3~ 50/60 Hz

Alimentare de laretea S, (4,1 MVA Nicio cerinta
min

Z ax 0,04 Ohmi Nicio cerinta
Curent primar

lmax MMA 30,0 A 290A

lmax TIG 220A 20,0A
Cerere de Putere fara sarcina in modul de economisire energie

Ui, 230 V 63 W 74 W

U, 400 V 68 W

U, 480V 72W

Domeniu de reglare

MMA

5A/20V - 300 A/32V

5 A/20V - 200 A/28 V

TIG

5A/10V -300 A/22V

5A/M10V -200 A/18V

Sarcina admisibila la MMA

40% din ciclul de functionare 300 A/32,0V

60% din ciclul de functionare 250 A/30,0 V

100% ciclu de functionare 200 A/28,0V 200 A/28,0V
Sarcina admisibila la TIG

40% din ciclul de functionare 300 A/22,0 V

60% din ciclul de functionare 250 A/20,0 V

100% ciclu de functionare 200 A/18,0V 200 A/18,0V
Factor de putere la curent maxim

TIG 0,96 0,98
MMA 0,96 0,99
Putere aparenta |, la curent 11,6 kVA 6,6 kVA
maxim

Putere activa I, la curent 11,2 kKW 6,6 kW
maxim

Eficienta la curent maxim

TIG 83% 83%
MMA 86% 86%
Tensiune circuit deschis U, 48V 48 'V
max

Tensiune circuit deschis U, 34 V 34V
max cu VRD 35 V activata

Upk 12,4 kV 12,4 kV

0463 416 101
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3 DATE TEHNICE

ET 300i (0445 100 900, 0445 100 904), ET 300iP (0445 100 920, 0445 100 924)
Temperatura de exploatare dela-10 °la +40 °C (de la +14 ° la +104 °F)
Temperatura de transport de la-20 ° la +55 °C (de la -4 ° la +131 °F)
Presiune sonora continua <70db (A)
in lipsa sarcinii
Dimensiuni L x | x | 460 x 200 x 320 mm (18,1 x 7,9 x 12,6 in.)
Greutate cu racitor 26,6 kg (58,6 Ib)
fara racitor 16,8 kg (37,0 Ib)

Clasa de izolatie F
transformator

Clasa de protectie carcasa IP23
Clasa de aplicatie

Retea de alimentare, Sy ,in

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

Ciclu de functionare

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

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

Echipamentul marcat IP23 este proiectat pentru utilizarea 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.
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

A ATENTIE!

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

4.1 Locatie

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

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

A AVERTIZARE! 1 \)
Asigurati echipamentul — mai ales
daca terenul este neuniform sau >]0°
inclinat.
10’
NS 7
4.2 Instructiuni de ridicare

Ridicarea mecanica trebuie efectuata cu utilizarea ambelor manere exterioare.
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4 INSTALARE

4.3 Retea de alimentare

NOTA!
Cerinte 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 Sg.,,i, la punctul de interfata dintre

racordul utilizatorului si sistemul public. Este responsabilitatea instalatorului sau a
utilizatorului echipamentului sa se asigure ca echipamentul este conectat numai
la o sursa de alimentare cu o putere de scurtcircuit mai mare sau egala cu Sgpip,

consultandu-se cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar Consultati
datele tehnice din capitolul DATE TEHNICE.

Sursa de alimentare se va regla automat la tensiunea de intrare furnizata; asigurati-va ca
aceasta este protejata prin sigurante de dimensiuni corecte. Trebuie efectuata o conexiune
de Tmpamantare de protectie, in conformitate cu normele aplicabile.

Placuta cu date de conectare la
alimentare

0463 416 101 -13 - © ESAB AB 2018



4 INSTALARE

Instalarea cablului de alimentare de la refea

—

o o

© N

10.

1.

12.
13.

NOTA!

Sursa de alimentare este livrata cu un cablu de retea de 4x2,5 mm? si o fisa de
retea de 16 A, care impreuna pot sustine datele nominale indicate pentru
alimentarea de la retea de 380—415 V trifazata. Daca este necesara o alta
tensiune de retea, cablul de retea poate fi schimbat in conformitate cu
reglementarile nationale relevante. Pentru recomandari, consultati sectiunea
Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului.

Scoateti panoul lateral.

Daca este strans, eliberati opritorul (A).

Daca este conectat un cablu, deconectatii toate firele, taiati cureaua autoblocanta (D)
si indepartati cablul.

Optional: Ventilatorul cu spuma poate fi indepartat in acest moment pentru a simplifica
instalarea. Retineti directia ventilatorului (cu autocolantul spre interior).

Dezizolati firul nou in conformitate cu specificatia (B).

Introduceti cablul cu aproximativ 1 cm (0,4 {oli) din izolatie in interiorul opritorului.
Strangeti opritorul utilizand 1,5-2 Nm (13,3 - -17,7 in. Ib) (A).

Utilizati doua curele autoblocante pentru a strange cablurile (D).

Optional: Daca ventilatorul cu spuma a fost indepartat, acum il puteti reinstala. Un
simbol de pe partea laterala a ventilatorului (G) arata directia debitului de aer.
Instalati feritele si conectati cablul de impamantare (C). O saiba dintata trebuie
localizata cat mai aproape de radiator. Strangeti surubul la un cuplu de 6,0 £0,6 Nm
(63,1 £5,3 in. Ib).

Conectati toate firele conform ilustratiilor pentru monofazat si trifazat. Strangeti
surubul la un cuplu de 1,0 £0,2 Nm (8,9 £1,8 in. Ib).

Asigurati-va ca dispozitivul de protectie IP este instalat corect pe interiorul panoului
lateral (E).

Reasamblati panoul lateral (F).

Strangeti suruburile de pe panoul lateral cu 3 £0,3 Nm (26,6 +2,7 in. Ib).

0463 416 101 -14 - © ESAB AB 2018



4 INSTALARE

Trifazat

L1 L2 L3

11.8"/300 mm

0.3"/8 mm 5.5"/140 mm

Ol

@ 0.3"/8 mm

Monofazat
L1 L2 L3
5
ZAZAZ)
< >
@ e @ @
L N

L

11.8"/300 mm

(B)

0.3"/8 mm 5.5"/140 mm

Ol

@ 0.3"/8 mm

L

AVERTIZARE!

In functionarea monofazata, borna L3 este alimentata cu toate c& nu este
conectata. Asigurati-va ca borna L3 ramane deconectata.

0463 416 101
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4 INSTALARE

4.4 Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea

minima a cablului

Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului

ET 300i, ET 300iPET 300i, ET 300iP
3~50/60 Hz 1~ 50/60
Hz
Tensiune refea de 230V 380V 400V 415V 480V 230V
alimentare
Sectiunea cablului de Ax4 mm? 4><2;5 4><2;5 4><2;5 4><2;5 3%6 mm?
retea mm mm mm mm
Intensitate maxima a
curentului |,
MMA 30A 18 A 17 A 16 A 14 A 29 A
lett
MMA 19A 1A 1A 10A 9A 29A
Intensitate maxima a
curentului |,
TIG 22 A 13A 12A 12 A 10A 20 A
et
TIG 14 A 8A 8A 7A 7A 16 A
Siguranta
protectie la
supratensiune 20A 16 A 16 A 16 A 10A 35A
tip C MCB 25A 16 A 16 A 16 A 16 A 32A
0463 416 101 -16 - © ESAB AB 2018




4 INSTALARE

ET 300i, ET 300iPET 300i, ET 300iP

3~ 50/60 Hz 1~ 50/60
Hz

Tensiune retea de

. 230V 380V 400V 415V 480 V 230V
alimentare

Lungime maxima
recomandata pentru 100 m/ 100 m/ 100 m/ 100 m/ 100 m/ 100 m/
cablul de prelungire 330 ft. 330 ft. 330 ft. 330 ft. 330 ft. 330 ft.

Dimensiunea minima
recomandata pentru
cablul prelungitor 4x4 mm? |4x4 mm? |4x4 mm? [4x4 mm? 4x4 mm? |3x6 mm?

NOTA!

Pentru diferite tensiuni ale retelei sunt certificate diferite versiuni de ET 300i si
ET 300iP. Intotdeauna consultati placuta cu date de conectare pentru
specificatiile sursei de alimentare utilizate.

NOTA!

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

Tensiune de retea de 230 V monofazata cu siguranta de retea de 16 A

Consultati tabelul de mai jos pentru date informative pentru utilizarea la tensiune de retea de
230 V monofazata cu siguranta de retea de 16 A. O siguranta de retea de 16 A poate face
posibila utilizarea unei fise de retea de 16 A impreuna cu un cablu de retea de 3x2,5 mm2 .

MMA 1~230V 16 A

25% 60% 100%
I, 200 A* 150 A 120 A
U, 28,0V 26,0 V 24,8V
lax 28,2 A 20,2 A 15,3 A
loff 14.1A 15,6 A 15,3 A
TIG1~230 V16 A
60% 100%
I, 200 A* 170 A
U, 18,0V 16,8 V
lnax 19,1 A 15,3 A
lofs 14,8 A 15,3 A

*) Sigurantele din portelan sunt recomandate pentru a obtine 200 A in modul MMA si TIG.
Sigurantele MCB intrerup circuitul mai rapid decéat sigurantele din portelan.

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
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4 INSTALARE

automata a tensiunii (AVR) sau cu un tip de reglare echivalent sau mai bun, cu putere
nominala de 20 kW.
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5 OPERARE

5.1 Prezentare generala

Normele generale de sjguran;é pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in
capitolul ,,SIGURANTA”. 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.

ﬁ AVERTIZARE!

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

5.2 Conexiuni si dispozitive de control

1. Pentru interfata cu utilizatorul, consultati 7. Intrare pentru alimentarea cu gaz
capitolul PANOU DE COMANDA.

2. Conexiune (+): TIG: Cablu de retur MMA: 8. intrerupator de alimentare de la retea, O/l
Cablu de sudura sau cablu de retur

3. lesire pentru alimentarea cu gaz 9. Conexiune USB
4. Declansator arzator TIG 10. Conexiune pentru unitatea de racire
5. Conexiune (-): TIG: arzator MMA: Cablu  11. Cablu de retea

de retur sau cablu de sudura

6. Conexiune pentru unitatea de comanda de
la distanta (Atat unitatea de comanda de la
distanta digitala, cat si cea analogica pot fi
utilizate impreuna cu sursa de alimentare
cu energie electrica.)

NOTA!

La conectarea unui furtun de gaz la intrarea pentru alimentarea cu gaz, acesta
trebuie securizat cu un colier de furtun.

NOTA!
Intotdeauna utilizati capacul atunci cand conexiunea USB nu este utilizata.
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5.3 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
, A protejati de un gaz de protectie reprezentat de obicei de un gaz inert.

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

* un arzator TIG

» un furtun de gaz conectat la intrarea pentru alimentarea cu gaz (ajutorul
unei cleme pentru furtun)

* un cilindru de argon

* un regulator de argon

* un electrod de tungsten

* un cablu de retur (cu clema)

54 Sudura MMA

Sudura MMA mai este denumita si sudura cu electrozi inveliti. Arcul topeste

BN ccctrodul, precum si o parte locala a piesei de prelucrat. Atunci cand se
topeste, invelisul formeaza o 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 impreuna cu:
» cablu de sudura cu suport pentru electrod
» cablu de retur cu clema
5.5 Conexiune a cablurilor de sudura si de retur

Sursa de alimentare are doua iesiri, 0 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
specificata pe ambalajul electrodului.

5.6 Pornirea/oprirea alimentarii de la reteaua electrica
Porniti alimentarea de la retea rotind comutatorul in pozitia ,I”.
Opriti unitatea rotind comutatorul pe pozitia ,O”.

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

ATENTIE!
Nu opriti sursa de alimentare in timpul sudurii (cu sarcina).
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5.7 Conectarea la racitorul EC 1000

6 Nm /53.1in. Ib

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 informatii, consultati manualul de instructiuni al unitatii de racire).

5.8 Comanda ventilatorului

Sursa de alimentare are control termic automat. Ventilatorul continua sa functioneze timp de
cateva minute dupa oprirea sudurii, in timp ce sursa de alimentare trece ih modul de
economisire a energiei. Ventilatorul porneste din nou cand se reincepe sudura.

in modul de economisire a energiei, ventilatorul va porni ocazional si va functiona cateva
minute.

5.9 Protectie termica

Sursa de alimentare include proteciie termica impotriva supraincalzirii. Daca
apare supraincalzirea, operatia de sudura este oprita, iar indicatorul de
supraincalzire de pe panou se va aprinde si un mesaj de eroare va fi afisat pe
ecran. Protectia este resetata automat dupa ce temperatura a fost redusa
suficient.
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5.10 Dispozitiv de reducere a tensiunii (VRD)

Functia dispozitivului VRD asigura faptul ca tensiunea circuitului deschis nu

VRD depaseste 35 V cand nu se sudeaza. Acest lucru este indicat de un indicator
VRD aprins pe panou. Contactati un tehnician de service autorizat de ESAB

pentru a activa aceasta functie.

5.1 Telecomanda

Conectati telecomanda pe partea posterioara a sursei de alimentare si activatj
/ telecomanda apasand butonul telecomenzii de pe panou (indicatorul pentru

telecomanda se va aprinde la activare). Dupa activarea comenzii de la distanta,
interactiunea cu panoul de comanda este blocata, dar acesta afiseaza datele de
sudura.

512 Conexiune USB

intotdeauna utilizati capacul USB atunci cand conexiunea USB nu este utilizata.

o-%» Nu utilizati pentru incarcarea dispozitivelor de genul telefoanelor mobile.

Procesul de sudura este blocat atunci cand este conectata o unitate flash USB.
Conexiunea USB poate fi utilizata pentru a recupera datele statistice ale
operatiunii de sudura. Datele statistice contin numarul total de suduri efectuate,
timpul total de sudura si curentul mediu.

Recuperarea datelor statistice ale operatiunii de sudura

Asigurati-va intotdeauna ca sursa de alimentare nu este utilizata pentru sudura
la recuperarea datelor statistice ale operatiunii de sudura.

1. Introduceti o unitate flash USB goala in conectorul USB al sursei de
alimentare.

2. Pentru a confirma ca sursa de alimentare a citit unitatea flash USB, pe
ecran apare cu lumina intermitenta textul ,USB” pentru un moment,
dupa care textul ,USB” este afisat cu lumina fixa.

3. Cand textul ,USB” este afisat cu lumina fixa: Scoateti unitatea flash
USB din conectorul USB.

4. Unitatea USB va contine un figier text (.txt) cu datele statistice ale
operatiunii de sudura.

5. Programul recomandat pentru deschiderea fisierului text este Microsoft
WordPad sau Microsoft Word.
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6 PANOU DE COMANDA

6.1 ET 300i

QVRD

N

Q??G?Q
ééeeee

1. Memorie 1, 2 si 3. 8. Valoare setata si de masurare a
curentului/valoare de masurare a tensiunii

2. Afigaj, arata valoarea setatd sau masurata.9. Indicator de descrestere.

3. Buton pentru selectarea metodei de 10. Indicator de post-flux de gaz.
sudura: TIG HF, LiftArc™ sau MMA.

4. Setare indicator. 11. Buton pentru selectarea parametrilor,

selectare indicata prin (8) pana la (10).
Utilizat si pentru accesarea functiilor
ascunse.
5. Buton pentru selectarea functionariiin 2  12. Indicator de supraincalzire.
timpi sau 4 timpi (numai TIG).
6. Buton pentru activarea si dezactivarea 13. Indicator functie VRD (tensiune redusa
unitatii de comanda de la distanta. circuit deschis).
7. Buton rotativ pentru setarea datelor.

6.1.1 Navigare
Selectarea parametrilor

Prin apasarea butonului (11), se pot afisa valori diferite. Utilizati butonul rotativ (7) pentru a
modifica valorile. Secventa este:

1. Valoare de curent setata.
2. Valoare de curent masurata.
3. Valoare de tensiune masurata.
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4. Descrestere (numai TIG)
5. Post-flux de gaz (numai TIG)

Parametru setat

Indicatorul de setare (4) se va aprinde atunci cand valoarea afisata poate fi modificatd. Nu
poate fi modificat din panou atunci cand este activata o telecomanda. Incercarea de a
schimba o valoare in timp ce modul valoare masurata este activ va duce la activarea
automata a modului de setare a valorii curentului.

Indicatorul de setare este stins atunci cand sunt valorile masurate sunt prezentate.
6.1.2 Program de sudura

Pentru fiecare proces de sudura (MMA/TIG) in memoria panoului de setare (1) se pot stoca
trei programe diferite de sudura. Apasati butonul de selectare 1, 2 sau 3 timp de 3 secunde
pentru a stoca un program de sudura in memorie. La final, indicatorul de memorie se va
aprinde.

Pentru a comuta intre diferitele programe de sudura, apasati butonul 1, 2 sau 3.
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6.2 ET 300iP

QVRD

N

1. Buton pentru comutare intre curent 12. Indicator de curent de fundal.
continuu si curent pulsatoriu.

2. Afigaj, arata valoarea setata sau masurata. 13. Indicator de frecventa a impulsurilor.
3. Buton pentru selectarea metodei de 14. Indicator de descrestere.
sudura: TIG HF, LiftArc™ sau MMA.
4. Setare indicator. 15. Indicator de post-flux de gaz.
5. Buton pentru selectarea functionariiin 2  16. Buton pentru comutare intre parametrii de
timpi sau 4 timpi (humai TIG). pe grafic.
6. Buton pentru activarea si dezactivarea 17.Indica parametrul prezentat pe afisaj:
unitatii de comanda de la distanta. s (secunde pentru pre-flux de gaz,
post-flux de gaz, crestere si descrestere),
% (echilibrul impulsurilor), Hz (frecventa
impulsurilor).
7. Buton rotativ pentru setarea datelor. 18. Valoare setata si de masurare a
curentului/valoare de masurare a tensiunii.
8. Indicator de pre-flux de gaz. 19. Buton pentru selectarea parametrilor,
selectare indicata prin (18). Utilizat si
pentru accesarea functiilor ascunse.
9. Indicator de crestere. 20. Indicator de supraincalzire.
10. Indicator de curent continuu sau curent  21.Indicator functie VRD (tensiune redusa
pulsatoriu. circuit deschis).

11. Echilibrul impulsurilor.
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6.2.1 Navigare
Selectarea parametrilor

Prin apasarea butonului (19), se pot afisa si modifica valori diferite. Utilizati butonul rotativ (7)
pentru a modifica valorile. Secventa este:

1. Valoare de curent setata.
2. Valoare de curent masurata.
3. Valoare de tensiune masurata.

Parametru setat

Indicatorul de setare (4) se va aprinde atunci cand o valoare afisata poate fi modificata. Nu
poate fi modificat din panou atunci cand este activata o telecomanda. Incercarea de a
schimba o valoare in timp ce modul valoare masurata este activ va duce la activarea
automata a modului de setare a valorii curentului.

Indicatorul de setare (4) este stins atunci cand sunt valorile masurate sunt prezentate.

Parametri de sudura

Parametrii de sudura sunt stocati pentru sudura cu impulsuri, respectiv fara impulsuri.
Valorile sunt modificate atunci cand comutati intre sudura cu impulsuri si fara impulsuri.
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6.3 Setari TIG
Simbol |Functie Domeniu de Pasi pentru Valoare | ET 300i | ET 300iP
reglare setare implicit
a
1 TIG HF* PORNIT/OPRI PORNIT X X
/9= T
t ( LiftArc* PORNIT/OPRI OPRIT X X
o~ T
Curent monof.: 5-200 |1 100 A X X
A A
trif.: 5-300 A
Durata H: 0,0-9,9 s 0,1 1,5s H X
crestere 0,0-25.0's
Durata 0,0-250 s 0,1 3,0s X X
descrestere
,[ Timp pre-flux |H: 0,0-9,9 s 0,1 10s H X
I~  de gaz
4 0,0-25,0s
4 Timp post-flux |0,0-25,0 s 0,1 70s X X
’,‘»" de gaz
2 timpi* PORNIT/OPRI PORNIT X X
! T
4 timpi* PORNIT/OPRI OPRIT X X
T
Unitate de PORNIT/OPRI OPRIT X X
-~ comandade |T
la distanta*
Impuls* PORNIT/OPRI OPRIT X
I T
Curent monof.: 5-200 120 A X
pulsatoriu A
trif.: 5-300 A
Curent de monof.: 5-200 80 A X
fundal A
trif.: 5-300 A
Echilibrul 10-90% 5 50% X
impulsurilor
*) Parametrul nu poate fi modificat in timpul sudarii H = Functie
ascunsa
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Simbol |Functie Domeniu de Pasi pentru Valoare | ET 300i | ET 300iP
reglare setare implicit
a

Frecventa 0,01-999 Hz 0,10-0,99: 0,01 | 100 Hz X
impulsurilor 10-99: 01

10-100: 1

100-300: 10

300-999: 100
Curent min. la |0-99% 1 20% H H
distanta
Mod curent PORNIT/OPRI OPRIT H H
dublu* T
Valoareade |10-90% 1 50% H X
setare a
modului de
curent dublu

*) Parametrul nu poate fi modificat in timpul sudarii H = Functie
ascunsa

6.3.1

in panoul de control exista functii ascunse. Pentru a accesa functiile, apasati butonul de
selectare a parametrilor timp de 3 secunde (pentru dispunerea butoanelor, consultati
sectiunea PANOU DE SETARE). Afisajul prezinta o litera si o valoare. Selectati functia
apasand acelasi buton. Butonul rotativ se utilizeaza pentru modificarea valorii functiei
selectate. Pentru a parasi functiile ascunse, apasati din nou butonul timp de 3 secunde.

Functii TIG ascunse

Litera |Functie Setari
E Mod curent dublu 0=0OPRIT, 1=PORNIT
e ET300i: Valoarea de setare a modului |10-90%
de curent dublu
Pre-flux de gaz 0,0-9,9s
b Crestere 0,0-9,9s
I Curent min. la distanta 0-99%

Stabiliti valoarea de setare a modului de curent dublu ET300iP: Cand modul de curent dublu
este PORNIT, selectati indicatorul de curent de fundal (12) folosind butonul (16). Valoarea
este afisata pe ecran. Utilizati butonul rotativ (7) pentru a ajusta valoarea.

6.3.2

A
\')

Valori masurate

Curent masurat
Valoarea masurata la afisaj pentru curentul de sudura A este valoarea medie
aritmetica.

Tensiune masurata
Valoarea masurata la afisaj pentru tensiunea de arc V este valoarea medie
aritmetica.
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6.4 Explicatii privind functiile TIG

( HF start

;P'. Functia HF start initiaza arcul utilizand 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.

f ( LiftArc™
,n 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).

2 timpi

l 1 in modul in 2 timpi, apasati comutatorul de declansare a arzéatorului 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.

i A :

A = Pre-flux de gaz

B = Crestere
C = Descrestere

D = Post-flux de gaz
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4 timpi

I I in modul in 4 timpi, 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 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 5 D g
1 2 3 4
A = Pre-flux de gaz C = Descrestere
B = Cregtere D = Post-flux de gaz
e Pre-flux de gaz

',‘5'. Functia pre-flux de gaz controleaza timpul in care gazul de protectie curge

inainte de initierea arcului.
e Post-flux de gaz

’,‘s'. Functia post-flux de gaz controleaza timpul in care gazul de protectie curge
dupa incetarea arcului.
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.
Descrestere
Functia de descrestere este utilizata pentru a controla timpul de descrestere a
curentului in procesul de incetare a sudarii, pentru a evita orice fisura a
conductelor.
Setari pentru 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.

Curent pulsatoriu de fundal
Cea mai mica dintre cele doua valori ale curentului atunci cand se utilizeaza
curent pulsatoriu.
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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.

Spre 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%.

Frecventa impulsurilor

Cantitatea de cicluri de impuls intr-o perioada de timp. Cu cét 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.

Curent min. la distanta

Se utilizeaza pentru setarea curentului minim pentru pedala de picior si
comanda de la distanta analogica. Se seteaza in % din curentul setat, in
intervalul 0—99% in trepte de 1%.

Spre exemplu: In cazul in care curentul este setat la 100 A si functia pentru
curentul min. la distanta este setata la 20, curentul min. la distanta va fi de 20 A.
In cazul in care curentul este setat la 80 A si functia pentru curentul min. la
distanta este setata la 50%, curentul min. la distanta va fi de 40 A. Tn cazul in
care functia pentru curentul min. este setata la 0%, curentul min. la distanta va fi
egal cu cel mai mic curent posibil (5 A).

Mod curent dublu

Modul de curent dublu este utilizat pentru a regla aportul de caldura si pentru a
mentine controlul baii de sudura. Modul de curent dublu poate fi utilizat in
aplicatiile TIG cu modul fara impuls si in 4 timpi, atunci cand functia de comanda
de la distanta NU este activata.

Pentru activare: Setati modul de curent dublu la 1. Indicatorul de curent de
fundal se aprinde intermitent de mai multe ori. Setati valoarea procentajului
curentului dublu. Consultati ,Functiii TIG ascunse” pentru instructiuni
suplimentare.

Tn timpul sudurii: Activati curentul dublu cu o apasare rapid& a declansatorului
arzatorului. Curentul scade pana la procentajul configurat al valorii setate a
curentului. Reveniti la valoarea setata a curentului cu o alta apasare scurta pe
declansatorul arzatorului.

6.4.1 Comanda de la distanta analogica

Valoarea pentru comanda de la distanta analogica este setata folosind parametrul curentului
min. de la distanta. Intervalul de setare a comenzii analogice de la distanta este cuprins intre
curentul min. la distanta (min.) si valoarea setata a curentului (max.).

6.4.2 Explicatii privind functiile pedalei de picior

Pedala de picior cu 2 timpi utilizadnd declansatorul arzatorului TIG

In 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
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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.

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

Pedala de picior cu 4 timpi utilizdnd declansatorul arzatorului TIG

In 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 Lo o D :
1 2 3 4
A = Pre-flux de gaz E = Curent setat
B = Cregtere F = Curent min. la distanta
C = Descrestere G = Interval de curent reglabil cu pedala de
D = Post-flux de gaz picior

Pedala de picior

Apaésati 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.
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)

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 pedala de
D = Post-flux de gaz picior
6.5 Setari MMA
Simbol |Functie Domeniu de Pasi pentru Valoare | ET 300i | ET 300iP
reglare setare implicit
a
mmm |[MMA* PORNIT/OPRI PORNIT X X
T
Curent monof.: 5-200 1 100 A
A A
trif.: 5-300 A
Forta arcului  |0-99 1 50 H H
Pornire calda |0-99% 1 20% H H
Unitate de PORNIT/OPRI OPRIT X X
~ comandade |T
la distant{a*
Curent min. la |0-99% 1 20% H H
distanta
*) Parametrul nu poate fi modificat in timpul sudarii H = Functie
ascunsa

6.5.1

Functii ascunse MMA

in panoul de control exista functii ascunse. Pentru a accesa functiile, apasati butonul de
selectare a parametrilor timp de 3 secunde (pentru dispunerea butoanelor, consultati
sectiunea PANOU DE SETARE). Afigajul prezinta o litera si o valoare. Selectati functia
apasand acelasi buton. Butonul rotativ se utilizeaza pentru modificarea valorii functiei
selectate. Pentru a parasi functiile ascunse, apasati din nou butonul timp de 3 secunde.

Litera |Functie Setari
C Forta arcului 0-99
H Pornire calda 0-99%
I Curent min. la distanta 0-99%
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6 PANOU DE COMANDA

6.5.2

A
\'J

6.6

0463 416 101

Valori masurate

Curent masurat
Valoarea masurata la afisaj pentru curentul de sudura A este valoarea medie
aritmetica.

Tensiune masurata
Valoarea masurata la afisaj pentru tensiunea de arc V este valoarea medie
aritmetica.

Explicatii privind functiile MMA

Forta arcului

Functia de forta a arcului controleaza modul in care curentul se modifica odata
cu modificarea lungimii arcului, in timpul operatiei de sudare. Utilizati o valoare
scazuta a fortei arcului pentru a obfine un arc calm cu putini stropi si utilizati o
valoare ridicata pentru a obtine un arc fierbinte si penetrant.

Forta arcului se aplica numai pentru sudura MMA.

Pornire calda

Functia de pornire calda cregte temporar curentul la inceputul sudurii, reducand
astfel riscul lipsei de fuziune in punctul initial.

Pornirea calda se aplica numai pentru sudura MMA.

Curent min. la distanta

Se utilizeaza pentru setarea curentului minim pentru pedala de picior si
comanda de la distanta analogica. Se seteaza in % din curentul setat, in
intervalul 0—99% in trepte de 1%.

Spre exemplu: In cazul in care curentul este setat la 100 A si functia pentru
curentul min. la distanta este setata la 20, curentul min. la distanta va fi de 20 A.
in cazul in care curentul este setat la 80 A si functia pentru curentul min. la
distanta este setat la 50%, curentul min. la distanta va fi de 40 A. In cazul in
care functia pentru curentul min. este setata la 0%, curentul min. la distanta va fi
egal cu cel mai mic curent posibil (5 A).
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7

INTRETINERE

ﬁ AVERTIZARE!
Deconectati alimentarea inainte de a efectua operatiunile de intretinere.

ATENTIE!

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

ATENTIE!

Produsul este acoperit de garantia producatorului. Orice Tncercare de a efectua
lucrari de reparatii de catre centrele de service neautorizate va invalida garantia.

NOTA!

Intretinerea periodica este importantd 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,
* Arzatorul este curat si nu este deteriorat.

7.1 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 Tnlocuiti
etichetele ilizibile.

Curatati bornele de
sudura.

N
’j{/ \:\

)

Verificati sau Tnlocuifi
cablurile de sudura.

La fiecare 6 luni

Curatati interiorul
echipamentului.
Utilizati aer comprimat
uscat cu presiune
redusa.

7.2 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:

0463 416 101
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* procesul de sudura
e durata arcului
 mediul de lucru

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 incaltamintea de protectie.

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

AVERTIZARE!

Asteptati cel putin 30 de secunde pentru descarcarea condensatorilor
inainte de a continua.

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

3. Curatati partea dreapta a sursei de alimentare, cu ajutorul aerului comprimat uscat cu
presiune redusa.

NOTA!
Din moment ce sursa de alimentare contine o ,parte murdara” (partea

dreapta) si o ,parte curatd” (partea stdnga), este important sa nu eliminati
panoul lateral din partea stanga inainte de a curata partea dreapta a

sursei de alimentare.
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4. Desurubati cele patru suruburi care fixeaza panoul lateral din partea stanga (L) si
scoateti panoul.

5. Curatati partea stadnga a sursei de alimentare, cu ajutorul aerului comprimat uscat cu
presiune redusa.

Asigurati-va ca nu ramane praf pe nicio componenta a sursei de alimentare.

Dupa ce ati terminat de curatat sursa de alimentare, reatagati panourile sursei de
alimentare in ordine inversa.

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.

N @
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8. Strangeti suruburile de pe panourile laterale cu 3 Nm £ 0,3 Nm (26,6 in |b. £ 2,6).
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8 DEPANARE

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

Tip problema Masura corectiva

Probleme de sudurd MMA | « Verificati daca cablurile de sudura si de retur sunt lipsite
de deteriorari si daca sunt conectate corect 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.

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

» Reglati forta arcului si pornirea calda.

Probleme de sudura TIG  Verificati daca cablurile de sudura si de retur sunt lipsite
de deteriorari si daca sunt conectate corect la sursa de
alimentare.

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

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

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

* Asigurati-va ca supapa de gaz de pe arzatorul TIG este
activata.

Lipsa arc » Verificati daca afisajul este pornit pentru a verifica daca
sursa de alimentare este alimentata.

+ Verificati daca panoul de setare afiseaza valorile corecte.

 Verificati daca intrerupatorul de alimentare de la retea este
conectat.

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

+ Verificati sigurantele alimentarii de la retea.

Curentul de sudura este » Verificati daca indicatorul pentru supraincalzire (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
declanseaza frecvent curentul de 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.

» Curatali interiorul aparatului in conformitate cu intretinerea
de rutina.

+ Verificati si curatati racitorul.

Setarea maxima a + \Verificati daca sursa de alimentare este conectata la
curentului este limitata la alimentarea de la retea trifazata.
200 A + Verificati sigurantele alimentarii de la retea.
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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 ,Err” 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

Err1

Eroare temperatura

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 LEDul 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.

Err 2 Eroare legata de agentul de racire
Temperatura lichidului de racire este prea ridicata.
Actiune: Asigurati-va ca exista 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.

Err3 Eroare de alimentare cu energie
Alimentarea cu energie a sursei este prea scazuta sau prea ridicata.
O faza se pierde n timpul functionarii trifazate. Tensiune trifazata detectata in
timpul functionarii monofazate.
Actiune: Asigurati-va ca alimentarea cu energie este stabila, ca toate
conductoarele sunt conectate, ca tensiunea de alimentare (toate cele 3 faze)
este in regula si reporniti sistemul. Daca eroarea persista, contactati un
tehnician de service.

Err4 Eroare de comunicare
Comunicarea intre unitati a fost intrerupta.
Actiune: Verificati cablurile si conexiunile, reporniti sursa de alimentare. Daca
eroarea persista, contactati un tehnician de service.

Err 5 Eroare de memorie
Memoria pentru programe este deteriorata. Aceasta eroare poate dezactiva
functiile presetate sau alte funcitii in care sunt memorate valorile.
Actiune: Eliminati indicatorul de eroare de pe afisaj prin apasarea unui buton
de pe panou. Reporniti sursa de alimentare. Daca eroarea persista, contactati
un tehnician de service.

Err 6 Eroare de sincronizare

Componentele electronice ale sursei de alimentare nu pot efectua toate
funciiile intr-un timp scurt.

Actiune: Reporniti sursa de alimentare. Daca eroarea persista, contactati un
tehnician de service.

0463 416 101
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Cod eroare |Descriere

Err7 Eroare OCV
OCV este prea ridicata sau comanda electronica a OCV a fost intrerupta.

Actiune: Reporniti sursa de alimentare. Daca eroarea persista, contactati un
tehnician de service.

Err 8 Racirea apei s-a dezactivat
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

n 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.

ET 300i si ET 300iP sunt proiectate si testate in conformitate cu standardele internationale
si europene IEC/EN 60974-1, IEC/EN 60974-3 si IEC/EN 60974-10 Clasa A, standardul
canadian CAN/CSA-E60974-1 si standardul din Statele Unite ANSI/IEC 60974-1. 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

standardului de mai sus.

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

NUMERE DE CATALOG

Ordering number Denomination Type Notes
0445 100 900 Welding power source ET 300i EU

0445 100 920 Welding power source ET 300iP EU

0463 423 001 Spare parts list

0463 424 001 Service manual

Technical documentation is available on the Internet at www.esab.com

0463 416 101 © ESAB AB 2018
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0700 300 538
0700 300 544

TIG torch TXH™ 151, 4 m (13 ft

0700 300 552
0700 300 555

(13 ft)
TIG torch TXH™ 151, 8 m (26 ft)
TIG torch TXH™ 201, 4 m (13 ft)

TIG torch TXH™ 201, 8 m (26 ft)

0700 300 855
0700 300 856

TIG torch TXH™ 252w, 4 m (13 ft)
TIG torch TXH™ 252w, 8 m (26 ft)

0700 300 565
0700 300 567

TIG torch TXH™ 401w, 4 m (13 ft)
TIG torch TXH™ 401w, 8 m (26 ft)

/7
/
//
//
/
i

5/&@ @;\3&1‘:\

0445 045 880

EC 1000 Cooler

0460 330 881

Trolley

0445 197 880

Shoulder strap kit

0700 006 902

Welding cable kit 3 meter, incl. electrode
holder and OKC 50 connector

0700 006 888

Welding cable kit 5 meter, incl. electrode
holder and OKC 50 connector

0700 006 903

Return cable kit 3 meter, incl. clamp and
OKC 50 connector

0700 006 889

Return cable kit 5 meter, incl. clamp and
OKC 50 connector

0160 360 881

OKC 50 male contact, pack 4 pcs

0463 416 101
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0445 536 881 ER 1 Remote control. 5 m (16.4 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 536 882 ER 1 Remote control. 10 m (32.8 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 536 883 ER 1 Remote control. 25 m (82 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 280 880 Interconnection cable, 6 pin, 5 m (16.4 ft)
0445 280 881 Interconnection cable, 6 pin, 10 m (32.8 ft)
0445 280 882 Interconnection cable, 6 pin, 25 m (82 ft)
0445 550 881 ER 1 F Foot pedal. 5 m (16.4 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 550 882 ER 1 F Foot pedal. 10 m (32.8 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 254 880 Interconnection cable, 6 pin, 5 m (16.4 ft)
0445 254 881 Interconnection cable, 6 pin, 10 m (32.8 ft)

0445 139 880

1 to 3 phase adapter

Note! Only for use with Renegade ES 300i
(0445 100 880), ET 300i (0445 100 900)
and ET 300iP (0445 100 920)

0445 840 880 Renegade analogue remote kit

0445 870 880 Remote Control MMA3, 10 m

0445 870 881 Remote Control MMA3, 25 m

0445 693 880 Interconnection cable for analogue remote
control MMAS3, 10 m

0445 693 881 Interconnection cable for analogue remote
control MMA3, 25 m

0445 694 880 Interconnection cable for analogue remote
controls AT1 and AT1 C/F, 10 m

0445 694 881 Interconnection cable for analogue remote

controls AT1 and AT1 C/F, 25 m

0463 416 101

-47 -

© ESAB AB 2018



ESAB -

A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

N b @ﬁf B @j’
Y &
= g
0 2
\ ‘f,} .,

For contact information visit esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00
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