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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU
The EMC Directive 2014/30/EU
The RoHS Directive 2011/65/EU

Type of equipment
Welding wire feeder

Type designation i
Robust Feed Pro, from serial number 904 xxx xxxx
Robust Feed Pro Offshore, from serial number 904 xxx xxxx

Robust Feed Pro and Robust Feed Pro Offshore can be equipped with Euro type or Tweco 4 type
welding torch connectors.
Robust Feed Pro and Robust Feed Pro Offshore can include welding torch-cooling connections.

Brand name or trademark
ESAB

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

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Go6teborg, Sweden

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

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

EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment — Part 5: Wire feeders

EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC)
! requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

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

Date Position
Gothenburg
2019-05-15 Standard Equipment Director
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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!
Tnainte de utilizare, cititi si intelegeti manualul de A |L.’JJ
utilizare si respectati toate etichetele, practicile de

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

1.2 Masuri de siguranta

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

Toate lucrarile trebuie sa fie efectuate de catre personal calificat, familiarizat complet cu
operarea echipamentului. Exploatarea incorecta a echipamentului poate 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:
o exploatarea acestuia
amplasamentul dispozitivelor de oprire Tn 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
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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!
Alimentatoarele cu sdrma sunt destinate pentru utilizare cu surse de alimentare numai
in modul MIG/MAG.

In cazul in care acestea sunt utilizate in orice alt mod de sudura, cum ar fi MMA,
cablul de sudura dintre alimentatorul cu sarma si sursa de alimentare trebuie sa fie
deconectat, caci altfel, alimentatorul cu sarma intra sub tensiune sau este alimentat
Cu energie electrica.

ﬁ AVERTIZARE!

Usile din stanga si din dreapta ale unitatii de alimentare cu sarma trebuie sa fie
inchise si blocate cand se sudeaza si/sau cand se executa alimentarea cu sarma. Nu
sudati si nu alimentati cu sarma fara a inchide in prealabil ambele usi!

ﬁ AVERTIZARE!

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

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

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

* lzolati-va fata de lucrare si pamant.

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

CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE — Pot prezenta pericol pentru

‘ 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 SI GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate
 Tineti capul in afara zonei cu fum

+ Utilizati ventilatia, aspiratia la arc sau ambele, pentru a indeparta fumul si
gazele de zona de respiratie si de zona generala de lucru

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

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

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

[
R\
Y

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

PIESE IN MISCARE - Pot cauza vitamari

* 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 Tnainte de montarea sau conectarea unitatii.

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

PERICOL DE INCENDIU

— + Scanteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea, 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. SI PE CEILALTI!

8
L3

)
N

&
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1 SIGURANTA

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

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.

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.
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2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Unitatea de alimentare cu sdrma Robust Feed PRO este destinata sudurii pentru MIG/IMAG
impreuna cu urmatoarele surse de curent pentru sudura:

*  Warrior™ 400i CC/CV
*  Warrior™ 500i CC/CV
*  Warrior™ 400i MV
*  Warrior™ 350i MV

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

Unitatile de alimentare cu sarma sunt etansate si contin mecanisme de avans al sérmei cu
patru roti de antrenare, precum si componente electronice de comanda.

Acestea pot fi utilizate impreuna cu sadrma de pe Marathon Pac™ de la ESAB sau de la
bobina de sarma (standard @ 200 mm si & 300 mm).

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

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

21 Echipament

Robust Feed PRO este furnizat cu:

* Manualul de instructiuni

0463 658 001 -9. © ESAB AB 2019



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

Robust Feed PRO, valabil de la nr. de serie 904-xxx-xxxx

Tensiune de alimentare de la retea

42V C.A,, 50-60 Hz

Putere necesara

181 VA

Curent de alimentare nominal I,

43A

Date despre setari:

Viteza de avans a sarmei

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

Inceputul fluajului

OPRIT sau PORNIT

2/4 timpi

2 timpi sau 4 timpi

Selectarea sarmei

Plina sau tubulara

Stingere treptata a arcului

Dela0Os (OPRIT)la5s

Conexiunea arzatorului

EURO, Tweco #4, Tweco #5

Diametru maxim bobina de sarma

300 mm (12 in.)

Dimensiuni sarma

Fe 0,6-2,0 mm (0,023-5/64 in.)
Ss 0,6-1,6 mm (0,023-1/16 in.)
Al 1,0-1,6 mm (0,040-1/16 in.)

Sarma tubulara

0,9-2,4 mm (0,035-3/32 in.)

Greutate:

Robust Feed PRO

16,9 kg (37,1 Ib.)

Robust Feed PRO, Water

17,2 kg (37,8 Ib.)

Robust Feed PRO Offshore

Robust Feed PRO Offshore, \Water

17,6 kg (38,7 Ib.)

Robust Feed PRO, Tweco

16,9 kg (37,1 Ib.)

Robust Feed PRO Offshore, Tweco

(
(
17,3 kg (38,1 Ib.)
(
(
(

17,3 kg (38,1 Ib.)

Greutate maxima bobina sarma

18,5 kg (40,8 Ibs)

Dimensiuni (LxIxh) Robust Feed PRO

675%265%x418 mm (26,6%x10,4x16,5 in.)

Temperatura de exploatare

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

Temperatura de transport si depozitare

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

Gaz de protectie

Toate tipurile destinate sudurii MIG/MAG

Presiune maxima a gazului

5 bari (0,5 MPa)

Agent de racire (pentru
~Robust Feed PRO, Water’ si
~Robust Feed PRO Offshore, Water”)

Agent de racire ESAB gata pregatit

Presiune maxima a agentului de racire

5 bari (0,5 MPa)

Sarcina admisibila la +40 °C:

50% din ciclul de functionare 550 A
60% din ciclul de functionare 500 A
100% ciclu de functionare 400 A

Sarcina admisibila la +55 °C:

0463 658 001
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3 DATE TEHNICE

Robust Feed PRO, valabil de la nr. de serie 904-xxx-xxxx
50% din ciclul de functionare 550 A

60% din ciclul de functionare 500 A

100% ciclu de functionare 400 A

Clasa de protectie carcasa IP44

*) Viteza maxima este garantata pe intregul interval de viteze pentru toate tipurile de sarma.
Pentru sarma plina de 2,0 mm si sdrma cu miez de 2,4 mm, viteza este garantata in
intervalul de viteza 0,8—8,0 m/min (32-315 in./min). Robust Feed PRO va putea obf{ine o
viteza de alimentare mai mare, peste limita de 8,0 m/min (315 in./min), dar cu tolerante mai
mari.

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.

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 cu marcaj IP44 este conceput pentru uz intern si extern si poate rezista la
ploaie din toate directiile.
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

ﬁ AVERTIZARE!

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

marcate cu simbolul .

A ATENTIE!

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

1 \
9 ¢
i
N\ (i
11, nglL!
\d /
4.1 Instructiuni de ridicare

A ATENTIE!

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

ATENTIE!

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

0463 658 001 -12 - © ESAB AB 2019



4 INSTALARE

ATENTIE!

Nu amplasati obiecte grele pe alimentatorul cu sdrma si nu le atasati de acesta pe
durata alimentarii. Punctele de ridicare permit o greutate totala nominala maxima
de 40 kg/90 Ib atunci cand ridicarea se executa folosind cele doua manere de ridicare
exterioare superioare, aga cum este indicat in imaginea de mai sus!

Greutatea aprobata de 40 kg / 90 Ib. include alimentatorul cu sarma si accesoriile
(greutatea standard a alimentatorului este de 17,6 kg / 38,7 Ib., pentru toate greutatile
utilizati capitolul DATE TEHNICE).
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5 OPERARE

5 OPERARE

Normele generale de sjguran;é pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in
capitolul ,SIGURANTA” din acest manual. Cititi-le in intregime inainte de a incepe sa
utilizati echipamentul!

AVERTIZARE!

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

NOTA!

Cand mutati echipamentul, utilizati ménerul destinat transportarii. Nu trageti niciodata
de echipament apucand de arzatorul de sudura.

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

AVERTIZARE!

Pentru a preveni alunecarea bobinei
de pe butucul de franare, blocati
bobina prin strangerea piulitei
butucului de franare!

NOTA!

Inlocuiti butucul de franare si
mangonul butucului de frénare daca
acestea sunt uzate si nu se
blocheaza corect.

A ATENTIE!

inainte de a introduce sarma de suduré, asigurati-va ca partea ascutita si bavurile de

la capatul sdrmei au fost indepartate pentru ca sdrma sa nu se blocheze in mansonul
arzatorului.
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5 OPERARE

ﬁ AVERTIZARE!

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

,@r
P10

ﬁ AVERTIZARE!

Asigurati echipamentul, mai ales daca se utilizeaza pe o suprafatd neuniforma sau
inclinata.

5.1 Valorile maxime recomandate ale curentului pentru seturile de
cabluri de conectare

La o temperatura ambianta de +25 °C si un ciclu normal de 10 minute:

Imax Suprafata | Lungime cablu Nota
cablu

400 A (60% ciclu de

functionare i ;

! ) . 70 mm?2 2.35m 19 poli, 19 FZOI.I cu agent de
350 A (100% ciclu de racire
functionare)

500 A (60% ciclu de
functionare i i

! ) . 95 mm?2 235 m 19 poli, 19 QOI.' cu agent de
400 A (100% ciclu de racire
functionare)

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

Suprafata | Lungime cablu Nota
cablu

Imax

350 A (60% ciclu de

functionare . .
t ) : 70 mm?2 2.35m 19 poli, 19 poli cu agent de
300 A (100% ciclu de racire
functionare)
430 A (60% ciclu de
functionare _ _
t ) . 95 mm?2 2.35m 19 poli, 19 poli cu agent de
375 A (100% ciclu de racire
functionare)

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 sarcind, fara a suprasolicita echipamentul.

0463 658 001 -15 - © ESAB AB 2019



5 OPERARE

5.2 Conexiuni si dispozitive de control
15W
7 14— /%
, ; 13—
1y 12—Lp &—:

@

y—— 2
00"
‘ 4 11
5
6

1. Panou de comanda extern (consultati 9. Intrare fir pentru utilizare cu Marathon
capitolul ,PANOU DE COMANDA") Pac™

2. Conexiune ALBASTRA pentru lichidul de 10. Protectie la deformare interconexiune
racire catre arzatorul de sudurd 1) pentru cablurile de la sursa de alimentare

cu energie electrica

3. Conexiune ROSIE pentru lichidul de 11. Conexiune pentru curentul pentru sudura
racire de la arzatorul de sudura 1) de la sursa de alimentare (OKC)

4. Conexiune pentru cablu de declansare 12. Conexiune ROSIE pentru lichidul de racire
Tweco (numai in combinatie cu arzatorul catre sursa de alimentare (unitatea de
Tweco) racire) 1)

5. Conexiune pentru unitatea de comanda  13. Conexiune ALBASTRA pentru lichidul de
de la distanta (optional) racire de la sursa de alimentare (unitatea

de racire) 1)

6. Conexiune pentru arzatorul de sudura 14. Conexiune pentru gazul de protectie
(tip Euro sau Tweco)

7. Panou de comanda intern (consultati 15. Conexiune pentru cablul de control de la
capitolul ,PANOU DE COMANDA") sursa de alimentare

8. Comutator kit incalzire (variante
offshore)

NOTA!

1) Conexiunile pentru lichidul de racire sunt disponibile numai la anumite modele.

ﬁ AVERTIZARE!

Usile din stanga si din dreapta ale unitatii de alimentare cu sarma trebuie sa fie
inchise si blocate cand se sudeaza si/sau cand se executa alimentarea cu sarma.
Nu sudati si nu alimentati cu sarma fara a inchide in prealabil ambele usi!

5.3 Conexiune lichid de racire

Cand se conecteaza un arzator de sudura racit cu lichid, intrerupatorul de alimentare de la
retea trebuie sa fie in pozitia OPRIT, iar comutatorul unitatii de racire trebuie sa fie in pozitia
0.
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5 OPERARE

Un kit pentru lichidul de racire poate fi comandat ca accesoriu (consultati anexa
LACCESORII").

54 Adaptarea kitului de protectie la deformare pentru
interconexiune

18 Nm 1.8 Nm /
159.3 in. Ib #15.9 in. Ib

0463 658 001 -17 - © ESAB AB 2019




5 OPERARE

Imaginea de mai sus prezinta adaptarea kitului de protectie la deformare pentru
interconexiune (nr. catalog 0446 050 880) in locatia unde cablurile de curent de sudura si
cablurile de control, precum si, acolo unde este cazul, furtunurile cu lichid de racire si gaz de
protectie, sunt pozate prin dispozitivul de protectie la deformare.

De asemenea, exista posibilitatea de utilizare a unui kit de cablu de interconexiune
preasamblat, care include un dispozitiv de protectie la deformare (consultati anexa
LACCESORII").

NOTA!
» Dispozitivul de proteciie la deformare al interconexiunii trebuie fixat de
cabluri curate.
» Amplasati cablul de curent de sudura in cel mai mare (2) dintre cele doua
orificii din clema dispozitivului de protectie la deformare!
» Verificai strangerea corespunzatoare a colierelor de cablu din jurul
mansetei izolante (9)!
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5.5 Comutator kit incalzire (numai pentru variantele offshore)

o) Sudurad OPRITA
| Sudurd PORNITA N l

0 Incalzire PORNITA si sudurd OPRITA  _ \
Zona bobinei se incalzeste pentru ca
sarma de sudura sa ramana uscata.
Incélzirea zonei bobinei este extrem de
avantajoasa in conditii de umiditate
ridicata sau cand temperatura se
modifica in cursul zilei.

5.6 Procedura de pornire

Cand incepe alimentarea cu sarma, sursa de alimentare genereaza tensiune de sudura.
Daca nu exista nici un flux de curent de sudura Tn decurs de trei secunde, sursa de
alimentare opreste tensiunea de sudura.

Alimentarea cu sarma continua pana cand comutatorul arzatorului de sudura este oprit.

NOTA!

Este important ca sursa de alimentare utilizatd impreuna cu alimentatorul sa fie setata
la modul GMA (MIG/MAG) atunci cand sistemul este pornit! Acest lucru are scopul de
a asigura realizarea calibrarii intre alimentator si sursa de alimentare inainte de
efectuarea oricarei suduri. Daca, la pornire, sursa de alimentare este setata la alta
metoda de sudura, setarile de tensiune de pe panoul alimentatorului nu pot fi
garantate! Daca acest lucru se intdmpla, opriti sursa de alimentare, setati
comutatorului modului la GMA (MIG/MAG) si reporniti sursa de alimentare!

5.7 lluminarea in interiorul unitatii de alimentare cu sarma

Unitatea de alimentare cu sarma este prevazuta cu lumini in interiorul dulapului. Luminile se
activeaza automat la pornirea alimentatorului, la modificarea oricaruia dintre parametrii
panoului de comanda intern, la avansul sarmei in secvente scurte si, de asemenea, dupa
sudura, Luminile se sting automat dupa cateva secunde.

5.8 Frana bobinei

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

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

Forta de frAnare a bobinei este reglata utilizadnd surubul cu locas hexagonal de 6 mm aflat in
mijlocul piulitei butucului de franare.
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5.9 Schimbarea si incarcarea sarmei

—

Deschideti usa din stdnga a alimentatorului cu sarma.

Slabiti si scoateti piulita butucului de franare si scoateti mosorul cu sdrma vechi.
Introduceti un mosor cu sarma nou in alimentator si indreptati noua sarma de sudura
pe o distanta de 10-20 cm. Pili{i bavurile si muchiile ascutite de la capatul sarmei
inainte de a o introduce in mecanismul alimentatorului.

Fixati mosorul cu sdrma pe butucul de franare, strangand piulita butucului de franare.
Infiletati sarma prin mecanismul alimentatorului (conform ilustratiei din interiorul unit&tji
alimentatorului).

6. TInchideti si blocati usa din stanga a alimentatorului cu sarma.

wnN

ok

NOTA!

Tnlocuiti butucul de franare si mansonul butucului de franare daca acestea sunt
uzate si nu se blocheaza corect.

510 Schimbarea rolelor de alimentare

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

1. Deschideti usa din stanga a alimentatorului cu sarma.
2. Deblocati rolele de alimentare ce urmeaza a fi inlocuite rotind opritorul rapid (A) al
fiecarei role.
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3.

5.
6.
7

5.1

Eliberati presiunea de pe rolele de alimentare prin plierea in jos a unitatilor de
tensionare (B), eliberand astfel bratele pivotante (C).

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

Aplicati din nou presiune asupra rolelor de alimentare prin impingerea bratelor
pivotante (C) in jos si fixarea acestora cu ajutorul unitatilor de tensionare (B).
Blocati rolele rotind opritoarele rapide (A) ale acestora.

Inchideti si blocati usa din stanga a alimentatorului cu sarma.

Schimbarea ghidajelor pentru sarma

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

5.11.1 Ghidaj de intrare pentru sarma

1.

Deblocati opritorul rapid al ghidajului
de intrare pentru sarma (A) prin
deplierea acestuia.

Scoatefi ghidajul de intrare pentru
sarma (B).

Instalati ghidajul de intrare pentru
sarma corect (conform anexei
CONSUMABILE).

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

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

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

5.11.3 Ghidaj de iesire pentru sarma

1. Scoateti rola de alimentare din
dreapta jos (consultati sectiunea
~>chimbarea rolelor de alimentare”).

2. Scoateti ghidajul median pentru
sarma (consultati sectiunea ,Ghidaj
median pentru s&rma”).

3. Deblocati opritorul rapid al ghidajului
de iesire pentru sarma (A) prin
deplierea acestuia.

4. Scoateti ghidajul de iesire pentru
sarma (B).

5. Instalati ghidajul de iesire pentru
sarma corect (conform anexei
CONSUMABILE).

6. Blocati noul ghidaj de iegire pentru
sarma utilizadnd opritorul rapid al
ghidajului pentru sarma (A).

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

512 Presiunea rolei

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

incepeti prin a v& asigura ca sarma se misca usor prin ghidajul pentru sdrma. Setati apoi
presiunea rolelor de presiune ale alimentatorului cu sdrma. Este important ca presiunea sa
nu fie prea mare.
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%

Viceosazsas

(3]
3
3

Figura A Figura B

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

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

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

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

Diametrul sarmei (in.)| 0,02 | 0,03 | 0,04 0,04 0,05 1/16 0,07 5/64 | 3/32
mm) 3 | 0 | 0 | 5 | 2 16| 0 |20 24
0,6 08 1,0 1,2 14 1,8

Setarea presiunii

Material Fe, Ss|Unitate de 2,5
sarma tensionare 1

Unitate de 3-3,5
tensionare 2

Tubul |Unitate de 2
ara tensionare 1

Unitate de 2,5-3
tensionare 2

Al Unitate de 1
tensionare 1

Unitate de 2-3
tensionare 2
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1. Unitate de tensionare 1 2. Unitate de tensionare 2

513 Compartiment de depozitare pentru consumabile

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

sarma.
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CONTACT
TIPS

RN

m
A4

ard

-
1. Ghidaj de intrare pentru sarma 4. Role de alimentare (4 buc.)
2. Ghidaj median pentru sarma 5. Varfuri de contact pentru arzatorul de

sudura (4 buc.)
3. Ghidaj de iesire pentru sarma

5.14  Atasarea kitului de roata

5.14.1 Atasarea rotilor la cadrul kitului de roata

Tnainte de fixarea unitatii de alimentare cu sarm4 la kitul de roata, fixatj rotile pe cadru prin
intermediul suruburilor M12, al piulitelor si al saibelor, utilizadnd un cuplu de strangere de
40 +4 Nm (354 +35.4 in. Ib). Rotile fixe de la capatul posterior trebuie pozitionate paralel cu
cadrul.
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a

tie vertical
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Unitatea de alimentare cu s
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13 mm/
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tie orizontal

v

arma in pozi

~

Unitatea de alimentare cu s

5.14.3

NOTA!

itie orizontala pe kitul de roata, este

Pentru montarea alimentatorului cu sadrma in pozi
necesara demontarea celor doua aparatoare de pe usa alimentatorului cu sarmal
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13 mm/
1/2”

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

Daca accesoriul de protectie la deformare al arzatorului se va utiliza in conexiune cu kitul de
roata atasat in pozitie verticala, asamblarea se va efectua in urmatoarea ordine:
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1.  Montati protectia la deformare a arzatorului pe unitatea de alimentare cu sarma,
utilizand cele doua suruburi Torx 5.

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

3. Fixati kitul de roata si protectia la deformare a arzatorului pe alimentatorul cu sarma,
utilizand cele doua Tmbinari cu surub din apropierea capatului frontal al alimentatorului
Cu sarma.

3 Nm +0.3 Nm /
26.6 in. Ib £2.7 in. Ib

13 mm/
1/2”
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6 PANOU DE COMANDA

6.1 Pro

6.1.1 Panou de comanda extern

-— m/min

' ’ inch/min

r 4
ESAB
A
1. Afisaj, indica valoarea setata sau 4. Indicator de temperatura excesiva, se
masurata aprinde cand temperatura alimentatorului

cu sarma se apropie de un nivel critic sau
cand a atins acest nivel
2. Buton rotativ pentru setarea tensiunii (V) 5. Buton pentru avansul sarmei in secvente
scurte
3. Buton rotativ pentru setarea vitezei de 6. Buton pentru purjarea instalatiei de gaz
avans a sarmei (m/min sau in./min)
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6.1.2

6.2

Panou de comanda intern

0445846002

o

Buton rotativ pentru reglarea continua a 4. Comutator pentru selectia sarmei pline
timpului de stingere treptata a arcului de (SCT ON) sau cu miez (SCT OFF)

la 0 (OPRIT) la 5 secunde

Comutator pentru selectarea optiunii 2 5. Buton rotativ pentru setarea debitului de
timpi sau 4 timpi gaz (optional)

Comutator pentru selectarea de

incepere a fluajului

Setarea unitatii de masura a vitezei (metric/imperial)

Unitatea de masura din unitatea de alimentare cu sarma este setata din fabrica la optiunea
metric (m/min) sau imperial (inch/min) in functie de {ara/regiune. De asemenea, exista
posibilitatea setarii unitatii de masura prin intermediul unei asa-zise ,funciii ascunse”. Pentru
comutarea unitatii de masura de la sistemul metric la cel imperial si invers, procedati astfel:

1.

Accesati funcfiiile ascunse apasand simultan, timp de 3 secunde, butoanele de avans
sarma in secvente scurte si de purjare a instalatiei de gaz.
Pe afisajul din stAnga va aparea intermitent litera ,,C” (care indica unitatea de masura)
si o valoare (,0” sau ,1”). in acelasi timp, unitatea de viteza curent selectata (,m/min”
sau ,inch/min”) va fi afisata in partea dreapta a afisajului din dreapta

A / e

[ |
Alegeti unitatea de masura preferata (in sistem metric sau imperial) rotind butonul de
control al tensiunii.
Salvati unitatea de viteza selectata, parasiti meniul functiilor ascunse si reveniti la
vederea panoului implicit, mentinand apasat, timp de 3 secunde, butonul de purjare a
instalatiei de gaz.

Litera functiei Functie

Cc

Unitate de masura
0 = inch/min, 1 = m/min
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6.3

Explicarea functiilor

Deschideti usa pentru accesul la funciiile 2 timpi/4 timpi, sarma plina/cu miez, incepere fluaj
si stingere treptata a arcului, precum si la butonul rotativ pentru setarea debitului de gaz

(optional).

£

1
!

0463 658 001

Purjarea instalatiei de gaz

Purjarea instalatiei de gaz se utilizeaza cand se masoara fluxul de gaz sau
pentru evacuarea aerului sau umezelii din furtunurile de gaz inainte de
inceperea sudurii. Purjarea instalatiei de gaz se efectueaza cat timp butonul
este mentinut apasat si se produce fara tensiune si fara a se incepe alimentarea
Cu sarma.

Avansul sarmei in secvente scurte

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

Viteza de avans a sarmei

Aceasta funciie stabileste viteza necesara de alimentare cu electrod cu sarma.
Viteza selectata de avans a sarmei este prezentata pe afisaj si textul ,m/min”
sau ,inch/min” de langa afisaj indica unitatea de masura utilizata.

2 timpi

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

4 timpi

La actionarea in 4 timpi, pre-fluxul de gaz incepe cand este apasat comutatorul
de declansare a pistolului de sudura si avansul sédrmei incepe cand comutatorul
este eliberat. Procesul de sudura continua pana la o noua apasare pe
comutator. Alimentarea cu sarma se opreste si sudura se incheie. La eliberarea
comutatorului, este initiat post-fluxul de gaz.

Selectarea sarmei — Sarma tubulara

Cand este selectata sarma cu miez, este utilizat automat un timp de stingere
constant cand declansatorul este eliberat, pentru adaptarea la sudura cu sarma
Cu miez.

Selectarea sarmei — Sarma plina
Cand este selectata sarma plina, este utilizata automat comportarea de

Inchidere pe scurtcircuit (SCT) cand declansatorul este eliberat pentru adaptare
la sudura cu sarma plina.

SCT este o metoda de oprire a sudurii cu cateva scurtcircuite mici pentru a
reduce formarea de cratere la capat si oxidarea. Totodata, aceasta ofera
avantajul unei bune performante de incepere cu sarma plina.
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do/”
do\

inceputul fluajului

Inceperea fluajului determina avansul sarmei la 1,5 m/min (59 in./min) pana
cand aceasta face contact electric cu piesa de prelucrat.

Stingere treptata a arcului

Stingerea treptata a arcului contribuie la evitarea aparitiei palniilor de la craterele
de capat, a fisurarii termice si a formarii craterelor cand se opreste sudura. La
activarea stingerii treptate a arcului, selectati si durata preferata de stingere
treptata a arcului, utilizadnd butonul rotativ de setare (situat pe panoul de
comanda intern).

Cand stingerea treptata a arcului este selectata, tensiunea de sudura si viteza
de avans a sa&rmei vor fi reduse pe durata selectata (0-5 secunde) Thainte de
initierea SCT sau a stingerii.

Functionalitatea difera oarecum, in functie de selectarea optiunii 2 timpi sau 4
timpi. Cand se selecteaza 2 timpi, stingerea treptata a arcului continua
intotdeauna pe durata selectata.

Cand se selecteaza 4 timpi, stingerea treptata a arcului continua pe durata
selectata, daca declansatorul nu este eliberat. Daca declansatorul este
eliberat inainte de expirarea timpului stabilit, stingerea treptata a arcului va fi
intrerupta la eliberarea declansatorului.

6.4 Indicator de temperatura excesiva

Protectia la supraincalzire are doua niveluri:

Avertisme Cand indicatorul de temperatura excesiva lumineaza, indica faptul ca

nt alimentatorul cu sdrma se apropie de un nivel critic de temperatura.
Sudura aflata Tn derulare poate continua, dar nu este posibila
inceperea unei suduri noi cat timp avertismentul de temperatura
excesiva este activ.

Error Indicatorul de temperatura excesiva lumineaza si textul ,Err” apare
pe afisaj, indicand faptul ca alimentatorul cu s&rma a atins un nivel
critic de temperatura. Aceasta va opri sudura aflata in derulare.
Eroarea va disparea automat atunci cand alimentatorul cu sdrma s-a
racit si este din nou gata de utilizare.

6.5 Valori masurate

Vv
A

0463 658 001

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

Curent masurat
Valoarea masurata la afisaj pentru curentul de sudura A este valoarea medie
aritmetica.
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6.6

Stabilirea debitului de gaz

Debitul de gaz este reglat utilizand butonul rotativ de pe panoul de comanda
intern. Valoarea curenta a debitului de gaz este indicata de debitmetrul de gaze
amplasat deasupra butonului rotativ.

NOTA!

Valoarea citita pe scara debitmetrului va fi corecta numai daca
@ alimentatorul cu sarma este in pozitie verticalal

6.7

Rotirea panoului de comanda

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

1.
2.
3.

Desurubati cele doua suruburi care fixeaza panoul de comanda si scoateti panoul.
Rotiti panoul de comanda cu 90° in sens antiorar.

Fixati panoul de comanda, verificand ca micile proeminente sa se afle in pozitie
corecta.
Strangeti suruburile.
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7 INTRETINERE

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

A ATENTIE!

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

71 Inspectarea, curatarea si inlocuirea

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

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

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

* Schimbarea duzelor

» \Verificarea rotilor de actionare

» Schimbarea pachetului rotii cu bolturi

Suport pentru bobina

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

Arzator de sudura

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

7.2 Calibrarea si validarea valorilor masurate

Robust Feed PRO afigseaza valorile masurate, tensiunea arcului si curentul de sudura, sub
forma de valori medii aritmetice rectificate (formarea valorii masurate).

* Viteza de avans a sarmei este stabilita la panoul de comanda al dispozitivului
Robust Feed PRO, iar viteza stabilita este prezentata pe afisaj, in unitatea m/min sau
in./min.

» Sursa de alimentare pentru sudura Warrior™ utilizata cu dispozitivul
Robust Feed PRO (consultati capitolul ,INTRODUCERE” din manualul de instructiuni)
masoara si calculeaza valoarea medie a tensiunii arcului si a curentului de sudura.
Valorile masurate sunt transferate de la sursa de alimentare pentru sudura Warrior™ |a
dispozitivul Robust Feed PRO printr-o magistrala digitala.

Se recomanda ca precizia valorilor setate si a celor masurate sa fie calibrata si validata
periodic, pentru a verifica daca valorile se incadreaza in abaterea acceptata. Calibrarea si
validarea trebuie efectuate de catre un tehnician de service calificat, cu pregatire suficienta
in domeniul sudurii si al tehnologiei de masurare. Principiile directoare privind

0463 658 001 -34 - © ESAB AB 2019



7 INTRETINERE

calibrarea/validarea si abaterea acceptata pentru fiecare parametru afisat se gasesc in
manualul de service.
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8 DEPANARE

8

DEPANARE

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

inspectii.

Simptome de defectiune

Descrierea erorii si masuri de corectie

Protectia la supraincalzire
se declanseaza frecvent;
mai precis, indicatorul de
temperatura excesiva de
pe panoul frontal
lumineaza, dar pe afisaj
nu apare textul ,Err”.

Indicatie de temperatura excesiva — alimentatorul cu sarma
se apropie de un nivel critic de temperatura. Sudura aflata in
derulare poate continua, dar nu este posibila inceperea unei
suduri noi cat timp avertismentul de temperatura excesiva este
activ. (Pentru mai multe informatji despre protectia la
supraincalzire, consultati capitolul ,PANOU DE COMANDA”.)

Masuri de corectie:

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

» Verificati setarea presiunii sarmei si reglati daca este
necesar.

» Verificati uzura cilindrilor de actionare si inlocuiti-i, daca
este necesar.

* Asigurati-va ca mosorul cu metal de umplere se poate roti
fara prea mare rezistenta. Reglati butucul de frana, daca
este necesar.

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

» Daca eroarea persista si dupa inlocuirea arzatorului,
contactati un tehnician de service autorizat ESAB.

Protectia la supraincalzire
se declanseaza frecvent;
mai precis, indicatorul de
temperatura excesiva de
pe panoul frontal
lumineaza si textul ,,Err”
este vizibil pe afigaj.

C

I~

/A

/

Eroare de temperatura excesiva — alimentatorul cu sdrma a
atins un nivel critic de temperatura si sudura in derulare este
oprita. (Pentru mai multe informatii despre protectia la

supraincalzire, consultati capitolul ,PANOU DE COMANDA”.)

Masuri de corectie:

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

» \Verificati setarea presiunii sdrmei si reglati daca este
necesar.

» Verificati uzura cilindrilor de actionare si inlocuiti-i, daca
este necesar.

* Asigurati-va ca mosorul cu metal de umplere se poate roti
fara prea mare rezistenta. Reglati butucul de frana, daca
este necesar.

* Reporniti alimentatorul cu sarma.

» Daca eroarea persista, verificati mansonul, curatati cu aer
sub presiune si inlocuiti mansonul daca este deteriorat
sau uzat.

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

* Daca eroarea persista si dupa inlocuirea arzatorului,

contactati un tehnician de service autorizat ESAB.

0463 658 001
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8 DEPANARE

Simptome de defectiune |Descrierea erorii $i masuri de corectie

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

sarmei este lenta/rigida.

Curatati mansoanele si alte piese mecanice ale

mecanismului de avans al sarmei, utilizand aer sub
presiune.
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9 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

9 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat

de ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

Robust Feed PRO este proiectat si testat in conformitate cu standardele europene si
internationale IEC/EN 60974-5 si IEC/EN 60974-10 Clasa A, standardul canadian
CAN/CSA-E60974-5 si standardul din Statele Unite ANSI/IEC 60974-5. Unitatea de service
care a efectuat lucrarile de service sau de reparatii are obligatia de a se asigura ca produsul

respecta in continuare standardele mentionat.

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

Note

0445 800 880 |Robust Feed PRO

With EURO connector

0445 800 881

Robust Feed PRO, Water

With EURO connector and including
torch cooling system

0445 800 882 |Robust Feed PRO Offshore

With EURO connector, incl. gas flow
meter and heater

Water

0445 800 883 |Robust Feed PRO Offshore,

With EURO connector and including
torch cooling system, incl. gas flow
meter and heater

0445 800 884 |Robust Feed PRO, Tweco

With Tweco 4 connector

Tweco

0445 800 885 |Robust Feed PRO Offshore,

With Tweco 4 connector, incl. gas
flow meter and heater

0463 659 001 |Spare parts list

Robust Feed PRO

0463 660 001 Service manual

Robust Feed PRO

0463 658 001

-41 -

© ESAB AB 2019



PIESE DE UZURA

PIESE DE UZURA

Fe, Ss and cored wire

Wire diameter (in.)|.023 |.030 | .040 | .045.052 1/16|.070|5/64 O
(mm)| 0.6 | 0.8 |0.9/1.0/ 1.2 |14 16 | 1.8 2.0
Feed roller
V-groove X X 0445 850 001
rh/ﬂ X X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007

Inlet wire guide

Middle wire guide

Outlet wire guide

T I — e
0445 830 883 (T
0445 822 001 0446 080 882 (Tweco)
(2 mm) 0445 830 881 (Euro)

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter!

Wire diameter (in.), .040 | .045 | .052 | 1/16 | .070 | 5/64 | 3/32
(mm)|0.9/1.0| 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 2.4
Feed roller
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036
Inlet wire guide | Middle wire guide Outlet wire guide
M= EZjit:] cﬂ]ﬂ::m
i i _ i 0445 830 883 (Tweco
Wire diameter 0.040-1/16 in.| 0445 822 001 0446 080 882 ( )
0.9-1.6 mm (2 mm) 0445 830 881 (Euro)
ire di _ i 0445 830 884 (Tweco
Wire diameter 0.070-3/32 in.| 0445 822 002 0446 080 883 ( )
1.8-2.4 mm (3 mm) 0445 830 882 (Euro)

0463 658 001
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PIESE DE UZURA

Al wire
Wire diameter (in.)|.023|.030 | .040 |.045.0521/16|.070
(mm) 0.6 0.8 0910 1.2 | 14 | 1.6 138
Feed roller
U-groove X X 0445 850 050
W X X 0445 850 051
X X 0445 850 052

Inlet wire guide

Middle wire guide

Outlet wire guide

= = <=
0445 830 886 (T
0445 822 001 0446 080 881 (Tweco)
(2 mm) 0445 830 885 (Euro)

0463 658 001
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ACCESORII

ACCESORII

0446 081 880

Wheel kit

0349 313 450

Trolley
(compatible with Robust Feed and Warrior™
Feed 304)

0349 313 100

RF retrofit kit
(for use with existing Warrior™ trolley with
ordering no. 0465 510 880)

0446 120 880

Euro connector including front plate

0446 120 882

Tweco 4 connector including front plate

0446 120 884

Tweco 5 connector including front plate

0446 123 880

Liquid cooling kit

F102 440 880

Quick connector Marathon Pac™

0463 658 001
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ACCESORII

0446 082 880

Torch strain relief

0446 050 880

Interconnection strain relief kit

(for update of cables without strain relief)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief

0446 160 880

70 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 881

70 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 882

70 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 883

70 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 884

70 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 885

70 mm?, gas cooled, 35.0 m

0446 160 887

70 mm?, gas cooled, 20.0 m

0446 160 890

70 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 891

70 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 892

70 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 893

70 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 894

70 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 895

70 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0446 160 980

95 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 981

95 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 982

95 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 983

95 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 984

95 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 985

95 mm?, gas cooled, 35.0 m

0446 160 990

95 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 991

95 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 992

95 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 993

95 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 994

95 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 995

95 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0463 658 001
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For contact information visit esab.com
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