A6SF F1

Cap de sudura A6 SAW, Twin

Manualul de instructiuni

0463 818 001 RO 20260311 Valid for: Serial number: 916-xxx-xxxx



Y
ESAB
ANy

DECLARATION OF CONFORMITY

In accordance with
the LV-Directive 2006/95/EC, the Machinery Directive 2006/42/EC, the EMC Directive 2004/108/EC

Type of equipment
Feeder of welding wire in combination with movable Welding Automats and stationary Welding heads, used with control
box PEK

Brand name or trade mark Fabrikatnamn eller varumirke
ESAB

Type designation etc.
A2 Multitrac, A2 Tripletrac, A2 S-series, A6 Mastertrac, A6 Mastertrac Tandem, A6 S- series

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

ESAB AB, Welding Equipment

Esabvigen, SE-695 81 LAXA, Sweden

Phone: +46 584 81 000, Fax: +46 584 411 924

The following harmonised standards in force within the EEA have been used in the design:

EN 60974-5, Arc welding equipment — Part 5: Wire feeders
EN 12100-2, Safety of machinery — Part 2: Technical principles
EN 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

Additional information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations 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 / Datum Signature/ Underskrift Position / Befattning
Laxa 2009-09-15 /%72‘ {7’ Global Director
Wi s am a2 Equipment and Automation
Kent Eimbrodt

Clarification



CUPRINS

1 SIGURANTA ...ttt ettt ettt ettt 5
1.1 Semnificatia Simbolurilor ... 5

1.2 Masuri de SIgUIranta ............cooooiiiiiiii e 5

2 INTRODUGCERE ...ttt a st e st e st e s e mn e s ann e e 9
21 Prezentare generala .............ccoooiiiiiiiii i 9

2.2 0T T T T S 9

3 DATE TEHNICE ....... ..ottt a st e et e s et e e mt e s e e e e enneeeans 10
4 L 3 I SR 1"
41 Informatii generale ... 1"

4.2 1 o 3 T - 11

4.2 Cap de SUAUIE ... 1"

4.2.2 SANIE ...t 11

4.2.3 Tambur SAMME ... 12

4.2.4 Reglarea butucului de frAna ... 12

4.3 Lo 1= o | P 13

5 L0 o 7Y 14
5.1 Prezentare generala .............ccoooiiiiiiiiiii i 14

5.2 Componente PrinCiPale............coooiiiii 14

5.3 Unitate de alimentare cu Sarma ... 14

5.4 Glisoare manuale si motorizate ... 15

55 Tub de contact, CONECLON ............oooiice e 15

5.6 o oY g o I 13T =T 3 15

5.7 Suport pentru tambur pentru SArmMa................cccccoiiiiiiiii 15

5.8 Palnie de flux, tub pentru flux, duza de flux ..., 15

5.9 Alimentarea cu SAarma pentru SUAUIA ..............oooiiiiiiimmiiiiiiee e e e 16

5.10 Schimbarea rolei de alimentare ................ccccoiiiiiiiiiiic 17
5.10.1 SAMME UNICE ... 17

5.10.2 S&rma dubla (arc dublu) ... 17

5.10.3 Sarma tubulara cu flux pentru role moletate (Accesorii) ............ccocociiiiiii. 18

5.11 Reumplerea cu flUX ... 18

5.12 Echipament de contact pentru sudura cu arc scufundat ... 19
5.12.1 Pentru s&rma unica 3,0—6,0 MM ...........ooooiiiiiii e 19

5.12.2 Pentru sdrme duble 2x2,0—3,0 MM ... 19

5.12.3 Ajustarea sarmelor pentru sudurd cu arcdublu ... 20

5.12.4 Conversia A6SF F1 Twin (sudura cu arc scufundat) la sudura MIG/MAG ......... 20

6 INTRETINERE ...ttt ettt ettt 21
6.1 Informatii generale ... 21

6.2 74 1 2SS 21

6.3 =Y o 1] - 1 21

7 DEPANARE...... .. ettt m e e m e e st e e e me e e ne e e e nn e e r e e e r e e e e e eas 22
71 Informatii generale ..............coooiiiiiiiii 22

7.2 D 1= o - T3 - 1 (- PP 22

8 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB...........ccooiiiiiiiiiiiiiiii e 23
DESEN DIMENSIONAL ...ttt e e £ s e £ e e £ e e eam e £ e e s s eam e s e an e e 24

0463 818 001 -3- © ESAB AB 2026



CUPRINS

NUMERE DE CATALOG ... ..ottt e £ e £ e e £ e e e s n e e e an e

ACCESORII

0463 818 001

-4 - © ESAB AB 2026



1 SIGURANTA

1

SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

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

® PERICOL!
Semnifica pericole imediate care, daca nu sunt evitate, vor cauza vatamare corporala

imediata si grava sau decesul.

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

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

> B P

AVERTISMENT!

Tnainte de utilizare, cititi si intelegeti manualul de 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 respectd 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

Operatorul trebuie sa se asigure ca:

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

* nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu echipamentul

Spatiul de lucru trebuie:

+ sa fie adecvat scopului

* sanu aiba curenti de aer

Echipament individual de siguranta:

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

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

5. Masuri generale de protectie:
» Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur
* Lucrarile la echipamentul de Tnalta tensiune trebuie efectuate numai de catre un electrician
calificat

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

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

A AVERTISMENT!
Alimentatoarele cu sdrma sunt destinate pentru utilizare cu surse de alimentare numai in
modul MIG/MAG.

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

Daca este dotat cu racitorul ESAB

Utilizati numai agentul de racire aprobat de ESAB. Un agent de racire neaprobat ar putea deteriora
echipamentul si pune in pericol siguranta produsului. n cazul unei astfel de deteriorari, toate garantiile
oferite de catre ESAB Tsi pierd valabilitatea.

Numar de catalog pentru agentul de racire ESAB recomandat: 0465 720 002.

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

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

:'i‘ SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
~ ®

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

* 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 SI MAGNETICE — Pot prezenta pericol pentru sanatate

9
ﬁ » Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte de a
:3:.-I \ 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
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1 SIGURANTA

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

* Protejati-va ochii si corpul. Utiliza{i paravanul de sudura si geamul de filtrare corecte
si purtati imbracaminte de protectie

* Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare

o
W
D

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

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

PIESE IN MISCARE - Pot cauza vatamari

Mentineti toate usile, panourile si capacele inchise si in pozitii sigure. Permiteti
numai persoanelor calificate sa indeparteze capacele pentru intrefinere si depanare,
dupa cum este necesar. Montati din nou panourile sau capacele si inchideti usile
dupa finalizarea operatiunilor de service si Thainte de pornirea motorului.

Opriti motorul inainte de montarea sau conectarea unitatji.

Tineti méainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele inh miscare.

'\'@
, 4 B

PERICOL DE INCENDIU

+ Scanteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea, asigurati-va ca nu exista materiale
inflamabile Tn apropiere
* Nu utilizati pentru containere inchise.

D)
)

&

SUPRAFATA FIERBINTE - Piesele pot cauza arsuri

* Nu atingefi piesele cu mainile neprotejate.

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

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

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

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru utilizare n
amplasamentele rezidentiale unde energia electrica este furnizata
de sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Din cauza
perturbatiilor conduse si radiate, pot exista dificultati in asigurarea
compatibilitatii electromagnetice a echipamentelor din clasa A in
aceste locatii.
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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.
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2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

2.1 Prezentare generala

Capul de sudura este conceput pentru sudarea cu ferastrau metalic (SAW) a imbinarilor cap la cap si
filetate.

Este destinat surselor de alimentare si controlerelor de automatizare ESAB.
SAW de capacitate redusa permite sudarea cu sarcina de curent mai mica si sarma subtire.
SAW de capacitate mare permite sudarea cu sarcina de curent mai mare si s&rma groasa.

Aceasta versiune poate fi echipata cu role de alimentare pentru sudura cu o singura sdrma. Pentru
sarma tubulara cu flux este disponibila o rola de alimentare moletata speciala, care garanteaza
alimentarea constanta cu sdrma, fara risc de deformare din cauza presiunii de alimentare ridicate.

2.2  Definitii

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

SAW de capacitate redusa Sudura cu arc scufundat de capacitate redusa,
cu un conector cu diametrul de 20 mm, permite
o sarcina de pana la 800 A (100%).

SAW de mare capacitate Sudura cu arc scufundat de capacitate mare, cu
un conector cu diametrul de 35 mm, permite o
sarcina de pana la 1500 A (100%).

Sudura cu arc dublu Sudura cu doua sarme intr-un singur cap de
sudura.

0463 818 001 -9- © ESAB AB 2026




3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

A6SF F1 Twin
Sarcina nominala 100% 1500 A
Dimensiuni sarma
Sarma unica plina 3,0-6,0 mm
Sarma tubulara cu flux 3,0-4,0 mm
Sarma dubla 2 x2,0-3,0 mm
Viteza de avans a sarmei 0,2 4,0 m/min
Cuplu de frana al tamburului de frana 1,5 Nm
Greutate max., sarma 2 x 30 kg
Capacitate palnie de flux (A nu se umple cu flux
preincalzit) 101

Greutate (fara flux si sarma)

cu glisiere liniare actionate manual

aproximativ 58 kg

cu glisiere liniare actionate cu motor

aproximativ 75 kg

inclinare laterald, maxima 25°
Setarea lungimii glisorului*

operat manual 210 mm
actionat cu motor 300 mm
Clasa de protectie carcasa IP10

* Alte lungimi la cerere.

Clasa de protectie carcasa

Codul IP indica clasa de protectie a carcasei, respectiv gradul de protectie Tmpotriva patrunderii unor

obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP10 este proiectat pentru utilizarea n interior.

0463 818 001 -10 -
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

4.1 Informatii generale
Instalarea trebuie executata de un specialist.

ATENTIE!

Acest produs este destinat utilizarii in medii industriale. Intr-un mediu casnic, acest produs

poate cauza interferente radio. Utilizatorului ii revine responsabilitatea sa ia masurile de
protectie adecvate.

AVERTISMENT!

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

‘@f
P10

4.2 Montare

421 Cap de sudura

Capul de sudura poate fi montat cu usurin{a pe un carucior de deplasare cu grinda sau pe o coloana
de sudura si o unitate de brat cu ajutorul a patru suruburi M12.

NOTA!

Asigurati-va ca suruburile nu ating partea inferioara a izolatorului, care are o adancime a
filetului de 14 mm.

14

‘ ‘M12

60

e

4.2.2 Sanie

Pentru montarea/demontarea glisierelor, consultati manualul de instructiuni separat.

0463 818 001 -1 - © ESAB AB 2026



4 INSTALARE

4.2.3 Tambur sarma

Tamburul pentru sarma (1) este montat pe
butucul de frana (2).

+ Verificati daca suportul (3) este orientat in
sus.

NOTA!

Unghiul maxim pentru bobina de sarma este de 25°. La unghiuri extreme, se va uza
mecanismul de blocare a butucului de frana, iar bobina de s&rma va aluneca de pe butucul de
frana.

4.2.4 Reglarea butucului de frana

Bucsa de franare

Butucul este reglat la livrare; daca este necesara o noud reglare, urmati instructiunile de mai jos.
Reglati butucul de frana astfel incat sdrma sa fie usor destinsa cand alimentarea cu sarma se opreste.

* Reglarea cuplului de franare:

o Puneti manerul rosu in pozitia ,blocat”.
o Introduceti o surubelnita in arcurile din
butuc.

Rotiti arcurile in orar pentru a reduce cuplul
de franare.

Rotiti arcurile in sens antiorar pentru a mari
cuplul de franare.

Nota: Asigurati-va ca rotiti ambele arcuri in
egala masura.

0463 818 001 -12 - © ESAB AB 2026



4 INSTALARE

4.3 Conexiuni

Ol
Or

5 6 7 8
Cap de sudura Piesa de prelucrat
Unitate de comanda Cablu de sudura
Cablu de comanda Cablu de retur
Sursa de alimentare pentru sudura Cablu de masurare

POON -~
® N oo

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 S_, 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 egaléd cu S__. , consultandu-se cu operatorul retelei de distributie, daca este

necesar Consultati datele tehnice din capitolul DATE TEHNICE.

1) Conectati cablul de control intre sursa de alimentare cu energie electrica si unitate de
comanda.

2) Conectati cablul de retur intre sursa de alimentare cu energie electrica si piesa de
prelucrat.

3) Conectati cablul de sudura intre sursa de alimentare cu energie electrica si capul de
sudura.

4) Conectati cablul de masurare intre sursa de alimentare de sudura cu energie electrica si
piesa de prelucrat.

0463 818 001 -13 - © ESAB AB 2026



5 OPERARE

5 OPERARE

5.1 Prezentare generala

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

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

Cablu de retur

Tnainte de a incepe, verificati daca este conectat cablul de retur.

5.2 Componente principale

Unitate de alimentare cu s&rma
Kit glisoare, manuale

Kit glisoare, motorizat

Contact electric

Motor cu angrenaj

Suport pentru tambur sdrma
Palnie de flux

Tub pentru flux

Duza de flux

RN~
© o N

5.3 Unitate de alimentare cu sarma

Unitatea este utilizatd pentru ghidarea si alimentarea sadrmei de sudura in tubul/conectorul de contact.

0463 818 001 -14 - © ESAB AB 2026



5 OPERARE

54 Glisoare manuale si motorizate

Pozitia orizontala si verticala a capului de sudura este reglata prin intermediul glisoarelor liniare.
Miscarea unghiulara poate fi ajustata liber, cu ajutorul glisorului rotativ.

Pentru glisoarele motorizate, consultati manualul de instructiuni separat.

5.5 Tub de contact, conector

Transfera curentul de sudura la sarma in timpul sudurii.

5.6 Motor cu angrenaj

Motorul este utilizat pentru alimentarea sarmei de sudura.

Pentru mai multe informatji despre motor, consultati manualul de instructiuni separat.

5.7 Suport pentru tambur pentru sarma

Suportul tamburului de sarma este prevazut cu un butuc de frana pe care se monteaza tamburul de
sarma.

5.8 Palnie de flux, tub pentru flux, duza de flux

Fluxul este transmis prin palnia de flux si transferat catre piesa de prelucrat prin furtunul de flux si
duza de flux.

Cantitatea de flux care trebuie coborata este controlata prin intermediul valvei de flux montata pe
palnia de flux.

Consultati sectiunea Reumplere cu flux.
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5 OPERARE

5.9 Alimentarea cu sarma pentru sudura

5
3
1. Rola de alimentare si buton 5. Buton (dispozitiv de intindere)
2. Dispozitiv de intindere 6. Dispozitiv intindere sarma fina
3. Clema de contact 7. Ghidaj pentru sarma
4. Buton (tensionare sarma)

Pentru a incarca sarma, urmati instructiunile:

1) Montati tamburul de sarma, consultati sectiunea Tambur de sarma.

2) Verificati daca rola de alimentare si clema de contact au dimensiunea corecta pentru
dimensiunea sarmei selectate.

3) Introduceti s&rma prin ghidajul pentru sarma.

4) La sudarea cu sarma subtire:
Introduceti sdrma prin unitatea de alimentare cu sarma subtire.

Asigurati-va ca dispozitivul de intindere a sarmei este corect ajustat, astfel incat sarma sa
iasa direct prin clemele de contact.

5) Trageti capatul sadrmei prin dispozitivul de intindere a sarmei .

* Pentru un diametru al s&rmei mai mare de 2 mm, indreptati 0,5 m de sarma si
alimentati-o manual, introducand-o n jos prin dispozitivul de intindere a s&rmei.

6) Pozitionati capatul sédrmei in canelura rolei de alimentare.
7) Setali tensiunea sarmei pe rola de alimentare cu butonul.

NOTA!
Nu tensionati mai mult decat este necesar, pentru a obtine o alimentare uniforma.
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5 OPERARE

Surubul de presiune nu trebuie demontat.
8) Introduceti firul inainte 30 mm.

9) Directionati sdrma ajustand butonul.

Cand indreptatorul de sdrma este reglat corect, sdrma trebuie sa fie dreapta atunci cand
paraseste clemele de contact.

Utilizati Tntotdeauna un tub de ghidare pentru a asigura o alimentare uniforma a sarmei
subtiri (1,6-2,5 mm).

5.10 Schimbarea rolei de alimentare

5.10.1 Sarma unica

1. Rola de alimentare 4. Buton presiune
2. Roata de méana 5. Rola de presiune
3. Buton intindere

Pentru a schimba rola de alimentare, urmati instructiunile:

1) Eliberati butoanele
2) Eliberati roata de mana

3) Schimbati rola de alimentare. Rolele sunt marcate cu dimensiunile sarmei.

5.10.2 Sarma dubla (arc dublu)

1) Schimbatj rola de alimentare (1) cu caneluri duble in acelasi mod ca in cazul unei sarme
unice.

NOTA!

De asemenea, trebuie schimbata rola de presiune (5). O rola de presiune curbata
speciala pentru sarma dubla inlocuieste rola de presiune standard pentru sarma
unica.

2) Asamblati rola de presiune cu un arbore special, consultati sectiunea Accesorii.
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5 OPERARE

5.10.3 Sarma tubulara cu flux pentru role moletate
(Accesorii)

1) Schimbaitj rola de alimentare (1) si rola de presiune (5) ca pereche pentru dimensiunea de
sarma care va fi folosita.

NOTA!
Este necesar un arbore rotativ special pentru rola de presiune, consultati sectiunea
Accesorii.

2) Strangeti surubul de presiune (4) cu presiune moderata pentru a va asigura ca sarma
tubulara cu flux nu se deformeaza.

5.11 Reumplerea cu flux

1) Tnchideti supapa de flux (1) de pe palnia de flux.
2) Indepértati ciclonul de pe unitatea de recuperare a fluxului, dacé este montat.
3) Umpleti cu flux.

NOTA!
Fluxul trebuie sa fie uscat.

4) Pozitionati tubul de flux astfel incat sa nu se indoiasca.

5) Ajustati Tnaltimea duzei de flux deasupra sudurii pentru livrarea volumului corect de flux.

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

5.12 Echipament de contact pentru sudura cu arc
scufundat

5.12.1 Pentru sarma unica 3,0-6,0 mm

|
e+
wie
Utilizati echipamentul de sudura automat A6SF F1, care include urmatoarele unita;:

* Unitate de alimentare cu sarma (1)
» Conector D35 (2)
* Clema de contact (3)

NOTA!
Asigurati-va ca se obtine un contact bun intre clemele de contact si sdrma.

5.12.2 Pentru sidrme duble 2x2,0-3,0 mm

Dispozitiv intindere sarma fina
Tuburi de ghidare

Placa

Placa de protectie

Unitate de alimentare cu sarma
Conector D35

Clema de contact

Tuburi de ghidare

PN~
© N o

Utilizati echipamentul de sudura automat A6SF F1, care include urmatoarele unitati:

» Unitate de alimentare cu sarma (1)
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5 OPERARE

Conector D35 (2)
Clema de contact (3)

NOTA!
Asigurati-va ca se obtine un contact bun intre clemele de contact si sarma.

Tuburi de ghidare (4, 6)

Dispozitiv de intindere a sarmei fine (5) de montat deasupra clemei unitatii de alimentare cu sarma (1).

NOTA!
Atunci cand montati dispozitivul de ntindere a s&rmei, indepartati placa, daca aceasta exista.

NOTA!
Placa de protectie (8) nu trebuie Tndepartata.

5.12.3 Ajustarea sarmelor pentru sudura cu arc dublu

Pozitionati sdrmele in articulatie, pentru a obtine o calitate optima a sudurii prin rotirea conectorului.
Cele doua sarme pot fi rotite astfel incat sa fie pozitionate una dupa cealalta de-a lungul liniei
articulatiei sau in orice pozitie pana la 90° transversal pe articulatie, i.e. o s&rma de fiecare parte a
articulatiei.

5.12.4 Conversia A6SF F1 Twin (sudura cu arc scufundat) la
sudura MIG/MAG

Pentru kitul de conversie, consultati manualul de instructiuni separat.

0463 818 001 -20 - © ESAB AB 2026



6 INTRETINERE

6 INTRETINERE

6.1 Informatii generale

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

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

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

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

NOTA!
Efectuati operatiunile de Tntretinere mai des Tn cazul conditiilor de praf excesiv.

Pentru intretinerea casetei de comanda, consultati manualul de instructiuni separat.
6.2 Zilnic

» Pastrati curate partile mobile ale capului de sudura.

» Asigurati-va ca duzele de contact, furtunurile si cablurile electrice sunt intacte si conectate corect.

* Asigurati-va ca toate imbinarile insurubate sunt stranse.

» \Verificati daca ghidajele si rolele de alimentare sunt uzate sau deteriorate.

» \Verificati cuplul butucul de frénare. Nu ar trebui sa fie atat de redus incét bobina de sarma sa
continue sa se roteasca atunci cand alimentarea cu sarma este oprita si nu ar trebui sa fie atat de
mare Tncét rolele de alimentare sa alunece. Ca ghid, cuplul de franare pentru o rola de alimentare
cu sarma de 30 kg trebuie sa fie de 1,5 Nm.

Pentru ajustarea cuplului de franare, consultati sectiunea ,Reglarea butucului de franare”.

6.3 Regulat

Verificati dacé motorul unittii de alimentare cu sarmé este periat o daté la trei luni. Inlocuiti piesele
cand sunt uzate pana la 6 mm.

+ Examinati lamelele si lubrifiati-le daca se blocheaza.

Inspectati ghidajele pentru sdrma, rolele de actionare si clema de contact de pe unitatea de
alimentare cu sarma. Inlocuiti componentele uzate sau deteriorate, consultati sectiunea ,PIESE DE
SCHIMB”.

* Pentru o alimentare fara probleme a sarmei, piesele de uzura ale mecanismului de alimentare
trebuie curatate si inlocuite la intervale regulate.

NOTA!
O pretensionare prea puternica poate duce la uzura anormala a rolei de presiune, a rolei de
alimentare si a ghidajului de sadrma.
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7

DEPANARE

71

Echipament
Consultati manualul de instructiuni separat pentru caseta de control.

Verificati
Verificati daca sursa de alimentare este conectata pentru alimentarea corecta de la retea.
Verificati daca toate cele trei faze furnizeaza tensiunea corecta (secventa fazelor nu este

7.2

importanta).

Informatii generale

Verificati daca toate cablurile si conexiunile de sudura sunt lipsite de defectiuni.
Verificati setarea corecta a comenzilor.
Veriifcati daca alimentarea de la refea este deconectata inainte de a incepe reparatiile.

Depanare

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

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

Tip problema

Cauza

Masura corectiva

Valorile pentru
curent si tensiune
indica fluctuatii
mari.

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

Tnlocuiti cleme de contact sau duzele.

Presiunea rolei de alimentare nu
este adecvata.

Cresteti presiunea rolelor de alimentare.

Alimentarea cu

Presiunea pe rolele de

Reglati presiunea.

sarma este alimentare este setata incorect.
neregulata. . N " :
9 Rolele de alimentare sunt de Inlocuiti rolele de alimentare.

dimensiunea gresgita.
Canelurile din rolele de Inlocuiti rolele de alimentare.
alimentare sunt uzate.

Cablurile de Conexiune electrica slaba. Curatati si strangeti toate conexiunile

sudura se electrice.

supraincalzesc.

Sectiunea cablurilor de sudura
este prea mica.

Utilizati cabluri cu o sectiune transversala mai
mare sau utilizati cabluri paralele.
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8 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

8 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

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

AG6SF F1 Twin sunt proiectate si testate in conformitate cu standardele internationale si europene
Xxxxxx and Xxxxxx. La finalizarea lucrarilor de service sau de reparatji, persoanele care au efectuat
interventia au responsabilitatea de a se asigura ca produsul corespunde in continuare cerintelor
standardelor de mai sus.

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

ANEXA

DESEN DIMENSIONAL

A6 SF cu glisoare motorizate
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ANEXA

A6 SF cu glisoare manuale
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ANEXA

NUMERE DE CATALOG

Ordering number

Denomination

Type

0449 271 900

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (156:1), glisor manual, PEK

0449 271 901

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (156:1), glisor motorizat, PEK si A6
PAV

0449 271 902

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (156:1), glisor motorizat, PEK si A6
GMH

0449 271 903

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW (156:1), glisor motorizat, PEK

0449 271 904

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (156:1), glisor motorizat, PEK si A6
PAV

0449 271 905

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (156:1), glisor motorizat, PEK si A6
GMH

0449 271 910

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (74:1), glisor manual, PEK

0449 271 911

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (74:1), glisor motorizat, PEK si A6 PAV

0449 271 912

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (74:1), glisor motorizat, PEK si A6
GMH

0449 271 913

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW (156:1), glisor motorizat, PEK

0449 271 914

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (74:1), glisor motorizat, PEK si A6 PAV

0449 271 915

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW, Twin (74:1), glisor motorizat, PEK si A6
GMH

0449 271 916

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW (156:1), glisor motorizat, PEK

0449 271 950

Cap de sudura

A6 SF F1 SAW (115:1), glisor motorizat
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ANEXA

Ultimele trei cifre din numarul de document al manualului arata versiunea manualului. Prin urmare,
acestea sunt inlocuite cu * aici. Asigurati-va ca utilizati un manual cu un numar de serie sau o
versiune software care corespunde produsului, consultati prima pagina a manualului.

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

ACCESORII

Ordering no.

Denomination

Notes

0461 246 880

Conversion kit AGSF F1 / A6SF F1 Twin to
MIG/MAG welding

0153 143 885 Pilot lamp
0147 333 001 Adapter M6/M10
0146 253 001 Special stub shaft (Twin wire)

0212 901 101

Special stub shaft (for pressure roller)
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