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1 SIGURAN��
Utilizatorii echipamentului de sudare ESAB au responsabilitatea de a se asigura c�
to�i cei care lucreaz� asupra echipamentului sau în apropierea acestuia respect�
toate precau�iile de siguran�� relevante. Precau�iile de siguran�� trebuie s� respecte
cerin�ele care se aplic� acestui tip de echipament de sudare. Urm�toarele
recomand�ri trebuie respectate suplimentar fa�� de reglement�rile standard care se
aplic� locului de munc�.

Toate lucr�rile trebuie realizate de c�tre personal instruit, bine-familiarizat cu
func�ionarea echipamentului de sudare. Exploatarea incorect� a echipamentului
poate duce la situa�ii periculoase care pot conduce la r�nirea operatorului �i
deteriorarea echipamentului.

1. To�i cei care utilizeaz� echipamentul de sudare trebuie s� fie familiariza�i cu:

� exploatarea acestuia

� amplasarea dispozitivelor pentru oprire de urgen��

� func�ionarea acestuia

� precau�iile de siguran�� relevante

� sudarea

2. Operatorul trebuie s� se asigure c�:

� nicio persoan� neautorizat� nu sta�ioneaz� în zona de lucru a
echipamentului la pornirea acestuia.

� nicio persoan� nu este neprotejat� la activarea arcului

� în zona de lucru nu exist� alte obiecte.

3. Locul de munc� trebuie:

� s� fie adecvat scopului

� s� nu prezinte curen�i de aer

4. Echipament pentru siguran�a personalului

� Purta�i întotdeauna echipamentul recomandat de siguran�� a personalului,
cum ar fi ochelari de siguran��, îmbr�c�minte ignifug�, m�nu�i de siguran��.
Not�! Nu utiliza�i m�nu�i de siguran�� la înlocuirea firului.

� Nu purta�i articole largi, cum ar fi e�arfe, br���ri, inele etc., deoarece acestea
se pot prinde sau pot produce arsuri.

5. Protec�ia împotriva altor riscuri

� Particulele de praf de o anumit� dimensiune pot fi d�un�toare omului.
Prin urmare trebuie asigurat un sistem de ventila�ie �i un extractor, pentru
eliminarea acestui risc.

� La înlocuirea tamburului pentru fire, proceda�i cu grij�, deoarece cap�tul
firului poate duce la r�nirea personalului.

RO
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6. Precau�ii generale

� Asigura�i-v� c� este bine conectat cablul de retur.

� Lucrul asupra echipamentului de înalt� tensiune poate fi realizat numai de
c�tre un electrician calificat.

� Echipamentul adecvat pentru stingerea incendiilor trebuie marcat clar �i la
îndemân�.

� Lubrifierea �i între�inerea nu trebuie realizate în timpul func�ion�rii
echipamentului.

�ine�i cont de urm�toarele:

� C� ambreiajul volantei angrenajului va fi blocat pe pozi�ie.

� C�, dac� operatorul p�r�se�te ma�ina, aceasta trebuie parcat� cu blocuri în
fa�a ro�ilor pentru a împiedica deplasarea neinten�ionat� a ma�inii.

� Asigura�i-v� c� ma�ina de sudare automat� nu este instabil� înaintea
pornirii.

� C� a�ezarea capului de sudare �i a bobinei firului influen�eaz� centrul de
greutate al ma�inii.
Un centru de greutate situat la în�l�ime prea mare înseamn� o ma�in� de
sudare instabil�.

� C�, în timpul sud�rii, consumul de fir �i fluxul duc la deplasarea distribu�iei
greut��ii.

AVERTISMENT, RISC DE ZDROBIRE!
Nu utiliza�i m�nu�i de protec�ie când înlocui�i firul, rolele de alimentare �i
bobinele cu fire�

RO
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SUDURA �I T�IEREA CU ARC ELECTRIC V� POT R�NI PE DVS. �I PE AL�II.
ÎN TIMPUL SUD�RII LUA�I M�SURI DE PRECAU�IE. SOLICITA�I
ANGAJATORULUI S� APLICE METODELE DE LUCRU ÎN SIGURAN��, CARE
TREBUIE BAZATE PE DATELE FURNIZATE DE PRODUC�TOR PRIVIND
PERICOLELE.

�OC ELECTRIC - Poate ucide
� Instala�i �i împ�mânta�i unitatea de sudur� în conformitate cu standardele în

vigoare.
� Nu atinge�i componentele electrice active sau electrozii cu pielea neizolat�,

cu m�nu�i ude sau îmbr�c�minte ud�.
� Izola�i-v� fa�� de p�mânt �i fa�� de piesa de prelucrat.
� Asigura�i-v� c� pozi�ia de lucru este sigur�.

FUM �I GAZE - Pot prezenta pericol pentru s�n�tate
� �ine�i capul în afara zonei cu fum.
� Utiliza�i ventila�ia, aspira�ia la arc sau ambele, pentru a îndep�rta fumul �i

gazele de zona de respira�ie �i de zona general� de lucru.

RAZE DE ARC ELECTRIC - Pot afecta ochii �i pot arde pielea.
� Proteja�i-v� ochii �i corpul. Utiliza�i paravan de sudur� �i lentil� de filtrare

corecte �i purta�i îmbr�c�minte
de protec�ie.

� Proteja�i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunz�toare.

PERICOL DE INCENDIU
� Scânteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea, asigura�i-v� c� nu exist�

materiale inflamabile în apropiere.

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul
� Proteja�i-v� urechile. Utiliza�i c��ti sau alt� protec�ie pentru auz.
� Avertiza�i-i pe cei din jur în privin�a riscului.

FUNC�IONARE DEFECTUOAS�
� Apela�i la asisten�a unui expert în eventualitatea func�ion�rii defectuoase.

PROTEJA�I-V� PE DVS. �I PE AL�II!

CITI�I �I ÎN�ELEGI MANUALUL DE INSTRUC�IUNI
ÎNAINTEA INSTAL�RII SAU EXPLOAT�RII.

AVERTISMENT
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2 INTRODUCERE

2.1 Generalit��i

Ma�inile de sudare automat� A2TF J1/ A2TF J1 Twin sunt destinate sud�rii cu arc
acoperit (SAW) a îmbin�rilor cap la cap �i a cus�turilor de col�.

Ma�inile de sudare automat� A2TG J1/ A2TG J1 4WD sunt proiectate pentru
sudare MIG/MAG a îmbin�rilor cap la cap �i a celor de col�.

Toate celelalte aplica�ii sunt interzise.

Sunt construite pentru utilizare împreun� cu cutia de comenzi, PEK �i sursele de
alimentare pentru sudare ESAB LAF sau TAF.

2.2 Metod� de sudare

2.2.1 Sudare cu arc acoperit (SAW)

� Arc acoperit, regim u�or.

Regimul u�or al arcului acoperit cu conector � 20 mm permite o sarcin� de
pân� la 800 A (100%).

Aceast� versiune poate fi echipat� cu role de alimentare pentru sudare cu un singur
fir sau cu fir dublu (arc dublu). O rol� de alimentare special�, moletat�, este
disponibil� pentru firul acoperit de flux, care garanteaz� chiar �i alimentare
alimentarea firului f�r� riscul deform�rii datorit� presiunii de alimentare ridicate.

2.2.2 Sudare MIG/MAG

Pentru sudarea MIG/MAG, trebuie folosite fie capetele de sudare A2TG J1 sau
A2TG J1 4WD .

În cazul sud�rii MIG/MAG, cordonul de sudur� este ecranat cu ajutorul gazului de
ecranare.

Capul de sudare este r�cit cu ap�. Apa de r�cire este furnizat� prin furtunuri de la
racordurile montate în acest scop.

2.3 Defini�ii

Sudare SAW Cordonul de sudur� este protejat de un înveli� de flux în
timpul sud�rii.

SAW, regim u�or Permite sudarea cu sarcin� de curent mai mic� �i fir
sub�ire.

Sudare MIG/MAG Cordonul de sudur� este protejat cu ajutorul gazului de
ecranare în timpul sud�rii.

Sudarea Twinarc Sudarea cu dou� fire într-un cap de sudare.

2.4 Sudare orizontal�

Ma�inile de sudare automat� sunt construite pentru sudarea orizontal�.

Acestea nu trebuie folosite pentru sudarea pe planuri înclinate.

RO
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2.5 Date tehnice

A2TF J1/
A2TF J1 Twin (SAW)

A2TG J1
(MIG/MAG)

Tensiune de alimentare 42 V AC 42 V AC

Sarcin� nominal� 100% 800A 600A

Dimensiunile firului:

fir unic solid
fir acoperit de flux
fir dublusolid

1,6-4,0 mm
1,6-4,0 mm
2x1,2-2,0 mm

0,8-2,5 mm
1,2-3,2 mm
-

Viteza de alimentare a firului, max. 9.0 m/min 16 m/min

Momentul de frânare al tamburului de frân� 1,5 Nm 1,5 Nm

Viteza de deplasare 0,1-2,0 m/min 0,1-2,0 m/min

Raza de rotire pentru sudarea pe circumferin�e, min 1500 mm 1500 mm

Diametrul conductei pentru sudarea îmbin�rilor
interioare, min 1100 mm 1100 mm

Greutatea maxim� a firului 30 kg 30 kg

Volumul containerului de flux
(Nu se va umple cu flux preînc�lzit) 6 l -

Greutatea (exclusiv firul �i fluxul) 47 kg 47 kg

Clasa cutie IP10 IP10

Clasificare EMC Clasa A Clasa A

A2TG J1 4WD (MIG/MAG)

Tip de gaz: Amestec/Ar CO2

Tensiune de alimentare 42 V AC 42 V AC

Sarcin� permisibil� la 100%: 600 A 650 A

Dimensiunile firului:

Nealiaj/Aliaj cu concentra�ie sc�zut�
O�el inoxidabil
Fir acoperit
Aluminiu

1,0-1,6 mm
1,0-1,6 mm
1,0-2,4 mm
1,0-2,0 mm

1,0-1,6 mm

1,0-2,4 mm

Viteza de alimentare a firului, max. 25 m/min 25 m/min

Setarea domeniului, dispozitiv de contact: ±45° ±45°

Momentul de frânare al butucului de frân� 1,5 Nm 1,5 Nm

Viteza de deplasare 0,1-2,0 m/min 0,1-2,0 m/min

Raza de rotire pentru sudarea pe circumferin�e, min 1500 mm 1500 mm

Diametrul conductei pentru sudarea îmbin�rilor
interioare, min 1100 mm 1100 mm

Greutatea maxim� a firului 30 kg 30 kg

Greutatea (exclusiv firul �i fluxul) 47 kg 47 kg

Clasa cutie IP10 IP10

Clasificare EMC Clasa A Clasa A

RO
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2.6 Componente principale A2TF J1/ A2TF J1 Twin (SAW)

1. C�rucior

2. Transportor

3. Unitate de alimentare a
firului

4. Set de glisare, manual

5. Conector

6. Motor pentru alimentarea
firului

7. Ghidaj pentru fir

8. Bunc�r pentru flux

9. Tub pentru flux

10. �tift de ghidare

2.7 Componente principale A2TG J1/ A2TG J1 4WD (MIG/ MAG)

1. C�rucior

2. Transportor

3. Unitate de alimentare a
firului

4. Set de glisare, manual

5. Conector

6. Motor pentru alimentarea
firului

7. Ghidaj pentru fir

RO
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2.8 Descrierea modulelor principale

2.8.1 C�rucior
C�ruciorul este prev�zut cu o ac�ionare cu 4 ro�i.
C�ruciorul poate fi fixat cu ajutorul manetei de
blocare (1).

2.8.2 Transportor
Ccutia de comenzi, unitatea de alimentare a
firului �i bunc�rul pentru flux, între
altele, trebuie fixate pe transportor.

2.8.3 Unitate de alimentare fir / Unitate de alimentare fir cu ac�ionare cu patru
ro�i

Unitatea este folosit� pentru ghidarea �i alimentarea firului de sudare în tubul de
contact/conector.

2.8.4 Glisiere manuale
Pozi�ia orizontal� �i vertical� a capului de sudare este reglat� cu ajutorul glisierelor
liniare. Mi�carea unghiular� poate fi reglat� liber cu ajutorul glisierei rotative.

2.8.5 Tub de contact / Conector
Transfer� curentul de sudare c�tre fir în timpul sud�rii.

2.8.6 Motor pentru alimentarea firului
Motorul pentru alimentarea firului este folosit pentru alimentarea firului de sudare.

2.8.7 �tift de ghidare
�tiftul de ghidare este folosit pentru pozi�ionarea capului de sudare în îmbinare.

2.8.8 Bunc�r pentru flux / Tub pentru flux / Duz� pentru flux
Fluxul este introdus în bunc�rul pentru flux �i apoi este transferat c�tre piesa de
prelucrat prin intermediul tubului pentru flux �i al duzei pentru flux.

Cantitatea de flux care va intra este comandat� prin intermediul supapei de flux
montat� pe bunc�rul pentru flux.

Vezi “Reumplerea cu flux de la pagina 22.

2.8.9 Dispozitiv de îndreptat firul fin
Unitatea este folosit� pentru îndreptarea firului fin.

RO
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3 INSTALARE

3.1 Generalit��i

Instalarea trebuie executat� de c�tre un specialist.

AVERTISMENT

P�r�ile în rota�ie pot cauza r�nire, ac�iona�i cu mult�
pruden��.

3.1.1 Tambur pentru fire (Accesorii)

Tamburul pentru fire (1) este montat pe butucul frânei (2).

Pentru a preveni alunecarea bobinei de pe butuc:
� Bloca�i bobina r�sucind butonul ro�u a�a cum se indic�

pe eticheta de avertizare fixat� lâng� butuc.

AVERTIZARE

3.2 Reglarea butucului frânei

Butucul frânei este reglat la livrare, dac� este
necesar� reglarea ulterioar�, respecta�i
instruc�iunile de mai jos. Regla�i butucul frânei a�a
încât firul s� fie u�or sl�bit la oprirea aliment�rii cu
fir.

� Reglarea momentului de frânare:

� R�suci�i mânerul ro�u în pozi�ia blocat.

� Introduce�i o �urubelni�� în arcurile din butuc.

R�suci�i în sens orar arcurile pentru a reduce momentul de frânare

R�suci�i în sens antiorar arcurile pentru a cre�te momentul de frânare.

NB: R�suci�i ambele arcuri cu aceea�i m�sur�.

RO
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3.3 Conexiuni

3.3.1 Generalit��i

� PEK trebuie conectat de c�tre o persoan� calificat�.
Vezi manualul de instruc�iuni 0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

� Pentru conectarea sursei de alimentare pentru sudare LAF/ TAF, vezi manualul
de instruc�iuni separat.

3.3.2 Cap de sudare A2TF J1/ A2TF J1 Twin (Arc electric acoperit, SAW)

1. Conecta�i cablul de comand� (7) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i
PEK (2).

2. Conecta�i cablul de retur (11) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i piesa
de lucru (9).

3. Conecta�i cablul de sudare (10) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i capul
de sudare (1).

4. Conecta�i cablul de m�surare (12) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i
piesa de lucru (9).

RO
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3.3.3 Cap de sudare A2TG J1 (Sudare cu arc metal gaz, MIG/MAG)

1. Conecta�i cablul de comand� (7) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i
PEK (2).

2. Conecta�i cablul de retur (11) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i piesa
de lucru (9).

3. Conecta�i cablul de sudare (10) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i capul
de sudare (1).

4. Conecta�i furtunul de gaz (5) dintre supapa reductoare (6) �i supapa de gaz de
pe capul de sudare (13).

5. Conecta�i furtunurile pentru apa de r�cire (3) dintre unitatea de r�cire (4) �i capul
de sudare (1).

6. Conecta�i cablul de m�surare (12) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i
piesa de lucru (9).

RO



- 15 -
hha1i1za

3.3.4 Cap de sudare A2TG J1 4WD (Sudare cu arc metal gaz, MIG/MAG)

1. Conecta�i cablul de comand� (7) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i
PEK (2).

2. Conecta�i cablul de retur (11) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i piesa
de lucru (9).

3. Conecta�i cablul de sudare (10) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i capul
de sudare (1).

4. Conecta�i furtunul de gaz (5) dintre supapa reductoare (6) �i supapa de gaz de
pe capul de sudare (13).

5. Conecta�i furtunurile pentru apa de r�cire (3) dintre unitatea de r�cire (4) �i capul
de sudare (1).

6. Conecta�i cablul de m�surare (12) dintre sursa de putere pentru sudare (8) �i
piesa de lucru (9).
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4 FUNC�IONARE

4.1 Generalit��i

Aten�ie:
A�i citit �i în�eles informa�iile referitoare la
siguran��?
Nu trebuie s� ac�iona�i ma�ina înainte de aceasta!

Reglement�rile generale de securitate pentru manipularea echipamentului se
pot g�si la pagina 5. Citi�i-le complet înainte de a începe utilizarea echi-
pamentului!

Cablu de retur

Înainte de începerea sud�rii, verifica�i s� fie conectat cablul de retur.
Vezi pagina 13 - 15.

RO
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4.2 Înc�rcarea firului de sudare (A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1)

A2TF J1 (SAW) A2TF J1 Twin (SAW) A2TG J1 (MIG/MAG)

1. Monta�i tamburul pentru fir conform instruc�iunilor de la pagina 12.

2. Verifica�i ca rola de alimentare (1) �i falca de contact sau vârful de contact (3) au
dimensiunea corect� pentru dimensiunea firului selectat.

3. Pentru A2TF J1Twin �i A2TG J1:

� Alimenta�i firul prin ghidajul pentru fir (8).

4. Atunci când suda�i cu fir fin:

� Alimenta�i firul prin unitatea de alimentare a firului (6).

Asigura�i-v� c� dispozitivul de întreptat este corect reglat a�a încât firul trece
drept prin f�lcile de contact sau vârful de contact (3).

5. Trage�i cap�tul firului prin dispozitivul de îndreptat (2).

� Pentru un diametru al firului mai mare de 2 mm, îndrepta�i 0,5 m de fir �i
alimenta�i-l manual prin dispozitivul de îndreptat.

6. A�eza�i cap�tul firului în canelura rolei de alimentare (1).

7. Regla�i tensiunea firului din rola de alimentare cu ajutorul butonului (4).

� Not�! Nu tensiona�i mai mult decât este necesar pentru a ob�ine o
alimentare uniform�.

8. Alimenta�i firul înainte cu 30 mm mai jos fa�� de vârful de contact ap�sând
cutia de comenzi PEK.

9. Direc�iona�i firul prin reglarea butonului (5).

� Întotdeauna utiliza�i un tub de ghidare (7) pentru a asigura alimentarea uniform�
a firului fin (1,6 - 2,5 mm).

� Pentru sudarea MIG/MAG cu fire de dimensiunea < 1,6 mm, utiliza�i o spiral� de
ghidare, care este introdus� în tubul de ghidare (7).
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4.3 Înc�rcarea firului de sudare (A2TG J1 4WD)

1. Verifica�i ca rolele de alimentare (1, 4) �i duza de contact (7) au dimensiunea
corect� pentru dimensiunea selectat� a firului.

NOT�!
Rolele de alimentare sunt marcate cu diametrul canelurii respective (D) de pe
partea opus� a rolei.

2. Desface�i dispozitivele de presiune (10) �i monta�i bra�ele de presiune (11).

3. Trece�i cap�tul firului prin niplul ghidajului firului (12).

4. A�eza�i cap�tul firului în canelura rolei de alimentare (1) �i trece�i-o prin duza
intermediar� (3).

5. A�eza�i cap�tul firului în canelura celeilalte role de alimentare (4) �i trece�i-o prin
duza de ie�ire (9).

6. Ap�sa�i bra�ele de presiune (11) �i regla�i tensiunea firului pe
rolele de alimentare (1, 4) cu ajutorul dispozitivelor de presiune (10).

NOT�! Nu strânge�i prea mult.

7. Alimenta�i firul înainte cu 30 mm mai jos fa�� de duza de contact ap�sând
cutia de comenzi PEK.

RO



- 19 -
hha1o1za

4.4 Schimbarea rolei de alimentare
(A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1)

Fir unic

� Elibera�i butoanele (3) �i (4).

� Elibera�i roata de mân� (2).

� Schimba�i rola de alimentare (1).
Acestea sunt marcate cu dimensiunile firelor
respective.

Fir dublu (arc dublu)

� Schimba�i rola de alimentare (1) cu caneluri duble la fel ca �i pentru firul simplu.

� NOT�! Rola de presiune (5) trebuie de asemenea schimbat�. O rol� de presiune
curbat� special pentru fir dublu înlocuie�te rola de presiune standard pentru fir
simplu.

� Asambla�i rola de presiune cu arborele butucului special.
(comanda nr. 0146 253 001).

Fir cu miez de flux pentru role moletate (Accesorii)

� Schimba�i rola de alimentare (1) �i rola de presiune (5) ca pereche pentru
dimensiunea firului care trebuie utilizat.

NOT�! Este necesar un arbore al butucului special pentru rola de presiune
(comanda nr. 0212 901 101).

� Strânge�i �urubul de presiune (4) la presiune moderat� pentru a v� asigura c�
firul cu miez de flux nu se deformeaz�.

4.5 Schimbarea rolelor de alimentare
(A2TG J1 4WD)

� Desface�i dispozitivele de presiune (10).

� Ridica�i bra�ele de presiune (11).

� Desface�i �uruburile de montaj (2)
ale rolelor de alimentare.

� Înlocui�i rolele de alimentare (1, 4).

� Regla�i tensiunea firului pe noile role de alimentare.
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4.6 Echipament de contact pentru sudarea cu arc acoperit

4.6.1 Pentru un singur fir 1,6 - 4,0 mm. Sarcin� u�oar� (D20)

Folosi�i capul de sudare A2TF J1 (SAW) în care
sunt incluse urm�toarele:

� Unitate de alimentare a firului (1),
� Conector D20 (2)
� Vârf de contact (3) (filet M12).

Strânge�i vârful contactului (3) cu o cheie
pentru a asigura ob�inerea unui contact bun.

4.6.2 Pentru fire duble 2 x 1,2 - 2,0 mm Light Twin (D35)

Folosi�i capul de sudare A2TF J1 Twin (SAW) în
care sunt incluse urm�toarele:

� Unitate de alimentare a firului (1),
� Conector Twin D35 (2)
� Vârf de contact (3) (filet M6).
� Unitate de alimentare a firului fin (5),
� Tuburi de ghidare (4, 6).

Strânge�i vârful contactului (3) cu o cheie
pentru a asigura ob�inerea unui contact bun.

Accesorii:

� Dispozitivul de întreptat firul fin (5) trebuie
montat pe partea superioar� a unit��ii de alimentare a firului (1).
N.B. Atunci când monta�i dispozitivul de îndreptat firul fin,
îndep�rta�i placa (7) în cazul în care aceasta exist�s.
N.B. Placa de protec�ie (8) nu trebuie îndep�rtat�

Reglarea firelor pentru sudarea cu arc dublu:

� Pozi�iona�i firele în punctul de sudare a�a încât s� ob�ine�i calitatea optim� a
sudurii prin rotirea conectorului. Cele dou� fire pot fi rotite a�a încât sunt
pozi�ionate unul dup� cel�lalt de-a lungul liniei de sudare sau în orice pozi�ie
pân� la 90�, adic� pe fiecare parte a cordonului de sudur� câte un fir.
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4.7 Echipament de contact pentru sudarea MIG/MAG

4.7.1 Pentru fir unic 1,6 - 2,5 mm (D35)

Folosi�i capul de sudare A2TG J1 (MIG/MAG) în
care sunt incluse urm�toarele:

� Unitate de alimentare a firului (1),

� Conector D35 (2)

� Vârf de contact (3) (filet M10).

Strânge�i vârful contactului (3) cu o cheie
pentru a asigura ob�inerea unui contact bun.

4.7.2 Pentru fir unic < 1,6 mm (D35)

Folosi�i capul de sudare A2TG J1 (MIG/MAG) în
care sunt incluse urm�toarele:

� Unitate de alimentare a firului (1),

� Conector D35 (2)

� Vârf de contact (3) (filet M12).

� Tuburi de ghidare (4).

Strânge�i vârful contactului (3) cu o cheie
pentru a asigura ob�inerea unui contact bun.

Folosi�i urm�toarele accesorii:

� Dispozitivul de întreptat firul fin (5) trebuie
montat pe partea superioar� a unit��ii de alimentare a firului (1).

� Spirala de ghidare trebuie introdus� în tubul de ghidare (4).

N.B. Atunci când monta�i dispozitivul de îndreptat firul fin,
îndep�rta�i placa (7) în cazul în care aceasta exist�s.
N.B. Placa de protec�ie (8) nu trebuie îndep�rtat�
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4.7.3 Pentru fir unic 1,0 - 2,4 mm
(unitate de alimentare fir cu ac�ionare cu patru ro�i)

Folosi�i capul de sudare A2TG J1 4WD (MIG/MAG)
în care sunt incluse urm�toarele:

� Unitate de alimentare a firului (5),

� Dispozitiv de contact D35 (6)

Strânge�i dispozitivul de contact (6) cu
ajutorul unui imbus (8).

� Duz� de contact (7).

Strânge�i duza de contact pentru a
asigura ob�inerea unui contact bun.

Selecta�i o inser�ie pentru ghidajul firului de
dimensiunea corect� pentru tipul de fir care va fi
folosit. Vezi manualul de instruc�iuni pentru dispozitivul
de contact MTW 600 (0449 006 xxx).

4.8 Reumplerea cu pulbere pentru flux (sudarea cu arc acoperit)

1. Închide�i supapa de flux (1) de pe bunc�rul pentru flux.

2. Demonta�i ciclonul de pe unitatea de recuperare flux,
dac� este prev�zut.

3. Umple�i cu pulbere pentru flux.

NOT�! Pulberea pentru flux trebuie s� fie uscat�.

4. Pozi�iona�i tubul pentru flux a�a încât s� nu se
r�suceasc�.

5. Regla�i în�l�imea duzei pentru flux deasupra sudurii
a�a încât s� fie evacuat� cantitatea corect� de flux.

Acoperirea fluxului trebuie s� fie suficient� a�a încât s�
nu apar� penetrarea arcului.
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4.9 Transportul ma�inii de sudare automat�
� Decupla�i ro�ile prin r�sucirea manetei de blocare (1).
� Asigura�i-v� c� lan�ul de siguran�� (2) este bine fixat în scopul prevenirii

accidentelor, dac� de exemplu transportorul nu este bine blocat pe clema de
picior a acestuia.

N.B. În cazul ridic�rii ma�inii de sudare automat� inelul de ridicare (3) trebuie folosit.

4.10 Conversia A2TF J1/ A2TF J1 Twin
(Sudare cu arc acoperit) la sudare MIG/MAG

Pentru setul de conversie, vezi manualul de instruc�iuni 0456 756 xxx.

4.11 Conversia A2TF J1 (Sudarea cu arc acoperit) la arc dublu
Pentru setul de conversie, vezi manualul de instruc�iuni 0456 757 xxx.
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5 ÎNTRE�INERE

5.1 Generalit��i

Not�:
Toate garan�iile asumate de c�tre furnizor î�i pierd valabilitatea dac� clientul
încearc� s� remedieze orice deficien�� a ma�inii pe timpul perioadei de garan�ie.

NB! Înainte de a realiza orice lucr�ri de între�inere, asigura�i-v� c� sursa de
alimentare este deconectat�.

Pentru între�inerea cutiei de comenzi, PEK, vezi manualul de instruc�iuni
0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

5.2 Zilnic

� Cur��a�i fluxul �i murd�ria de pe piesele aflate în mi�care ale ma�inii de sudat.

� Verifica�i dac� sunt conectate vârful de contact �i toate cablurile electrice.

� Verifica�i ca toate asambl�rile cu �urub s� fie strânse �i ca ghidajele �i rolele de
ac�ionare s� nu fie uzate sau deteriorate.

� Verifica�i momentul de frânare al butucului de frân�. Nu trebuie s� fie atât de mic
încât tamburul pentru fir s� continue s� se roteasc� atunci când este oprit�
alimentarea firului �i nu trebuie s� fie atât de mare încât rolele de alimentare s�
alunece. Orientativ, momentul de frânare pentru un tambur pentru fir cu
greutatea de 30 kg trebuie s� fie 1,5 Nm.
Pentru reglarea momentului de frânare, vezi pagina 12.

5.3 Periodic

� Inspecta�i ghidajele pentru fir, rolele de ac�ionare �i vârful de contact de pe
unitatea de alimentare a firului.

� Înlocui�i toate componentele uzate sau deteriorate.

� Examina�i glisierele �i lubrifia�i-le dac� se curbeaz�.

� Lubrifia�i lan�ul.

� Tensionarea lan�ului dintre puntea fa�� �i cea spate a c�ruciorului.

� Demonta�i ro�ile �i regletele c�ruciorului. Demonta�i �uruburile rulmentului
flan�ei Y.

� Tensiona�i lan�ul deplasând puntea spate a c�ruciorului paralel fa�� de
puntea fa��.

� Reasambla�i în ordine invers�.

� Tensionarea lan�ului de la puntea fa�� a c�ruciorului la motorul de
ac�ionare �i cutia de viteze.

� Tensiona�i lan�ul deplasând motorul de ac�ionare �i cutia de viteze.
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6 DEPANARE

6.1 Generalit��i

Echipament

� Cutia de comenzi pentru manualul de instruc�iuni PEK, ordering number 0460
948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

Verifica�i

� dac� alimentarea cu energie este conectat� la sursa de alimentare corect�

� dac� toate trei fazele furnizeaz� tensiunea corect� (succesiunea fazelor nu este
important�)

� dac� nu sunt deteriorate cablurile �i conexiunile de sudare

� dac� sunt corect reglate comenzile

� dac� sursa de alimentare este deconectat� înainte de începerea repara�iilor

6.2 POSIBILE DEFEC�IUNI
1. Simptom Indica�iile curentului �i ale tensiunii arat� fluctua�ii mari.
Cauza 1.1 F�lcile sau duza de contact sunt uzate sau au dimensiunea

incorect�.
Ac�iune Înlocui�i f�lcile sau duza de contact.
Cauza 1.2 Presiunea rolei de alimentare este inadecvat�.
Ac�iune Cre�te�i presiunea pe rolele de alimentare.
2. Simptom Alimentarea cu fir este neregulat�.
Cauza 2.1 Presiunea pe rolele de alimentare este incorect reglat�.
Ac�iune Regla�i presiunea pe rolele de alimentare.
Cauza 2.2 Dimensiune gre�it� a rolelor de alimentare.
Ac�iune Înlocui�i rolele de alimentare.
Cauza 2.3 Canelurile din rolele de alimentare sunt uzate.
Ac�iune Înlocui�i rolele de alimentare.
3. Simptom Supraînc�lzirea cablurilor de sudare.
Cauza 3.1 Conexiune electric� slab�.
Ac�iune Cur��a�i �i strânge�i toate conexiunile electrice.
Cauza 3.2 Suprafa�a transversal� a cablurilor de sudare este prea mic�.
Ac�iune Utiliza�i cabluri cu sec�iune transversal� mai mare sau cabluri

paralele.

7 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB
Piesele de schimb se comand� prin cea mai apropiat� reprezentan�� ESAB, vezi
capacul din spate. Atunci când comanda�i piese de schimb, v� rug�m s� specifica�i
tipul �i num�rul ma�inii, precum �i destina�ia �i num�rul piesei de schimb, dup� cum
sunt indicate în lista de piese de schimb de la pagina 29.
Acest lucru va simplifica expedierea �i v� asigur� achizi�ionarea piesei corecte.
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A2TF J1/ A2TF J1 Twin

Recommended adjusting

Measure Butt joint Fillet joint

A 165 mm 165 mm

B 668 mm 668 mm

C 455 mm 455 mm
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A2TG J1/ A2TG J1 4WD

Recommended adjusting

Measure Butt joint Fillet joint

A 165 mm 165 mm

B 668 mm 668 mm

C 455 mm 455 mm
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A2TF J1/ A2TF J1 Twin/
A2TG J1/ A2TG J1 4WD

Edition 2009-10-07
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0461 233 880 Automatic welding machine A2TF J1, SAW

1 1 0449 100 883 Carriage

2 1 0449 154 880 Carrier

3 1 0449 152 880 Slide travel kit, manual 90 mm

4 1 0449 150 900 Wire feed unit complete

5 1 0460 504 880 Control box PEK

6 1 0449 153 900 Cable kit L = 1.6 m

6:1 1 0460 909 881 Pulse transducer cable

6:2 1 0461 249 881 Motor cable

6:3 1 0461 239 880 Arc welding cable
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0461 233 881 Automatic welding machine A2TF J1 Twin, SAW

1 1 0449 100 883 Carriage

2 1 0449 154 880 Support

3 1 0449 152 880 Slide travel kit, manual 90 mm

4 1 0449 150 901 Wire feed unit complete Twin

5 1 0460 504 880 Control box PEK

6 1 0449 153 900 Cable kit L = 1.6 m

6:1 1 0460 909 881 Pulse transducer cable

6:2 1 0461 249 881 Motor cable

6:3 1 0461 239 880 Arc welding cable
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0461 234 880 Automatic welding machine A2TG J1, MIG/ MAG

1 1 0449 100 883 Carriage

2 1 0449 154 880 Carrier

3 1 0449 152 880 Slide travel kit, manual 90 mm

4 1 0449 150 902 Wire feed unit complete

5 1 0460 504 880 Control box PEK

6 1 0449 153 900 Cable kit L = 1,6 m

6:1 1 0460 909 881 Pulse transducer cable

6:2 1 0461 249 881 Motor cable

6:3 1 0461 239 880 Arc welding cable
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0461 234 881 Automatic welding machine A2TG J1 4 WD, MIG/ MAG

1 1 0449 100 883 Carriage

2 1 0449 154 880 Carrier

3 1 0449 152 880 Slide travel kit, manual 90 mm

4 1 0449 150 903 Wire feed unit complete 4 WD

5 1 0460 504 880 Control box PEK

6 1 0449 153 900 Cable kit L = 1,6 m

6:1 1 0460 909 881 Pulse transducer cable

6:2 1 0461 249 881 Motor cable

6:3 1 0461 239 880 Arc welding cable
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0449 100 883 Carriage

1 1 0449 087 001 Cover

9 3 0333 087 005 Y-Flange unit

12 4 0415 857 001 Rubber wheel

13 4 0211 102 962 Roll pin

14 1 0461 241 880 Motor cable L=1.9 m

15 1 0461 242 880 Pulse transducer cable L=2,1 m

23 2 0449 205 880 Guide arm complete

27 1 0413 366 320 Clamp

29 1 0413 366 105 Clamp

30 1 0413 366 112 Clamp

31 1 0449 101 001 Plate

40 1 0800 185 001 Bearing bushing

43 1 0449 089 881 Drive unit

44 1 049 098 001 Shaft with eccentric

45 1 0449 099 001 Shaft support

47 1 0449 096 001 Shaft

50 1 0333 630 001 Adjustable locking lever

53 1 0449 097 001 Plate

55 8 0449 206 001 Clamp

56 4 0191 498 003 Cover plare

59 2 0333 086 003 Sprocket for carriage

60 2 0211 102 952 Roll pin

61 1 0218 201 501 Chain 3/8” x5.7

62 1 0218 201 601 Chain lock 3/8” x5.7

71 3 0449 108 001 Plate

72 9 0219 504 302 Spring washer

74 1 0413 539 002 Clamp

75 1 0193 570 131 Locking lever

84 4 0163 139 002 Bushing

85 4 0162 414 002 Insulating pipe

87 1 0413 527 001 Plate
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0449 154 880 Carrier

4 1 0413 671 001 Chain attachment

5 1 0413 597 001 Safety chain

11 6 0163 139 002 Bushing

12 6 0162 414 002 Insulating tube

14 1 0413 528 001 Column

15 1 0413 540 001 Clamp

16 1 0413 530 880 Arm

17 1 0146 967 880 Brake hub

18 1 0413 532 001 Attachment

20 1 0413 317 002 Handle

22 2 0156 442 002 Clamp screw R21 M8

24 1 0334 185 886 Box girder beam complete

26 1 0413 525 001 Insulating tube

27 1 0413 317 001 Handle

30 2 0218 301 113 Lifting eye bolt

31 2 0162 414 004 Insulating tube
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0449 152 880 Slide travel kit Manual

1 2 0413 518 880 Slide 90 mm

2 1 0413 506 880 Circular slide
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Item Qty Orderingno. Denomination Remarks

0413 518 880 Slide

1 1 0413 519 001 Slide profile

2 1 0413 524 001 Bearing bushing

3 1 0413 521 001 Runner

5 1 0413 522 001 Lead screw

7 1 0334 537 002 Crank

9 2 0413 523 001 Axis

17 4 0190 240 107 Bearing



- 40 -
%���&��


Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0413 506 880 Rotary slide

1 1 0413 507 001 Flange

2 1 0413 508 001 Tensioning ring

3 1 0413 509 001 Flange

7 2 0219 504 405 Bellleville spring T = 0.6

8 1 0193 571 105 Locking piece

10 1 0193 570 123 Locking lever
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0449 150 900 Wire feed unit complete (Right) SAW

1 1 0147 639 882 Wire feed unit

2 1 0413 072 881 Bearing housing

3 1 0215 701 210 Wedge, flat

4 1 0413 517 001 Bracket for motor

5 1 0812 312 001 Motor with pulse transducer

8 1 0218 810 183 Insulated Hand wheel

12 1 0413 510 001 Contact tube D20, L = 260 mm

13 1 0416 984 880 Guide pin complete

14 1 0333 094 880 Clamp for Flux tube

15 1 0332 948 001 Flux tube

16 1 0332 994 883 Flux container

17 1 0413 318 001 Holder

55 1 0449 475 001 Bar

61 1 0462 132 880 Protecting cover

62 1 0449 528 001 Protection plate
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0449 150 901 Wire feed unit complete (Right) UP, Twin

1 1 0147 639 886 Wire feed unit Twin

2 1 0413 072 881 Bearing housing

3 1 0215 701 210 Wedge, flat

4 1 0413 517 001 Bracket for motor

5 1 0812 312 001 Motor with pulse transducer

8 1 0218 810 183 Insulated Hand wheel

12 1 0333 852 881 Contact device Twin, L = 275

15 1 0153 299 880 Flux nozzle

16 1 0332 994 883 Flux container

17 1 0413 318 001 Holder

22 0156 800 002 Wire liner

23 1 0145 787 880 Fine wire straightener

50 1 0146 967 880 Brake hub

51 1 0413 532 002 Attachment

52 2 0154 734 001 Clamp

55 1 0457 713 001 Bar

61 1 0462 132 880 Protection cover

62 1 0449 528 001 Protection plate
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0449 150 902 Wire feed unit complete (Right) MIG/ MAG

1 1 0147 639 882 Wire feed unit

2 1 0413 072 881 Bearing housing

3 1 0215 701 210 Wedge, flat

4 1 0413 517 001 Bracket for motor

5 1 0812 312 002 Motor with pulse transducer

8 1 0218 810 183 Insulated Hand wheel

11 2 0417 699 001 Rubber clamp

12 1 0030 465 389 Contact device

18 1 0461 238 881 Solenoid valve and cable

20 1 0155 300 001 Plate

22 1 0156 800 002 Wire liner

25 1 0333 754 001 Hose L=2,25m, D 14/ 6.3

26 6 0193761 002 Hose clamp

27 2 0147 336 880 Hose coupling

55 1 0449 475 001 Bar

61 1 0462 132 880 Protection cover

62 1 0449 528 001 Protection plate
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0449 150 903 Wire feed unit complete (Right) 4WD, MIG/ MAG

1 1 0456 424 902 Wire feed unit

12 1 0457 460 881 Contact device MTW 600, L=250

18 1 0461 238 881 Solenoid valve and cable

22 0156 800 002 Wire liner

25 0333 754 001 Hose D 14/ 6.3

27 2 0147 336 880 Hose coupling

30 1 0449 011 001 Support

35 1 0449 009 002 Motorbracket

36 1 0449 009 001 Motorbracket

43 2 0163 139 002 Bushing

44 2 0162 414 002 Insulating tube
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Item Qty Orderingno. Denomination Remarks

0147 639 882 Straightener (right mounted)

1 1 0156 449 001 Clamp

6 2 0212 900 001 Spacer screw

7 4 0215 201 209 O-ring D11.3x2.4

8 2 0218 400 801 Pressure roller arm

9 1 0218 810 181 Handwheel

10 1 0218 810 182 Handwheel

11 3 0332 408 001 Stub shaft

13 3 0153 148 880 Roller

14 1 0415 498 001 Thrust roller carrier

15 2 0212 902 601 Spacer screw

16 1 0415 499 001 Thrust roller carrier

23 1 0334 571 880 Contact clamp

30 1 0212 601 110 Nut M10
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0147 639 886 Straightener (right mounted)

1 1 0156 449 001 Clamp

5 1 0156 530 001 Clamp half

6 1 0212 900 001 Spacer screw

7 2 0215 201 209 O-ring D11.3x2.4

8 1 0218 400 801 Pressure roller arm

9 1 0218 810 181 Handwheel

11 1 0332 408 001 Stub shaft

12 1 0218 524 580 Pressure roller Twin

13 1 0153 148 880 Roller

14 1 0415 498 001 Thrust roller carrier

15 1 0212 902 601 Spacer screw

19 2 0219 501 013 Spring washer D18.1/10.2

28 1 0156 531 001 Clamp half

30 1 0212 601 110 Nut M10
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Item Qty Orderingno. Denomination Notes

0413 072 881 Bearing housing with stub shaft

1 1 0413 073 002 Searing housing

2 2 0190 726 003 Ball bearing

3 1 0334 575 001 Stub shaft

4 1 0215 701 014 Betaining ring D17

5 3 0334 576 001 Spacer
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Item Qty Orderingno. Denomination Remarks

0332 994 883 Flux hopper complete

1 1 0332 837 001 Hopper for flux

6 1 0153 347 881 Flux valve

7 1 00203 017 80 Flux strainer

16 1 0443 383 002 Flux hose L= 500
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0153347880 Flux valve

1 1 0153348001 Outlet

2 1 0153349001 Shaft

3 1 0211102938 Roll pin d 3x20
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0333 852 881 Connector Twin L=275 A6 UP

2 1 0333 772 001 Nozzle holder

7 1 0417 959 881 Contact equipment L=275, Heavy Duty

8 2 0415 032 001 Guide pipe

9 2 0334 279 001 Spiral to connector L=366
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0417 959 881 Contact equipment L=275mm

4 1 0443 372 001 Screw

5 4 0219 504 307 Beleville spring T = 1.1

8 1 0443 344 881 Pipe L = 275
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0153 299 880 Flux nozzle

1 1 0153 290 002 Pipe holder

2 1 0153 296 001 Pipe bend

3 1 0153 425 001 Wheel
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0145 787 880 Fine wire straightener for twin wire

1 1 0145 788 001 Case

2 2 0145 789 001 Roller

3 2 0145 790 001 Roller

4 2 0145 791 001 Searing bushing

5 2 0190 240 103 Bearing bushing D12/10

6 2 0145 792 001 Screw

9 2 0145 793 001 Runner

10 2 0145 796 002 Screw

11 2 0145 794 001 Knob

13 1 0145 795 001 Link

15 1 0151 287 001 Hose L=600
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Item Qty Orderingno. Denomination Remarks

0030 465 389 Connector

2 1 0145 226 001 Insulating sleeve

3 1 0190 680 313 O-ring OR 15.3x2.4

4 1 0190 680 303 O-ring OR 5.3x2.4

5 1 0190 680 405 O-ring OR 22.2x3

8 1 0334 278 880 Insert tube

9 1 0334 279 001 Spiral

22 1 0146 099 001 Plug

23 1 0145 534 882 Contact tube

24 1 0145 227 882 Gas nozzle

25 1 0144 998 882 Water hose

39 1 0040 979 804 Extension L = 108, D20
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Item
no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0456424902 Feed unit

1 1 0455046003 Gear housing

2 2 0368749881 Pressure device

3 1 0458997001 Shaft

4 1 0459001880 Pressure arm

5 2 0458999001 Shaft

6 1 0458993001 Spring

8 4 0215702706 Locking washer

9 2 0458722001 Shaft

10 1 0380351001 Wire guide nipple

11 1 0455072001 Intermediate nozzle D13 (W)

12 1 0469837880 Outlet nozzle (W)

13 1 0457365001 Current connection

18 1 0455048001 Insulating tube

19 1 0455077003 Drive unit with pulse transducer

21 4 0459441880 Gear wheel

22 1 0459440001 Motor gear (W)

28 2 0458721001 Locking nut M6
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Item no. Qty Ordering no. Denomination Notes

0457 460 881 Contact device MTW 600, 250 mm

1 1 0457 457 002 Cooling jacket

2 1 0457 455 002 Contact tube

3 1 0457 456 001 Insulation sleeve

4 1 0457 451 001 Gas nozzle

5 1 0457 452 001 Spatter protection

6 1 0457 453 001 Centering sleeve

7 1 0457 617 001 Allen screw

8 1 0457 459 001 Insulation sleeve

9 1 0457 458 001 O-ring

10 1 0457 616 880 Water hose set

11 1 0457 625 005 Contact tip Ø1.2 (W)

1 0457 625 007 Contact tip Ø1.5 (W)

1 0457 625 008 Contact tip Ø1.6 (W)

1 0457 625 009 Contact tip Ø1.8 (W)

12 0457 458 002 O-ring

13 1 0457 454 002 Wear insert (Steel spiral) L = 260, wire Ø 1.0-1.6 mm (W)

1 0457 620 002 Wear insert (Brass tube) L = 258, wire Ø 2.0-2.4 mm (W)
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Item Qty Orderingno. Denomination Notes

0461 238 881 Solenoid valve with cable

2 1 0157 259 001 Contact

3 0262 612 802 Cable

7 3 0262 613 329 Cable

11 1 0193 054 002 Solenoid valve 42 V

12 1 0194 269 002 Bushing
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