A6 Mastertrac Tandem

AG6TF F2

Manualul de instructiuni

Valid for: serial no. 940-xxx-xxxx

0449 468 460 RO 20230626



_—
ESAB
- m—

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Machine Directive 2006/42/EC; The EMC Directive 2014/30/EU;
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Brand name or trade mark
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Name, address, telephone no:

ESAB AB

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

Phone: +46 31 50 90 00
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. Safety of machinery - General principles for design - Risk assessment
EN IS0 124002010 and risk reduction

EN IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

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

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

EN IEC 60974-10:2021
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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.

AVERTISMENT!

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

A
A ATENTIE!
A

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

AVERTISMENT!
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 ati fixat 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
operarii echipamentului

AVERTISMENT!

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

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
-~ _e

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

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

» 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
:ﬁm + 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 sanatatji.
» Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza
expunerea la campurile electromagnetice:

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

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

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

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

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

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

e

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

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

PIESE IN MISCARE - Pot cauza vatamari

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

+ Opriti motorul inainte de montarea sau conectarea unitatji.

+ Tineti mainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in migcare.

PERICOL DE INCENDIU

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

SUPRAFATA FIERBINTE - Piesele pot cauza arsuri

* Nu atingeti piesele cu mainile neprotejate.
» Lasati sa treaca o perioada de racire inainte de a lucra cu echipamentul.
* Pentru a manipula piesele fierbintj, 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 CEILALT!!

\
e Q)

&

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

AVERTISMENT!
Nu utilizati sursa de alimentare pentru dezghetarea tevilor inghetate.

ATENTIE!

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

NOTA!

Predati echipamentul electronic uzat la centrul de
reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene

2012/19/CE privind deseurile de echipamente electrice

si electronice, precum si cu implementarea acesteia

conform legislatiei nationale, echipamentul electric _
si/sau electronic care a atins limita maxima a duratei de

viata trebuie sa fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabila pentru echipament, aveti
responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile
de colectare autorizate.

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

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

0449 468 460 -8- © ESAB AB 2023



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

2.1 Informatii generale

Echipamentul de sudura automat A6TF F2 cu doua capete de sudura este montat pe un
carucior autopropulsat. Este proiectat pentru sudarea cu arc scufundat (SAW) a imbinarilor
cap la cap.

Toate celelalte aplicatii sunt interzise.
Conceput pentru a fi utilizat in combinatie cu PEK si cu sursele de alimentare cu energie
electrica ESAB LAF, TAF sau Aristo 1000.

NOTA!
Aristo 1000 numai impreuna cu PEK cu nr. de serie 747-Xxx-XXXX sau mai noua.

2.2 Metoda de sudura
221 Sudura cu arc scufundat (SAW)

Cordonul de sudura este protejat de un invelis cu flux in timpul sudurii.
* Sudura cu arc scufundat de mare capacitate

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

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

* Sudura in tandem (arc scufundat)

Pentru sudura in tandem, se foloseste intotdeauna un cap de sudura de tip A6SF, care
trebuie conectat la 2 surse de alimentare cu energie electrica pentru sudura si 2 unitati de
comanda de tip PEK.

Capul de sudura in tandem include 2 capete de sudura simple (A6SF), fiecare cu varful sau
de contact. Fiecare varf de contact are o sarcind nominala maxima de 1500 A.

2.3 Sudura orizontala
Produsele descrise in acest manual sunt concepute pentru sudura in plan orizontal.

NOTA!
Nu folositi A6 Mastertrac Tandem daca sudati in plan inclinat.
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3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

A6TF F2 (SAW)

Tensiune de alimentare 42\ c.a.
Sarcina admisibila la 100% 1500 A
Dimensiuni sarma

Sarma unica plina 3,0-6,0 mm
Sarma tubulara cu flux 3,0-4,0 mm
Viteza de avans maxima a sarmei 4 m/min
Cuplu de frana al butucului de frana 1,5 Nm
Viteza de deplasare 0,1-2,0 m/min
Greutatea maxima a sarmei 2x30 kg
Volum palnie de flux 101
Greutate 158 kg
(Excluzand sarma si fluxul)

Presiune sonora ponderata A continua 68 dB
Clasa de protectie carcasa IP10
Clasificare CEM Clasa A

0449 468 460
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4 INSTALATII

4 INSTALATII

4.1 Informatii generale

Instalarea trebuie executata de un specialist.

ﬁ AVERTISMENT!

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

‘@f
22

4.2 Componente principale A6TF F2 (SAW)

Conector

Motor cu angrenaj (A6 VEC)
Palnie de flux

Duza de flux

Carucior

Suport

Unitate de alimentare cu sarma
Kit glisoare, manuale

P~
©®No O

0449 468 460 -1 - © ESAB AB 2023



4 INSTALATII

4.3 Descrierea componentelor principale

431 Carucior

Caruciorul este prevazut cu tractiune pe 4 roti. Caruciorul a fost fixat cu maneta de blocare

(1).

4.3.2 Suport

Montati unitatea de comanda, unitatea de alimentare cu sarma si palnia de flux, printre
altele, pe suport.

4.3.3 Unitate de alimentare cu sarma

Unitatea de alimentare cu sarma ghideaza si alimenteaza sarma de sudura in conector.

434 Glisoare manuale

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

4.3.5 Conector

Transfera curentul de sudura la s&rma in timpul sudurii.

4.3.6 Motor cu angrenaj (A6 VEC)

Motorul alimenteaza sdrma de sudura.

Pentru mai multe informatii despre A6 VEC, consultati manualul de instructiuni 0443 393 xxx.
4.3.7 Palnie de flux/tub pentru flux/duza de flux

Fluxul este introdus in palnia de flux. Ulterior, este transferat la piesa de prelucrat prin tubul
pentru flux si duza de flux.

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

Pentru mai multe informatii, consultati sectiunea ,Realimentarea cu pudra de flux”.

0449 468 460 -12- © ESAB AB 2023



4 INSTALATII

44 Montare

441 Tambur pentru sarma (Accesorii)

Montati tamburul pentru sarma (1) pe butucul de frana (2).

AVERTISMENT!

Pentru a impiedica alunecarea
bobinei de pe butuc: Fixati bobina
pe pozitie rasucind butonul rosu asa
cum se arata pe eticheta de
avertizare atasata langa butuc.

ﬁ AVERTISMENT!

Pentru a impiedica alunecarea
bobinei de pe butuc: Fixati bobina
pe pozitie rasucind butonul rosu asa
cum se arata pe eticheta de
avertizare atasata langa butuc.

4.5 Conexiuni

4.5.1 Informatii generale

* PEK trebuie sa fie conectat de o persoana calificata. Consultati manualul de instructiuni
separat.

* Pentru conectarea A6 GMH, consultati manualul de instructiuni separat.

* Pentru conectarea A6 PAV, consultati manualul de instructiuni separat.
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4 INSTALATII

4.5.2 Echipament de sudura automat A6TF F2 (sudura cu arc scufundat, SAW)

1. Conectati cablul de control intre sursa de alimentare cu energie electrica si PEK.
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
echipamentul de sudura automat.

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

? P
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1. Echipament de sudura automat 5. Cablu de comanda
2. PEK 6. Cablu de retur
3. Sursa de alimentare 7. Cablu de sudura
4. Piesa de prelucrat 8. Cablu de masurare
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5 UTILIZAREA

5 UTILIZAREA

5.1 Informatii generale

ATENTIE!
Cititi si asigurati-va ca intelegeti manualul de instructiuni A |L.’JJ
inainte de instalare sau de exploatare.

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!

Cablu de retur

Inainte de a incepe sudura, verificati daca este conectat cablul de retur. Consultati sectiunea
~,conexiuni”.

5.2 Alimentarea cu sarma pentru sudura

Montati tamburul pentru sdrma conform instructiunilor din capitolul ,Instalare”.
Verificati daca rola de alimentare (1) si clema de contact sau varful de contact (3) au
dimensiunea corecta pentru dimensiunea sarmei selectate.
3. Lasudarea cu sarma subtire:
o Introduceti sdrma prin unitatea de alimentare cu sadrma subtire (6).
Asigurati-va ca dispozitivul de intindere a sarmei este corect ajustat, astfel incat
sarma sa iasa direct prin clemele de contact sau varful de contact (3).
4. Trageti capatul sédrmei prin dispozitivul de intindere a sérmei (2).
o Pentru un diametru al sdrmei mai mare de 2 mm, indreptati 0,5 m de sarma si
alimentati-o manual, introducand-o in jos prin dispozitivul de intindere a sarmei.
Pozitionati capatul sarmei in canelura rolei de alimentare (1).
Setati tensiunea sarmei pe rola de alimentare cu butonul (4).

NOTA!

Nu tensionati mai mult decat este necesar, pentru a obtine o alimentare
uniforma.

N —

oo
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5 UTILIZAREA

7.

Alimentati s&rma Thainte cu 30 mm sub varful de contact apasand \/ pe PEK.
8. Directionati sdrma ajustand butonul (5).

NOTA!
Utilizati intotdeauna un tub de ghidare (7) pentru a asigura o alimentare uniforma
a sarmei subtiri (1,6-2,5 mm).

5.21 Accesorii

» Dispozitiv de intindere a sarmei fine (6) de montat deasupra
clemei unitatii de alimentare cu sarma (2).

NOTA!

Atunci cand montati dispozitivul de intindere a sarmei,
indepartati placa (9), daca aceasta exista.

NOTA!
Nu indepartati placa de protecitie (8).

5.3 Schimbarea rolei de alimentare

5.3.1 Sarma unica

» Eliberati butoanele (3) si (4).
» Eliberati roata de manevra (2).
» Schimbatij rola de alimentare (1).
Rolele de alimentare sunt marcate cu dimensiunile sarmei.

5.3.2 Sarma tubulara cu flux pentru role moletate (Accesorii)

» Schimbati 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 (nr. comanda
0212 901 101).

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

54 Echipament de contact pentru sudura cu arc scufundat

5.4.1 Pentru sarma unica de 3,0-6,0 mm. De mare capacitate (D35)

» Utilizati dispozitivul de intindere a sarmei (3), conectorul (1)
D35 cu clemele de contact (2).

* Asamblati o clema de contact cu suruburile M5 furnizate, in
varful de contact fixat (a).

* Asamblati cealalta clema de contact in jumatatea libera a
conectorului din doua piese (b) sub surub (8). Strangeti tare
pentru a va asigura ca se obtine un contact bun intre clemele
de contact si sarma.

5.4.2 Pentru sarma tubulara cu flux de 1,6-4,0 mm (D20 si D35) (Accesorii)

NOTA!
Daca se utilizeaza cleme de contact (D35), clemele de contact nu trebuie stranse
prea tare, pentru a se asigura faptul ca sadrma tubulara cu flux nu este deformata.

Asigurati-va ca se obtine un contact bun cu sarma.

5.4.3 Ajustarea sarmei pentru sudura in tandem

NOTA!
Distanta dintre prima si a doua sdrma nu trebuie sa fie atat de mare incat zgura sa
aiba timp sa se solidifice intre sarme.

Asigurati-va ca se obtine o acoperire buna a fluxului intre prima si a doua sarma.
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5 UTILIZAREA

5.5 Realimentarea cu pudra de flux
1. Inchide’gi supapa de flux (1) de pe palnia de flux.
2. Indepartati ciclonul optional de pe unitatea de

recuperare a fluxului, daca este montat.
3. Alimentati cu pudra de flux.

NOTA!

Pudra de flux trebuie sa fie uscata.
Utilizati pudra de flux preincalzita doar
daca palnia de flux este proiectata
pentru acest tip de pudra.

Pozitionati tubul pentru flux fara a-l rasuci.
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.

ok
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5 UTILIZAREA

Transport

5.6

Decuplati rotile rotind maneta de blocare (1).

surubul cu inel de ridicare (2).

Atunci cand ridicati echipamentul folositi

4

)
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6 INTRETINEREA

6 INTRETINEREA

6.1 Informatii generale

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.

NOTA!

Inainte de realizarea oricarei operatii de intretinere, asigurati-va ca ati deconectat
cablul de la reteaua de alimentare.

Pentru intretinerea unitatii de comanda, consultati manualul de instructiuni separat.

6.2 Zilnic

* Curatati fluxul si murdaria de pe piesele in miscare.

» \Verificati daca varful de contact si toate cablurile electrice sunt conectate.

» Asigurati-va ca toate imbinarile ingurubate sunt stranse.

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

» \Verificati cuplul butucul de franare. Strangeti daca rola de alimentare cu sarma continua
sa se roteasca dupa oprirea alimentarii cu sadrma. Slabiti daca rolele de alimentare
aluneca. Ca ghid, cuplul de franare pentru o rola de alimentare cu sdrma de 30 kg
trebuie sa fie de 1,5 Nm.

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

6.3 Periodic

» Verificati daca motorul unitatii de
alimentare cu s&rma este periat o data
la trei luni. Tnlocuiti piesele cand sunt
uzate panala 6 mm.

* Inspectati glisoarele, lubrifiati-le daca
prezinta gripare.

* Inspectati ghidajele pentru sarma, rolele /
de actionare si varful de contact de pe -
unitatea de alimentare cu sarma. K
Tnlocuiti componentele uzate sau K
deteriorate, consultati sectiunea ,PIESE
DE UZURA".

+ In cazul in care cursa caruciorului
devine sacadata, verificati daca lantul
este tensionat corect. Tensionati lanful
daca este necesar.

* Pentru a tensiona lanful, desfaceti piulita (*1) si rotiti cama, apoi strangeti piulita.
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7 DEPANARE

7 DEPANARE

7.1 Informatii generale

Echipament

* Manual de instructiuni pentru piesele incluse.

Verificati

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

importanta).

» Daca toate cablurile si conexiunile de sudura sunt lipsite de defectiuni.
+ Daca toate comenzile sunt setate corect.
» Daca alimentarea de la retea este deconectata inainte de a incepe reparatiile.

7.2

1. Simptom
Cauza 1.1
Masura
Cauza 1.2
Masura

2. Simptom
Cauza 2.1
Masura
Cauza 2.2
Masura
Cauza 2.3
Masura

3. Simptom
Cauza 3.1
Masura
Cauza 3.2

Masura

0449 468 460

Erori posibile

Valorile pentru curent si tensiune indica fluctuatii mari
Clemele de contact sau duzele sunt uzate sau de dimensiunea gresgita.
Tnlocuiti cleme de contact sau duzele.

Presiunea rolei de alimentare cu sarma nu este adecvata.
Cresteti presiunea rolelor de alimentare cu sarma.

Alimentarea cu sarma este neregulata

Presiunea pe rolele de alimentare cu sdrma este setata incorect.
Ajustati presiunea rolelor de alimentare cu sarma.

Rolele de alimentare cu sarma sunt de dimensiunea gresita.
Tnlocuiti rolele de alimentare cu sarma.

Canelurile din rolele de alimentare cu sarma sunt uzate.

Inlocuiti rolele de alimentare cu sarma.

Cablurile de sudura se supraincalzesc

Conexiune electrica slaba.

Curatati si strangeti toate conexiunile electrice.

Zona transversala a cablurilor de sudura este prea mica.

Utilizati cabluri cu o sectiune transversala mai mare sau utilizati cabluri
paralele.

-21-
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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.

Unitatea AGTF F2 este proiectata si testata in conformitate cu standardele internationale si
europene EN 60974-5, EN 12100-2 si EN 60974-10. La finalizarea lucrarilor de service sau
de reparatii, persoanele care au efectuat interventia au responsabilitatea de a se asigura ca
produsul corespunde in continuare cerintelor standardelor de mai sus.

Piesele de schimb si consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat
dealer ESAB; vizitati esab.comextins. Atunci cdnd 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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DESEN DIMENSIONAL

DESEN DIMENSIONAL

0449 468 460

1186

154 - 244

373

=362
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£ 371

306

=508
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NUMERE DE CATALOG

NUMERE DE CATALOG

Ordering Denomination Type Notes
number

0461 232 882 A6 Mastertrac Tandem |A6TF F2

0460 949 *74 Instruction manual PEK Control panel

0460 948 *01 Instruction manual PEK Control unit

0463 649 001 Spare parts list

Documentatia tehnica este disponibila pe Internet la: www.esab.com
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PIESE DE UZURA

PIESE DE UZURA

Role de alimentare

SAW tubular wire

Part no. D (mm)
0146 024 880 0.8-1.6
0146 024 881 2.0-4.0

%

7N
T/

Role de presiune

SAW tubular wire

Part no. D (mm)
0146 025 880 0.8-1.6
0146 025 881 2.0-4.0

|
[ } ]
@) 1] ] (T[T
TN
N,

Cleme de contact

SAW HD (D35)

Part no. D (mm) ~ |
0265 900 880 3.0 | HH
0265 900 882 4.0 :‘:
0265 900 883 5.0 N i
0265 900 884 6.0 i i

I

D
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