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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.

ﬁ AVERTIZARE!

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

A ATENTIE!

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

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

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

1.2 Masuri de siguranta

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

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

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
exploatarea acestuia
amplasamentul dispozitivelor de oprire in caz de urgenta
functia acestuia
masurile de protectie relevante
sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului
2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
o nici o persoana neautorizata nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului
cand acesta este pornit
o nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu
echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:
o sa fie adecvat scopului
o sa nu aiba curenti de aer

O

O
O
O
O
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1 SIGURANTA

4. Echipament individual de siguranta:
o Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum
ochelari de protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie
o Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa
cauzeze arsuri
5. Masuri generale de protectie:
o Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur
o Lucrarile la echipamentul de inalta 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 s& se efectueze in timpul
exploatarii

AVERTIZARE!

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

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

ﬁ AVERTIZARE!

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

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

* Nu atingeti componentele electrice sau electrozii sub tensiune cu pielea
neprotejata, cu manusi ude sau cu imbracaminte uda.
* |zolati-va fata de lucrare si pamant.
* Asigurati-va ca pozitia dvs. de lucru este sigura
CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE — Pot prezenta pericol pentru
sanatate

» Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte
de a efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot
interfera cu anumite stimulatoare cardiace.

* Expunerea la cAmpurile electromagnetice poate avea si alte efecte
necunoscute asupra sanatatii.

» Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza
expunerea la campurile electromagnetice:

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

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

9
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1 SIGURANTA

FUM S| GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

* Tineti capul in afara zonei cu fum
 Utilizati ventilatia, aspiratia la arc sau ambele, pentru a indeparta fumul si
gazele de zona de respiratie si de zona generala de lucru

RAZE DE ARC ELECTRIC - Pot afecta ochii si pot arde pielea
Q * Protejati-va ochii si corpul. Utilizati paravanul de sudura si geamul de

filtrare corecte si purtati imbracaminte de protectie
» Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

: Y
o= NS

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

PIESE IN MISCARE - Pot cauza vatamari

V5 * Mentineli 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
fnainte de pornirea motorului.

* Opriti motorul inainte de montarea sau conectarea unitatii.

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

PERICOL DE INCENDIU

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

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

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!

3

7

;6)

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru
utilizare in amplasamentele rezidentiale unde energia
electrica este furnizata de sistemul public de alimentare de
joasa tensiune. Din cauza perturbatiilor conduse si radiate,
pot exista dificultati in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice a echipamentelor din clasa A in aceste
locatii.
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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 responsabilad pentru echipament, aveti
responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile de
colectare autorizate.

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

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

0463 363 001 -7 - © ESAB AB 2017



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

2.1 Prezentare generala

Unitatea de alimentare cu sdrma Warrior Feed 304, Warrior Feed 304w este destinata
sudurii MIG/MAG impreuna cu sursele de alimentare pentru sudura:

e Warrior 400i CC/CV
e Warrior 500i CC/CV

Acestea se prezinta in diferite variante, consultati capitolul ,Numar de catalog”.

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

Acestea pot fi utilizate impreuna cu sarma din MarathonPac de la ESAB sau de la bobina de
sarma (standard @ 200 mm, & 300 mm si accesoriu & 440 mm).

Unitatea de alimentare cu sarma poate fi asezata pe un carucior suspendat deasupra locului
de munca cu un inel de ridicare, pe un dispozitiv cu contragreutate sau pe pardoseala, cu
sau fara un set de roti.

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

2.2 Echipament
Unitate de alimentare cu sarma Warrior Feed 304, Warrior Feed 304w este livrata cu:

+ Manual de instructiuni
» Eticheta cu piesele de uzura recomandate
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3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

Warrior Feed 304, Warrior Feed 304w

Tensiune de alimentare de la retea

42V C.A,, 50-60 Hz

Putere necesara

252 VA

Curent de alimentare nominal |,

6 A

Date despre setari
Viteza de avans a sarmei
Inceputul fluajului

2/4 timpi

Selectarea sarmei

1,5-25,0 m/min (4,9-82 ft/min)
OPRIT sau PORNIT
2 timpi sau 4 timpi

Plina sau tubulara

Conexiunea arzatorului

EURO

Diametru max. bobina de sarma

300 mm (*440 mm), 12 inch (*17 inch)

Dimensiuni sarma
Fe

SS

Al

Sarma tubulara

0,6—-1,6 mm (0,023 — 1/16 inch)
0,8-1,6 mm (0,030 — 1/16 inch)
1,0 & 1,6 mm (0,40 & 1/16 inch)
0,9-1,6 mm (0,035 — 1/16 inch)

Greutate
WF 304 cu capac de bobina
WF 304w cu capac de bobina

14,4 kg (31,7 Ibs)
14,7 kg (32,4 Ibs)

Greutate bobina sarma (standard ESAB)

@ 200 mm

5kg (11,0 Ibs)

@ 300 mm 18 kg (39,7 Ibs)

@ 440 mm 30 kg (66,1 Ibs)

Dimensiuni (L x | x h)

de baza 675 x 265 x 418 mm (26,6 x 10,4 x 16,5

inch)

Temperatura de exploatare

de la -10° la +40°C (de la +14° la +104°F)

Temperatura de transport si depozitare

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

Gaz de protectie
presiune max.

Toate tipurile destinate sudurii MIG/IMAG
5 bari (0,5 MPa)

Lichid de racire (Warrior Feed 304w)
presiune max.

Agent de racire ESAB gata pregatit
5 bari (0,5 MPa)

Sarcina admisibila la

60% ciclu de functionare 500 A
100% ciclu de functionare 400 A
Clasa de protectie carcasa P23
cu bobina de @ 440 mm (J 17 inch) si/sau

dispozitiv cu contragreutate IP2X

* Consultati capitolul ,ACCESORII” din manualul de instructiuni.

0463 363 001
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3 DATE TEHNICE

Ciclu de functionare

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

Clasa de protectie carcasa

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

Echipamentul marcat IP23 este proiectat pentru utilizarea n interior si exterior.

Echipamentul marcat IP2X este proiectat pentru utilizarea in interior.

0463 363 001 -10 - © ESAB AB 2017



4 INSTALAREA

4 INSTALAREA

4.1 Prezentare generala

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

ﬁ AVERTIZARE!

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

sunt marcate cu simbolul .

ﬁg ¢
A B

4.2 Instructiuni de ridicare

A ATENTIE!

Pericol de strivire la ridicarea alimentatorului cu sé&rma! Montarea unei bobine
mari de sadrma (d 440 mm) poate modifica centrul de greutate al alimentatorului
cu sarma si poate mari riscul de rasturnare si strivire. Protejati-va pe
dumneavoastra si avertizati-i pe cei din jur in privinta acestui risc.

A ATENTIE!

Pentru a evita vatamarea corporala si/sau deteriorarea echipamentului, ridicati
utilizadnd metoda si punctele de atasare indicate aici.

Numarul de catalog pentru inelul de ridicare poate fi gasit in capitolul ,Numar de catalog”.

NOTA!

Daca se utilizeaza un alt dispozitiv de montare, acesta trebuie sa fie izolat fata de
unitatea de alimentare cu sarma.
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5 FUNCTIONARE

5 FUNCTIONARE

5.1 Prezentare generala

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

AVERTIZARE!

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

NOTA!

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

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

AVERTIZARE!
Pentru a impiedica alunecarea bobinei

de pe butuc: Fixati bobina pe pozitie

rasucind butonul rosu asa cum se

arata pe eticheta de avertizare atasata .

langa butuc.

A ATENTIE!

inainte de a introduce sarma de suduré, asigurati-va ca partea ascutita si bavurile
de la capatul sarmei au fost indepartate pentru ca sarma sa nu se blocheze in
mansonul arzatorului.

0463 363 001 -12 - © ESAB AB 2017



5 FUNCTIONARE

AVERTIZARE!

Aveti mare grija, deoarece componentele in miscare de

rotatie pot cauza vatamari.

ﬁ AVERTIZARE!

,@r
P10

Exista pericolul de rasturnare daca unitatea de alimentare cu sarma este
prevazuta cu brat cu contragreutate. Asigurati echipamentul, mai ales daca se
utilizeaza pe o suprafatd neuniforma sau inclinata.

Valoarea maxima recomandata a curentului pentru seturile de cabluri de conectare

Imax

Suprafata cablu

Lungime cablu

Nota

450 A (60% ciclu de
functionare)

350 A (100% ciclu de
functionare)

70 mm?2

2-35m

19 poli

550 A (60% ciclu de
functionare)

430 A (100% ciclu de
functionare)

95 mm?2

2-35m

19 poli

450 A (60% ciclu de
functionare)

350 A (100% ciclu de
functionare)

70 mm?2

2-35m

19 poli, apa

550 A (60% ciclu de
functionare)

430 A (100% ciclu de
functionare)

95 mm?2

2-35m

19 poli, apa

Ciclu de functionare

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

0463 363 001
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5 FUNCTIONARE

5.2 Conexiuni si dispozitive de control

1516

; NN \X
O 2
9 gé/ 5 =

g3

Q @
/@@ﬁx\%\‘t 1312/

Afisaj tensiune (V) 9. Comutator pentru 4 timpi / 2 timpi (interior)

. Afisaj intensitate (A) 10. Comutator pentru sarma tubulara / sérma
plina (interior)

3. Buton pentru setarea vitezei de avans a  11. Comutator pentru incepere fluaj (interior)

N —

sarmei
4. Buton pentru setarea tensiunii 12. Conexiune pentru curentul pentru sudura
de la sursa de alimentare (OKC)
5. Comutator pentru avansul sarmei in 13. Conexiune pentru cablul de control de la
secvente scurte sau purjarea gazului sursa de alimentare

6. Conexiune ROSIE pentru apa de racire de 14. Conexiune pentru gazul de protectie
la arzatorul de sudura *) 3
7. Conexiune ALBASTRA pentru apa de 15. Conexiune ALBASTRA pentru apa de

racire catre arzatorul de sudura *) racire de la sursa de alimentare (unitate de
racire) *)

8. Conexiune pentru arzatorul de sudura 16. Conexiune ROSIE pentru apa de racire
catre sursa de alimentare (unitate de
racire) *)

NOTA!

*) Conexiunile pentru apa de racire sunt disponibile numai la anumite modele.

5.3 Conexiune apa

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

Un kit de conexiuni pentru apa poate fi comandat ca accesoriu; consultati capitolul
~Accesorii”.

54 Procedura de pornire
Cand incepe alimentarea cu sa&rma, sursa de alimentare genereaza tensiune de sudura.

Daca nu exista nici un flux de curent de sudura in decurs de trei secunde, sursa de
alimentare opreste tensiunea de sudura. Alimentarea cu sarma continua pana cand
comutatorul arzatorului de sudura este oprit.

0463 363 001 -14 - © ESAB AB 2017



5 FUNCTIONARE

5.5 Explicarea functiilor

Deschideti capacul pentru a avea acces la functiile 4 timpi/2 timpi, S&rma tubulara/Plina si
Incepere fluaj.

$1
i3
@

(0

oo/

£
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2 timpi

La actionarea in 2 timpi, pre-fluxul de gaz (daca se utilizeaza) incepe cand este
apasat comutatorul de declansare a arzatorului de sudura. Apoi incepe procesul
de sudura. Prin eliberarea comutatorului de declansare se opreste complet
sudarea si incepe post-fluxul de gaz (daca este selectat).

4 timpi

La actionarea in 4 timpi, pre-fluxul de gaz incepe cand este apasat comutatorul
de declansare a pistolului de sudura si avansul sdrmei incepe cand acesta este
eliberat. Procesul de sudura continua pana cand se apasa din nou comutatorul,
dupa care avansul sarmei se opreste, iar cand comutatorul este eliberat, incepe
post-fluxul de gaz (daca este selectat).

Selectarea sarmei — Sarma tubulara

Este selectat un timp de stingere constant cand declansatorul este eliberat
pentru adaptare la sudura cu sadrma tubulara.

Selectarea sarmei — Sarma plina

Este selectatd comportarea de inchidere pe scurtcircuit (SCT) cand
declansatorul este eliberat pentru adaptare la sudura cu sarma plina.

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

inceputul fluajului

inceperea fluajului determina avansul sarmei la 9 m/min (29,5% ft/min) pana
cand aceasta face contact electric cu piesa de prelucrat.

Avansul sarmei in secvente scurte

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

Purjarea instalatiei de gaz

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

Viteza de avans a sarmei

Aceasta stabileste viteza necesara de alimentare cu electrod de sarma in
m/minut.
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5 FUNCTIONARE

5.6 Presiunea de avans a sarmei

incepe‘gi prin a va asigura ca sarma se misca usor prin ghidajul pentru sarma. Setati apoi
presiunea rolelor de presiune ale alimentatorului cu sarma. Este important ca presiunea sa
nu fie prea mare.

Veizeassasas
A- -

[3)
3
3

Figura A Figura B

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

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

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

5.7 Schimbarea si incarcarea sarmei

» Deschideti panoul lateral.

+ Deconectati senzorul de presiune prin plierea sa in spate, rolele de presiune gliseaza
in sus.

« Indreptati 10-20 cm din noul fir. Piliti bavura si muchiile ascutite de la capatul sarmei
inainte de a o introduce n unitatea de alimentare cu sarma.

+ Asigurati-va ca sarma intra in mod corect in canalul rolei de alimentare si in duza de
iesire sau n ghidajul sarmei.

» Asigurati senzorul de presiune.

« Inchideti panoul lateral.

5.8 Schimbarea rolelor de alimentare

» Deschideti panoul lateral.

» Deconectati senzorul de presiune (1) prin
plierea sa in spate.

» Deconectati rolele de presiune (2) rotind
axul (3) 1/4 de tura in sensul acelor de
ceasornic si tragand in afara axul.

Deconectarea rolelor de presiune

» Deconectati rolele de alimentare (4)
desuruband piulitele (5) si extragand
rolele.

in timpul instalarii, repetati operatiunile de mai sus in ordine inversa.
Alegerea canalului la rolele de alimentare

Rotiti rola de alimentare cu marcajul de dimensionare pentru canalul necesar spre
dumneavoastra.
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6 INTRETINERE

6

INTRETINERE

6.1

Prezentare generala

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

A ATENTIE!

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

6.2 Inspectia si curatarea

Unitate de alimentare cu sarma

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

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

Butucul de frana

Butucul este reglat la livrare; daca este necesara o noua reglare, urmati instructiunile de mai

jos.

Reglati butucul de frana astfel incat sarma 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.

Arzator de sudura

Curatarea si inlocuirea componentelor uzate ale arzatorului de sudura trebuie sa se
faca la intervale regulate pentru a obtine a obtine un avans fara probleme al sarmei.
Curatati cu regularitate ghidajul pentru sdrma prin suflare si curatati varful de contact.
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7 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

7 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

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

Warrior Feed 304 este proiectat si testat in conformitate cu standardele europene si
internationale IEC/EN 60974-5 si IEC/EN 60974-10, standardul canadian
CAN/CSA-E60974-5 si standardul din Statele Unite ANSI/IEC 60974-5. 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 piesele uzate se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer
ESAB; consultati coperta din spate a acestui document. 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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PIESE DE UZURA

PIESE DE UZURA

Item Ordering Denomination Wire type Wire dimensions
number
HI 1 |0455 072 002 |Intermediate nozzle |Fe, Ss & cored | 2.0 mm steel for 0.6-1.6 mm
0456 615 001 |Intermediate nozzle |Al @ 2.0 mm plastic for 0.8-1.6 mm
Hl 2 |0469 837 880 |Outlet nozzle Fe, Ss & cored | 2.0 mm steel for 0.6-1.6 mm
0469 837 881 |Outlet nozzle Al @ 2.0 mm plastic for 0.8-1.6 mm
HI3 10191496 114 |Key
HI4 0215701 007 |Locking washer
HI 5a|0459 440 001 |Motor gear euro,
drive gear
Item | Ordering Denomination Wire | Wire dimen- | Groove Roller
number type sions (mm) type markings
HI 5b 0459 052 001 |Feed/pressure rollers |[Fe, Ss | 0.6 & 0.8 V 0,6 S2 &
& cored 0,8 S2
0459 052 002 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss 30,8 & 1,0 \Y 0,8 S2 &
& cored 1,0 S2
0459 052 003 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss | 0,9/1,0 & 1,2 \% 1,0 S2 &
& cored 1,2 S2
0459 052 013 |Feed/pressure rollers [Fe, Ss 31,4 & 1,6 V 1,482 &
& cored 1,6 S2
0458 825 001 |Feed/pressure rollers |[Cored | 0,9/1,0 & 1,2 V- 1,0 R2 &
knurled |1,2 R2
0458 825 010 |Feed/pressure rollers |Cored (J 1,2 & 1,2 V- 1,2R2 &
knurled |1,2 R2
0458 825 002 |Feed/pressure rollers |[Cored @1,2& 1,4 V- 1,2 R2 &
knurled [1,4 R2
0458 825 003 |Feed/pressure rollers |Cored | 1,6 V- 1,6 R2 &
knurled |2,0 R2
0458 824 001 |Feed/pressure rollers |Al 20,8&0,9/1,0 U 0,8 A2 &
1,0 A2
0458 824 002 |Feed/pressure rollers |Al J1,08&1,2 U 1,0 A2 &
1,2 A2
0458 824 003 |Feed/pressure rollers |Al 012&1,6 U 1,2 A2 &
1,6 A2

Only use pressure and feed rollers marked A2, R2 or S2.
The rollers are marked with wire dimension in mm, some are also marked with inch.
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PIESE DE UZURA

Item | Ordering number | Denomination Notes

HI 6 Washer J 16/5%1

HI 7 Screw M4x12

HI 8 Screw M6x12

HI 9 Washer J 16/8,4%1,5

HI 10 10469 838 001 Cover

HI 11 0458 722 880 Axle and Nut

HI 1210459 441 880 Gear adapter

HI 130455 049 001 Inlet nozzle @ 3mm for 0.6-1.6mm Fe, Ss, Al and cored wire

0460 007 001 Duza de Durata lunga de viata pentru sarma din Fe, din

admisie Ss si tubulara

HI 14 10458 999 001 Shaft

HI 15 Nut M10

HI 16 0458 748 002 Insulating
washer

HI 17,0458 748 001 Insulating
bushing

Item Ordering Denomination Wire type Wire dimensions

number
HI 18 0156 602 001 |Inlet nozzle J 16/5%1 @ 2 mm plastic for 0.6 - 1.6 mm

Welding with aluminium wire

In order to weld with aluminium wire, U-shaped rollers, nozzles and liners for aluminium wire
must be used. It is recommended to use 3 m long welding torch for aluminium wire,
equipped with appropriate wear parts.
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NUMERE DE CATALOG

NUMERE DE CATALOG

Ordering Number Denomination Type

0465 250 880 Warrior ™ Feed 304

0465 250 881 Warrior ™ Feed 304w with water cooling
0459 839 085 Spare parts list

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

ACCESORII
0458 674 880 Bobbin cover kit, plastic @ 300 mm
0458 707 880 Wheel kit
@% )
0458 707 881 Wheel kit N
0459 233 880 |Adapter for @ 440 mm bobbin
Note! IP23 not valid for wire feeder with @
17,32 Inch (400 mm) bobbin.
0458 706 880 Lifting eye R
|
N
0463 363 001
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ACCESORII

0457 341 881

Strain relief for welding torch

F102 440 880

Quick connector MarathonPac™

0459 234 880

Strain relief bracket for connection set

0465 451 880

Remote kit

0459 491 895

Remote control unit M1

MIG/MAG: wire feed speed and voltage

0465 510 880

Trolley

0463 363 001
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ACCESORII

0465 508 880

Trolley guide pin extension kit
Used together with the trolley when the wire
feed unit is equipped with wheel kit

0459 553 880

Remote cable 23 pole - 8 pole 5 m

0465 276 881

Water kit

0458 705 880

Counter balance device (includes mast and
counter balance)

Note! IP23 not valid for wire feeder with
counterbalance arm.

0465 451 881

Remote Kit Railtrac / Miggytrac

Welding torch M

0700200015 |6m
0700200016 |10 m
0700 200 019 |10 m, 45°
0463 363 001
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ACCESORII

Welding torch MXH 300w PP Nota! MXH PP recomandat numai pentru
Feed304/3004/L3004

0700200017 |6m
0700200018 |10 m
0700 200 020 |10 m, 45°

Connection set,

70 mm?, 19 poles

0459836880 |2m
0459 836 881 5m
0459836882 |10 m
0459836883 | 15m
0459 836884 |256m
0459 836885 |35m

Connection set water, 70 mm?, 19 poles

0459836890 |2m
0459 836 891 5m
0459836892 |10 m
0459 836893 | 15m
0459 836894 |25m
0459 836895 |35m

Connection set, 95 mm?, 19 poles

0459 836 980 2m
0459 836 981 5m
0459 836 982 10 m
0459 836 983 15 m
0459 836 984 25m
0459 836 985 35m

Connection set water, 95 mm?, 19 poles

0459 836 990 2m
0459 836 991 5m
0459 836 992 10 m
0459 836 993 15m
0459 836 994 25m
0459 836 995 35m
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 130 75 55 24

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55

Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o0.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

San Fernando de Henares
(MADRID)

Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB International AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB Europe GmbH
Baar

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 0220
Fax: +1 905 670 4879

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting
Products

Florence, SC

Tel: +1 843 669 4411
Fax: +1 843 664 5748

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

Y
ESAB

www.esab.com
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