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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

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

® PERICOL!
Semnifica pericole imediate care, daca nu sunt evitate, vor cauza vatamare
corporala imediata si grava sau decesul.

AVERTIZARE!

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

A
A ATENTIE!
A

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

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

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

1.2 Masuri de siguranta

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

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

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

O O O O
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1 SIGURANTA

4. Echipament individual de siguranta:
o Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum
ochelari de protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie
o Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa
cauzeze arsuri
5. Masuri generale de protectie:
o Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur
o Lucrarile la echipamentul de Tnalta tensiune trebuie efectuate numai de catre
un electrician calificat
o Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat in
mod vizibil si sa fie la indeméana
o Lubrifierea si intretinerea echipamentului nu trebuie sa se efectueze in timpul
exploatarii

AVERTIZARE!

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.

» |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
:?ﬁ + Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte
— de a efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot

interfera cu anumite stimulatoare cardiace.

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

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

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

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

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

* Folositi ventilatia, extractia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii i
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

filtrare corecte si purtati imbracaminte de protectie.
* Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare.
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1 SIGURANTA

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

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

PIESE iIN 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 unitatii.

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

PERICOL DE INCENDIU

§C)
5 B

D)
i

=" .« Scanteile (stropii) pot cauza incendii. 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 CEILALT!!

&

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

AVERTIZARE!
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.

0463 633 001 -7 - © ESAB AB 2018



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Arzatoarele de sudura MIG/MAG din aceasta serie sunt destinate exclusiv sudarii cu arc
ecranat utilizand gaz inert (MIG) sau gaz activ (MAG) in scopuri industriale si comerciale, de
catre angajati instruiti Tn mod adecvat. Arzatoarele sunt disponibile numai in versiuni
manuale.
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3 TRANSPORT $1 AMBALARE

Componentele sunt verificate si ambalate cu atentie, insa, cu toate acestea, pot aparea
deteriorari in timpul transportului.

Procedura de verificare la momentul primirii bunurilor
Verificati daca transportul este corect consultand nota de transport.

in caz de deteriorare
Verificati ambalajul si componentele cu privire la deteriorare (inspectie vizuala).

in caz de reclamatii
Verificati ambalajul si componentele cu privire la deteriorare (inspectie vizuala).

» Contactati imediat ultima companie de transport.
» Pastrati ambalajul (pentru o posibila inspectie realizata de catre compania de transport
sau furnizor sau pentru returnarea bunurilor).

Depozitare in spatiu inchis
Temperatura ambianta pentru transport si depozitare: intre -20 °C si +55 °C

Umiditate relativa a aerului: pana la 90% la o temperatura de 20 °C

0463 633 001 -9. © ESAB AB 2018
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4 DATE TEHNICE

Arzatorul de sudura MXL 201 MXL 271 MXL 341

Tip de racire Aer Aer Aer

Sarcina admisa la ciclu de functionare de 60%*

Bioxid de carbon CO2 160 A 230 A 330 A

Amestec de gaze, Ar/CO2 150 A 210 A 300 A

M21

Flux de gaz recomandat 8-12 I/min 8-15 I/min 10-18 I/min
Diametrul sarmei 0,6-1,0 mm 0,8-1,2 mm 1,0-1,6 mm
Temperatura de intre -10°C si40 |intre-10°Csi40 |intre -10 °C si 40
functionare** °C °C °C

* Capacitatea poate fi redusa cu pana la 30% la sudarea cu impulsuri.

Arzatorul de sudura

MXL 411W MXL 511W

Tip de racire

Apa Apa

Sarcina admisa la ciclu de functionare de 100%*

functionare**

Bioxid de carbon CO2 400 A 500 A

Amestec de gaze, Ar/CO2 350 A 450 A

M21

Flux de gaz recomandat 10-20 I/min 10-20 I/min
Diametrul sarmei 1,0-1,6 mm 1,0-1,6 mm
Temperatura de intre -10 °C si 40 °C intre -10 °C si 40 °C

* Capacitatea poate fi redusa cu pana la 30% la sudarea cu impulsuri.

** Cand utilizati arzatoare racite cu lichid in conditii de Tnghet, utilizati un lichid de racire

adecvat.

Ciclu de functionare

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

Date generale despre arzator, cu referinta la IEC/EN 60 974-7

Tip de ghidare:

Manual

Tip s&arma:

Sarma rotunda standard

Tensiune nominala:

Circuitul de control si comutatorul de
declansare au o tensiune nominala de 42V,
max. 1 A

Specificatiile circuitului de racire al arzatorului| ¢« flux minim 1,2 I/min
(numai pentru arzatoarele racite cu lichid): * presiunea min. a apei: 2,5 bar

* presiunea max. a apei: 3,5 bar

+ temperatura intrare: max. 40 °C

» temperatura retur: max. 60 °C

* capacitate de racire: min. 1000 W, pana
la 2000 W, in functie de aplicatie

0463 633 001
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4 DATE TEHNICE

Arzatoare racite cu lichid

Temperaturile de retur mai mari de 60 °C pot scurta durata de functionare a arzatorului sau
pot cauza deteriorarea sau distrugerea arzatorului. Racitorul trebuie sa fie intotdeauna
umplut cu suficient lichid de racire; consultati manualul de instructiuni pentru unitatea de
racire. In cazul unei sarcini termice ridicate pe arzator, utilizati un récitor cu capacitate
suficienta. Utilizati doar lichide de racire speciale care contin inhibitori de coroziune pentru
arzatoarele de sudura. Pentru produsele corespunzatoare, contactati cel mai apropiat
distribuitor ESAB.

Valorile nominale sunt valabile pentru cabluri cu lungimi cuprinse intre 3,0 si 5,0 m.

Sarcinile nominale se refera la un caz de utilizare standardizat. In conditii speciale, de ex., in
cazul unei reflectari ridicate a caldurii pe arzator, arzatorul s-ar putea supraincalzi chiar gi
atunci cand este utilizat sub sarcina nominal&. In acest caz trebuie s& alegeti un model mai
puternic sau sa reduceti ciclul de functionare.

Conditiile utilizarii prevazute

1. Arzatorul de sudura trebuie utilizat numai intre specificatiile tehnice mentionate mai
sus si in scopul prevazut.

2. Tipul de arzator trebuie ales in functie de aplicatia de sudura. Ciclul de functionare si
sarcina, tipul de racire, metoda de ghidare si diametrul s&rmei necesare trebuie luate
in considerare. Daca exista cerinte mai mari, de exemplu, cauzate de piese de
prelucrat pre-incalzite, reflectarea ridicata a caldurii in colturi etc., acestea trebuie
luate Tn considerare, alegand un arzator de sudura cu rezerva suficienta la sarcina
nominala.

3. Produsul trebuie protejat impotriva umiditatii si a umezelii in timpul transportului,
depozitarii si utilizarii.

0463 633 001 -11 - © ESAB AB 2018
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5 OPERARE

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

A ATENTIE!

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

® PERICOL!

In caz de urgent, sursa de alimentare cu energie electrica trebuie opritd imediat.
Pentru masuri suplimentare in aceste cazuri, consultati manualul cu instructiuni al
sursei de alimentare cu energie electrica pentru mai multe informatii.

Arzatorul de sudura poate fi utilizat in orice pozitie de sudura.

Contactul cu obiectele fierbinti poate cauza deteriorarea arzatorului si a ansamblului de
cabluri.

Nu trageti sursa de alimentare cu energie electrica folosind arzatorul.

Nu trageti ansamblul de cabluri peste margini ascutite. Nu indoiti puternic ansamblul de
cabluri.

5.1 Montarea mansonului

Montati mansonul ghidajului pentru sarma pentru aplicatie conform necesitatilor, pentru a se
potrivi tipului si diametrului sdrmei. Consultati capitolul ,INTRETINERE”, sectiunea
».Mansonul din otel / Mansonul din plastic”.

NOTA!

Pentru informatii privind modul de instalare a mansoanelor noi si procedura
corecta de asamblare, consultati capitolul intitulat ,,Intrefinere”

Manson din otel = pentru sarme din otel

Manson din plastic = pentru sadrme din aluminiu, cupru, nichel si otel inoxidabil

5.2 Echiparea arzatorului

Arzatorul trebuie echipat in functie de diametrul si materialul sdrmei. Alegeti mansonul, varful
de contact, adaptorul pentru varf, duza pentru gaz si difuzorul de gaz corespunzatoare (dupa
caz). In lista pieselor de schimb ale arzatorului este disponibild o prezentare detaliata a
pieselor corespunzatoare.

Strangeti adaptorul pentru varf si varful de contact cu un instrument corespunzator.

Asigurati-va ca sunt instalate toate piesele necesare prezentate in lista pieselor de schimb,
de ex., izolatoarele. Sudarea fara aceste obiecte ar putea cauza distrugerea imediata a
arzatorului.

0463 633 001 -12 - © ESAB AB 2018



5 OPERARE

5.3 Montarea adaptorului central la echipament

1. Verificati daca mangonul ghidajului pentru sarma este montat corect.
2. Introduceti fisa centrala in priza de pe unitatea de alimentare cu sarma si fixati-o
strangand ferm piulita adaptorului cu mana.

5.4 Conectarea circuitului de racire

Conectati furtunurile de apa la unitatea de racire: albastru pentru fluxul de apa spre fata, de
la racitor la arzator; rosu pentru fluxul de apa incalzita spre spate, de la arzator la racitor.
Tnainte de a utiliza un arzator racit cu apa, aerul trebuie eliminat din circuitul de racire, lasand
racitorul sa functioneze timp de cateva minute.

ATENTIE!

Furtunurile de apa conectate incorect pot cauza supraincalzirea si deteriorarea
gatului arzatorului si a cablului de alimentare pentru apa. Verificati in mod regulat
nivelul lichidului de racire si debitul pe unitatea de racire. O racire insuficienta poate
cauza supraincalzirea si deteriorarea gatului arzatorului si a cablului de alimentare
pentru apa.

NOTA!

Pentru a obtine un flux optim al gazului si al apei, amplasati ansamblurile de cabluri
si furtunurile de gaz si apa cat mai drept posibil. Furtunurile rasucite vor cauza
supraincalzire si pot deteriora arzatorul. Protejati cablurile si furtunurile de
alimentare impotriva deteriorarilor.

5.5 Setarea nivelului de gaz de protectie

Setati cantitatea de gaz necesara la regulatorul de gaz. Tipul si cantitatea de gaz de utilizat
depind de sarcina de sudura de efectuat.

5.6 Lista de verificare

Verificati ansamblul cablului ihainte de a-l conecta la unitatea de alimentare cu sarma pentru
a confirma faptul ca mangonul pentru sdrma este potrivit pentru diametrul si tipul sédrmei.

Verificati piesele din fata si consumabilele de pe gatul de lebada, daca pentru diametrul si
tipul sarmei se utilizeaza varful de contact corect etc.

5.7 Schimbarea sarmei

Atunci cand schimbati sdrma, asigurati-va de debavurarea capatului sarmei.

Inserati sérma in unitatea de alimentare cu sdrma in conformitate cu instructiunile de
operare.

Atunci cand inserati sdrma, apasati butonul pentru impulsuri pentru sdrma de pe unitatea de
alimentare cu sarma.

5.8 Pornirea si oprirea procesului de sudura

Alimentatorul de sarma si procesul de sudura vor fi pornite prin actionarea declansatorului
arzatorului. In functie de configurarea aparatului de sudura, procesul de sudura va fi oprit fie
prin eliberarea declansatorului, fie prin actionarea declansatorului a doua oara. Consultat;
manualul de instructiuni pentru sursa de alimentare cu energie electrica pentru mai multe
informatii.
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5 OPERARE

PERICOL!

Capul arzatorului poate atinge temperaturi foarte ridicate in timpul functionarii,
existand riscul de arsuri grave. Lasati-l sa se raceasca sub supraveghere, deoarece
exista riscul de incendii. Nu amplasati arzatorul fierbinte pe sau langa obiectele
sensibile la caldura. Pentru arzatoarele racite cu apa, sistemul de racire trebuie sa
ramana pornit pentru mai multe minute dupa oprirea procesului de sudura.

Cand parasiti locul de munca, sistemul trebuie securizat impotriva functionarii
neintentionate, de preferat prin oprirea sursei de alimentare cu energie electrica.

0463 633 001 -14 - © ESAB AB 2018
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6 INTRETINERE

6.1 Prezentare generala

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

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.

AVERTIZARE!

Tnainte de a efectua lucrari de curéatare, service si reparatie, trebuie s& se respecte
urmatoarea procedura de oprire.

1. Opriti sursa de alimentare cu energie electrica.
2. Inchideti alimentarea cu gaz.

Asigurati-va ca sursa de alimentare cu energie electrica si cea de alimentare cu gaz
raman oprite pe toata durata efectuarii lucrarii de service la echipament.

6.2 Ansamblu cablu

Tnainte de utilizare, verificati daca arzatorul si ansamblul cu cabluri prezinta deteriorari.
Daunele trebuie reparate de personalul calificat inainte de a continua utilizarea produsului.

6.3 Curatarea alimentarii cu sarma

Deconectati ansamblul cablului arzatorului de la echipament si asezati-l intins.

Desurubati piulita si trageti afara mansonul ghidajului pentru sarma. Scoatefi celelalte piese
de la gatul de lebada.

Suflati aer comprimat prin conducta de sarma de la ambele capete, pentru a scoate aschiile
de sarma.

Inserati noua camasa in conducta de sarma si insurubati la loc piulita.

NOTA!
Noile mansoane trebuie sa fie decupate la lungimea corecta.

6.4 Mansonul din otel / Mansonul din plastic

Daca o problema legata de alimentarea cu sadrma nu poate fi rezolvata prin nlocuirea
varfului de contact si curatarea canalului de ghidare a sdrmei, mansonul trebuie inlocuit.

Mansonul si sdrma de sudura trebuie introduse in timp ce ansamblul cablurilor este intins
drept.
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Montarea unui manson din otel

Scoateti piulita mansonului de pe conectorul
central, scoateti duza pentru gaz si varful de
contact din arzator.

Introduceti mansonul prin conectorul central
si blocati-l cu piulita mansonului.

Taiati mansonul la acelasi nivel cu suportul
varfului si tesiti marginile (de ex., cu o
ascutitoare).

Numai pentru MXL 271: Scoateti suportul
varfului si taiati mansonul la acelasi nivel cu
capatul frontal al gatului.

Scoateti mansonul din arzator si neteziti cu
atentie capatul sau frontal. Daca este
necesar, slefuiti bavurile de pe margini.
Asigurati-va ca orificiul interior este deschis
complet.

Pentru mansoanele izolate, scoateti izolatia
din capatul frontal, astfel ca izolatia ramasa
sa se termine aproximativ la capatul frontal al
manerului arzatorului.

Remontati mansonul si blocati-I cu piulita
mangonului. Montati toate piesele
echipamentului pe gatul arzatorului.

Montarea unui manson din plastic

Scoateti piulita mansonului de pe conectorul
central, scoateti duza pentru gaz si varful de
contact din arzator.

Introduceti mansonul prin conectorul central
si blocati-l cu piulita mansonului.

Taiati mansonul la acelasi nivel cu suportul
varfului si tesiti marginile (de ex., cu o
ascutitoare).

Numai pentru MXL 271: Scoateti suportul

varfului si taiati mansonul la acelasi nivel cu
capatul frontal al gatului.

o

7
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6 INTRETINERE

Daca introducerea mansonului in arzator este .§j
dificila, efectuati o taietura dreapta la capatul

frontal al mansonului si tesiti marginile (de

ex., cu o ascutitoare).

Montati duza pentru gaz si varful de contact
pe arzator.

NOTA!

In cazul in care mansonul are un capét frontal din bronz, t&iati mai intai mansonul
din plastic la o lungime adecvata si lasati mansonul din bronz sa iasa in afara
aproximativ 40-50 mm fata de gatul arzatorului. Atasati mansonul din bronz de
partea frontala a mansonului din plastic si doar apoi taiati acest ansamblu de
mangoane la lungimea precisa.

6.5 Curatarea gatului de lebada

» Curatati in mod regulat interiorul duzei pentru gaz pentru a indeparta stropii de sudura
si pulverizati cu agent antistropire ESAB®.
» Verificati consumabilele cu privire la deteriorare vizibila si inlocuiti-le daca este necesar.

6.6 Verificarea sistemului de racire

Asigurati-va ca lichidul de racire este curat; schimbati-l daca este necesar. Impuritatile din
lichidul de racire pot obstructiona canalele de apa ale arzatorului. Intotdeauna utilizati un
lichid de racire adecvat pentru arzatoarele cu inhibitori de coroziune.
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7 DEPANARE

7 DEPANARE

Daca masurile descrise mai jos nu dau rezultatele asteptate, consultati distribuitorul sau

producatorul.

Cititi instructiunile de operare pentru componentele de sudura, de exemplu, sursa de
alimentare si unitatea de alimentare cu sarma.

Problema

Cauza posibila

Masura

Arzatorul devine prea fierbinte

Varful de contact /
suportul varfului nu este
strans suficient
Sistemul de racire nu
functioneaza corect
Arzator suprasolicitat
Ansamblu cabluri defect

Verificali si strangeti cu
mana

Verificati debitul apei,
nivelul de umplere si
gradul de curatenie
Respectati datele
tehnice, daca este
necesar, alegeti un tip
diferit

Verificati cablurile,
tuburile si conexiunile

Probleme referitoare la
avansul sarmei

Varful de contact este
uzat

Mansonul este uzat /
murdar

Consumabilele utilizate
nu sunt adecvate pentru
diametrul sau materialul
sarmei

Alimentatorul de sarma
nu este configurat
corect

Ansamblul de cabluri
este indoit sau
configurat cu raze mici
Sarma este contaminata

Inlocuiti varful de
contact

Verificati mangonul,
suflati in ambele directii.
Inlocuiti-l, daca este
necesar.

Verificati lista pieselor
de schimb

Verificati cilindrii de
alimentare cu sarma,
presiunea de contact i
frana bobinei

Verificati ansamblul de
cabluri gi dispuneti-|
drept

Utilizati o laveta de
curatare

Suduri poroase

Vortex de gaz cauzat de
aderenta stropilor

Flux de gaz prea mic
sau extrem de ridicat in
arzator

Alimentare cu gaz
defecta

Curent de aer la locul
de munca

Umezeala sau
contaminare a sarmei
sau a piesei de
prelucrat

Curatati capul
arzatorului, utilizati un
difuzor de gaz /
protectie la improscare
Verificati debitul folosind
instrumentul de
masurare

Verificati debitul si
scurgerile posibile
Montati protectia
Verificati sdrma si piesa
de prelucrat, utilizati mai
putin lichid
anti-improscare sau
unul diferit
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7 DEPANARE

porneste

Problema Cauza posibila Masura
Arc variabil » Varful de contact este « Tnlocuiti varful de
uzat contact
* Parametri de sudura » Corectati parametrii de
incorecti sudura
Procesul de sudura nu » Controlati cablul sau » Verificali si reparati
declansatorul pentru a conexiunile

vedea daca nu este
defect

declansatorului, curatati
comutatorul de
declansare sau
inlocuitj-|
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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.

MXL 201, MXL 271, MXL 341, MXL 411W si MXL 511W sunt proiectate si testate in
conformitate cu standardele internationale si europene IEC/EN 60974-7. 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

standardului de mai sus.

Piesele de schimb si consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat
dealer ESAB; vizitati esab.com. 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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NUMERE DE CATALOG

NUMERE DE CATALOG

Ordering number

Denumire

Tip

Arzatoare racite cu gaz

0700 025 220 MXL 201 Arzator de sudura 3 |Conector tip european
m

0700 025 221 MXL 201 Arzator de sudura 4 |Conector tip european
m

0700 025 230 MXL 271 Arzator de sudura 3 |Conector tip european
m

0700 025 231 MXL 271 Arzator de sudura 4 |Conector tip european
m

0700 025 240 MXL 341 Arzator de sudura 3 |Conector tip european
m

0700 025 241 MXL 341 Arzator de sudura 4 |Conector tip european
m

0700 025 242 MXL 341 Arzator de sudura 5 |Conector tip european

m

Arzatoare racite cu apa

0700 025 250 MXL 411W Arzator de sudura 3 |Conector tip european
m

0700 025 251 MXL 411W Arzator de sudura 4 |Conector tip european
m

0700 025 252 MXL 411W Arzator de sudura 5 |Conector tip european
m

0700 025 260 MXL 511W Arzator de sudura 3 |Conector tip european
m

0700 025 261 MXL 511W Arzator de sudura 4 |Conector tip european
m

0700 025 262 MXL 511W Arzator de sudura 5 |Conector tip european

m
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LISTA DE PIESE DE SCHIMB

LISTA DE PIESE DE SCHIMB

ESAB MXL 201

102

101

by

ESAB MXL 271

@w

104
.................................... 1111—115
‘% 107
................... 110 e 109
113, w112 =
el =
111

M10><1

116—

Item Denomination Ordering no. |MXL 201 |MXL 271 MXL 341

101 |Head insulator 0700 200 096 X

102 |Torch neck MXL 201 0700 025 200 X

103 |Torch neck MXL 271 0700 025 201 X

104 |Torch neck MXL 341 0700 025 202 X

105 |Handle complete Expert Mini 0700 025 900 X X

106 |Handle complete Expert Plus 0700 025 901 X

107 |Trigger, yellow, 2-poles 0700 025 903 X X X

108 |Cable support cpl. 0700 025 950 X X X

109 |Adaptor nut 0700 025 951 X X X

110 |Central connector G 0700 200 101 X X X

111 |Liner locking nut 0700 200 098 X X X

112 |Cylinder head screw M4 x 6 0700 025 952 X X X

113 |0-ring 4.0 x 1.0 mm (gas nipple) 0700 025 953 X X X

114 |Screw for Expert Mini handle 0700 025 904 X X

115 |Screw for Expert Plus handle 0700 025 904 X

Item Denomination Ordering no./ |Ordering no./ Ordering no. /
3m 4m 5m

116 |Coaxial cable for MXL 201 0700 025960 0700 025961 |-

- Coaxial cable for MXL 271 0700 025962 0700 025963 |-

- Coaxial cable for MXL 341 0700 025964 |0700 025965 |0700 025 966
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LISTA DE PIESE DE SCHIMB

ESAB MXL 411W

=25

201

ESAB MXL 511W

209 212

202

Item |Denomination Ordering no. |MXL 411 MXL 511
201 |Torch neck MXL 411W 0700 025 203 X
202 |Torch neck MXL 511W 0700 025 204 X
203 |Handle complete Expert Plus 0700 025 902 X X
204 |Cable support cpl. 0700 025 971 X X
205 |Central connector W 0700 025 970 X X
206 |Quick connector 0700 025 973 X X
207 |Hose clamp with ring & 8.7 0700 025 974 X X
208 |Hose clamp with ring & 9.0 0700 025 975 X X
209 |Hose clamp with ring @ 9.5 0700 025 976 X X
210 |Clamping ring for outer cover 0700 025 972 X X
211 |PVC-Gas hose, black, 4.5x 1.5 0700 025 993 X X
mm
212 |PVC hose, braided, black, 5x 1.5 |0700 025 994 X X
mm
213 |Fabric outer cover 0700 025 992 X X
Item |Denomination Ordering no./ Ordering no./ |Ordering no. /
3m 4m 5m
214 |Water-power cable, blue 0700 025983 |0700 025984 |0700 025 985
215 |Wire conduit, yellow 0700 025986 |0700 025987 |0700 025 988
216 |Control cable cpl. 0700 025989 |0700 025990 |0700 025 991
217 |Cable assembly 0700 025980 (0700 025981 |0700 025 982
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PIESE DE UZURA

PIESE DE

UZURA

MXL 201

1. Duza pentru

gaz

2. Varf de contact M6 x 25

3. Arc pentru duza

BN

Ordering no. Denomination Notes 9 Length

0700 200 054 |Gas nozzle Conical 12 mm 53 mm

0700 200 060 Gas nozzle Conical 9.5 mm 53 mm C

0700 200 057 Gas nozzle Cylindrical 16 mm 53 mm

0700 200 105 | Gas nozzle For self 6.5 mm 43.5 mm WT"
shielding wire LI

Ordering no. |Denomination Notes 7]

0700 200 063 Contact tip, M6 x 25 Cu 0.6 mm

0700 200 064 |Contact tip, M6 x 25 Cu 0.8 mm

0700 200 065 |Contact tip, M6 x 25 Cu 0.9 mm

0700 200 066 Contact tip, M6 x 25 Cu 1.0 mm

Ordering no. \Denomination Notes

0700 200 078 |Nozzle spring M

Text aldin = Livrare standard
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PIESE DE UZURA

MXL 271

1

1. Duza pentru gaz
2. Varf de contact M6 x 28
3. Varf de contact M8 x 30

Lol o

4. Adaptor pentru varf
5. Arc pentru duza

Ordering no. Denomination Notes 7] Length

0700 200 055 |Gas nozzle Conical 15 mm 56 mm

0700 200 061 |Gas nozzle Conical 11 mm 56 mm

0700 200 058 |Gas nozzle Cylindrical 20 mm 56 mm

Ordering no. | Denomination Notes 9

0700 200 068 |Contact tip, M6 x 28 Cu 0.8 mm

0700 200 069 |Contact tip, M6 x 28 Cu 0.9 mm

0700 200 070 |Contact tip, M6 x 28 Cu 1.0 mm

0700 200 071 |Contact tip, M6 x 28 Cu 1.2 mm

0700 200 081 |Contact tip, M6 x 28 CuCrzr 0.8 mm X 1O
0700 200 083 |Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 1.0 mm

0700 200 084 Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 1.2 mm

0700 025 273 |Contact tip, M6 x 28 Alu Cu 1.0 mm

0700 025 274 |Contact tip, M6 x 28 Alu Cu 1.2 mm

Text aldin = Livrare standard
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PIESE DE UZURA

Ordering no. | Denomination Notes 7]
0700 025 275 |Contact tip, M8 x 30 Cu 0.8 mm
0700 025 276 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.0 mm
0700 025 277 Contact tip, M8 x 30 Cu 1.2 mm
0700 025 280 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 0.8 mm
0700 025 281 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 0.9 mm & O
0700 200 103 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.0 mm
0700 200 104 Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.2 mm
0700 025 286 |Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.0 mm
0700 025 287 |Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.2 mm
Ordering no. | Denomination Notes
0700 200 073 |Tip adaptor M6 / L=35 mm !
o JLIP]
0700 025 289 |Tip adaptor M8 / L=35 mm
Ordering no. | Denomination Notes
0700 200 079 |Nozzle spring ‘@N
Text aldin = Livrare standard
MXL 341
Option ................................................................
M8
3 4
M6
1 2 4 5

1. Duza pentru gaz
2. Varf de contact M6 x 28
3. Varf de contact M8 x 30

4. Adaptor pentru varf
5. Difuzor de gaz

Ordering no. Denomination Notes 9 Length

0700 200 056 |Gas nozzle Conical 16 mm 83.5 mm ﬂ: i

0700 200 062 |Gas nozzle Conical 12 mm 83.5 mm -
Only for M6 =

0700 200 059 |Gas nozzle Cylindrical 20 mm 83.5 mm -

Text aldin = Livrare standard
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PIESE DE UZURA

Ordering no. | Denomination Notes 7]

0700 200 068 |Contact tip, M6 x 28 Cu 0.8 mm

0700 200 069 |Contact tip, M6 x 28 Cu 0.9 mm

0700 200 070 Contact tip, M6 x 28 Cu 1.0 mm

0700 200 071 |Contact tip, M6 x 28 Cu 1.2 mm

0700 200 081 |Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 0.8 mm =<l
0700 200 083 Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 1.0 mm

0700 200 084 Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 1.2 mm

0700 025 273 |Contact tip, M6 x 28 Alu Cu 1.0 mm

0700 025 274 |Contact tip, M6 x 28 Alu Cu 1.2 mm

Ordering no. | Denomination Notes 17}

0700 025 275 Contact tip, M8 x 30 Cu 0.8 mm

0700 025 276 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.0 mm

0700 025 277 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.2 mm

0700 025 278 Contact tip, M8 x 30 Cu 1.4 mm

0700 025 279 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.6 mm

0700 025 280 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 0.8 mm

0700 025 281 | Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 0.9 mm

0700 200 103 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.0 mm @
0700 200 104 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.2 mm

0700 025 284 Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.4 mm

0700 025 285 Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.6 mm

0700 025 286 |Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.0 mm

0700 025 287 |Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.2 mm

0700 025 288 Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.6 mm

Ordering no. |Denomination Notes

0700 200 074 Tip adaptor M6/ L=28 mm @:D
0700 025 290 |Tip adaptor M8 / L=28 mm

Ordering no. |Denomination Notes

0700 200 080 Gas diffusor Black

L]

Text aldin = Livrare standard
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PIESE DE UZURA

MXL 411W / 511W
Opﬁon .........................................................................................................
M6 6
] ] CH
3 4 5
M8 M8
ﬂ 1l =o I A
1 2 4 o
1. Duza pentru gaz 4. Difuzor de gaz
2. Varf de contact M6 x 28 5. Adaptor pentru varf
3. Varf de contact M8 x 30
Ordering no. Denomination Notes 7] Length
0700 025 295 |Gas nozzle Conical 16 mm 75.5 mm =
0700 025 296 |Gas nozzle Conical 14 mm 75.5 mm =
0700 025 297 |Gas nozzle Cylindrical 20 mm 75.5 mm =
0700 025 298 |Gas nozzle Conical 12 mm 75.5 mm p—
Only for M6 = ﬂ
Ordering no. |Denomination Notes 7]
0700 200 068 |Contact tip, M6 x 28 Cu 0.8 mm
0700 200 069 Contact tip, M6 x 28 Cu 0.9 mm
0700 200 070 |Contact tip, M6 x 28 Cu 1.0 mm
0700 200 071 |Contact tip, M6 x 28 Cu 1.2 mm
0700 200 081 |Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 0.8 mm < llin
0700 200 083 |Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 1.0 mm
0700 200 084 |Contact tip, M6 x 28 CuCrZr 1.2 mm
0700 025 273 |Contact tip, M6 x 28 Alu Cu 1.0 mm
0700 025 274 Contact tip, M6 x 28 Alu Cu 1.2 mm

Text aldin = Livrare standard
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PIESE DE UZURA

Ordering no. | Denomination Notes 7]
0700 025 275 |Contact tip, M8 x 30 Cu 0.8 mm
0700 025 276 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.0 mm
0700 025 277 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.2 mm
0700 025 278 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.4 mm
0700 025 279 |Contact tip, M8 x 30 Cu 1.6 mm
0700 025 280 Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 0.8 mm
0700 025 281 | Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 0.9 mm
0700 200 103 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.0 mm @
0700 200 104 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.2 mm
0700 025 284 Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.4 mm
0700 025 285 |Contact tip, M8 x 30 CuCrZr 1.6 mm
0700 025 286 |Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.0 mm
0700 025 287 Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.2 mm
0700 025 288 Contact tip, M8 x 30 Alu Cu 1.6 mm
Ordering no. |Denomination Notes
0700 025 293 |Gas diffusor Black 5
0700 025 294 |Gas diffusor Ceramic °
Ordering no. |Denomination Notes
0700 025 291 |Tip adaptor M8 / L=25 mm 5
0700 025 292 |Tip adaptor M6 / L=25 mm 2
Text aldin = Livrare standard
Manson din otel
[ !
Ordering no. 9 Length Notes MXL MXL MXL MXL
201 271 341 411/
51MW
0700 200 085 0.8-10 [3.0m Blue X X X X
0700 200 086 08-10 |40m Blue X X X X
0700 025 800 0.8-10 |50m Blue X X
0700 200 087 1.0-12 |3.0m Red X X X
0700 200 088 1.0-12 |40m Red X X X
0700 025 801 1.0-12 |50m Red X X
0700 025 802 1.2-16 |3.0m Yellow X X
0700 025 803 1.2-16 |40m Yellow X X
0700 025 804 1.2-16 |50m Yellow X X
Text aldin = Livrare standard
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PIESE DE UZURA

Manson PTFE

1 |
Ordering no. 9 Length Notes MXL MXL MXL MXL
201 271 341 411/
511W
0700 200 091 1.0-1.2 |3.0 Red X X X X
0700 200 092 1.0-1.2 |40 Red X X X X
0700 025 812 1.0-1.2 |50 Red X X
0700 025 813 1.2-16 |3.0 Yellow X X
0700 025 814 1.2-16 |40 Yellow X X
0700 025 815 1.2-16 |50 Yellow X X
Manson PA cu capat frontal din bronz
1 1 I |
Ordering no. 7] Length |Notes MXL MXL MXL MXL
201 271 341 411/
511W
0700 025 816 0.8-1.0 |3.0 Anthracite X X X X
0700 025 817 0.8-1.0 |4.0 Anthracite X X X X
0700 025 818 08-1.0 |50 Anthracite X X
0700 025 819 1.2-16 |3.0 Anthracite X X
0700 025 820 1.2-16 (4.0 Anthracite X X
0700 025 821 1.2-16 |50 Anthracite X X
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