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1 SIGURANŢĂ

1.1 Semnificaţia simbolurilor
Aşa cum se utilizează în cadrul acestui manual: Semnifică Atenţie! Fiţi vigilent!

PERICOL!
Semnifică pericole imediate care, dacă nu sunt evitate, vor cauza vătămare
corporală imediată şi gravă sau decesul.

AVERTISMENT!
Semnifică pericole potenţiale care ar putea cauza vătămare corporală sau
decesul.

ATENȚIE!
Semnifică pericole care ar putea cauza vătămare corporală minoră.

AVERTISMENT!
Înainte de utilizare, citiţi şi înţelegeţi manualul de
utilizare şi respectaţi toate etichetele, practicile de
siguranţă ale angajatorului şi fişele cu date de securitate
(FDS-urile).

1.2 Măsuri de siguranţă
Utilizatorii echipamentului ESAB au responsabilitatea finală de a se asigura că persoanele
care lucrează sau se află în apropierea echipamentului respectă măsurile de siguranță
corespunzătoare. Măsurile de protecție trebuie să îndeplinească cerințele care se aplică
acestui tip de echipament. Pe lângă normele standard care se aplică spațiului de lucru,
trebuie respectate următoarele recomandări.

Toate lucrările trebuie să fie efectuate de către personal calificat, familiarizat complet cu
operarea echipamentului. Exploatarea incorectă a echipamentului poate să conducă la
situații periculoase care pot determina vătămarea corporală a operatorului și deteriorări ale
echipamentului.

1. Personalul care utilizează echipamentul de sudură trebuie să fie familiarizat cu:
○ exploatarea acestuia
○ amplasamentul dispozitivelor de oprire în caz de urgență
○ funcția acestuia
○ măsurile de protecție relevante
○ sudarea și tăierea sau celelalte funcții aplicabile ale echipamentului

2. Operatorul trebuie să se asigure că:
○ nici o persoană neautorizată nu staționează în zona de lucru a echipamentului

când acesta este pornit
○ nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau când se începe lucrul cu

echipamentul
3. Spațiul de lucru trebuie:

○ să fie adecvat scopului
○ să nu aibă curenți de aer
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4. Echipament individual de siguranță:
○ Purtați întotdeauna echipamentul individual de protecție recomandat, precum

ochelari de protecție, îmbrăcăminte neinflamabilă, mănuși de protecție
○ Nu purtați obiecte precum eșarfe, brățări, inele etc., care pot să se agațe sau să

cauzeze arsuri
5. Măsuri generale de protecție:

○ Asigurați-vă că este conectat sigur cablul de retur
○ Lucrările la echipamentul de înaltă tensiune trebuie efectuate numai de către

un electrician calificat
○ Echipamentul corespunzător de stingere a incendiilor trebuie să fie marcat în

mod vizibil și să fie la îndemână
○ Lubrifierea și întreținerea echipamentului nu trebuie să se efectueze în timpul

operării echipamentului

AVERTISMENT!
Sudura şi tăierea cu arc electric vă pot răni pe dvs. şi pe alţii. Luaţi măsuri de
precauţie când sudaţi sau tăiaţi.

ȘOC ELECTRIC – Pericol de moarte
• Instalați și împământați unitatea în conformitate cu manualul de utilizare.
• Nu atingeţi componentele electrice sub tensiune sau electrozii cu pielea

neprotejată, mănuşi ude sau îmbrăcăminte udă.
• Izolaţi-vă faţă de lucrare şi pământ.
• Asiguraţi-vă că poziţia dvs. de lucru este sigură.

CÂMPURI ELECTRICE ŞI MAGNETICE – Pot prezenta pericol pentru
sănătate
• Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie să se consulte cu medicul înainte

de a efectua operaţiuni de sudare. Câmpurile electromagnetice pot
interfera cu anumite stimulatoare cardiace.

• Expunerea la câmpurile electromagnetice poate avea şi alte efecte
necunoscute asupra sănătăţii.

• Sudorii trebuie să utilizeze următoarele proceduri pentru a minimiza
expunerea la câmpurile electromagnetice:
○ Dirijaţi electrodul şi cablurile de lucru împreună pe aceeaşi parte a

corpului dvs. Fixaţi-le cu bandă atunci când este posibil. Nu staţi cu
nicio parte a corpului între cablurile de lucru şi ale arzătorului. Nu
înfăşuraţi niciodată cablurile de lucru sau ale arzătorului în jurul
corpului dvs. Menţineţi sursa de alimentare şi cablurile pentru sudură
cât mai departe posibil de corpul dvs.

○ Conectaţi cablul de sudură la piesa de lucru cât mai aproape posibil
de zona care se sudează.

FUM ȘI GAZE – Pot prezenta pericol pentru sănătate
• Ţineţi capul în afara zonei cu fum.
• Folosiţi ventilaţia, extracţia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii şi

gazele din zona dumneavoastră de respiraţie şi spaţiul general.
RAZE DE ARC ELECTRIC – Pot afecta ochii şi pot arde pielea
• Protejaţi-vă ochii şi corpul. Utilizați paravanul de sudură și geamul de

filtrare corecte și purtați îmbrăcăminte de protecție.
• Protejaţi-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzătoare.
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ZGOMOT – Zgomotul excesiv poate afecta auzul
Protejaţi-vă urechile. Utilizaţi căşti sau alte dispozitive de protecţie pentru auz.

PIESE ÎN MIŞCARE - Pot cauza vătămări
• Menţineţi toate uşile, panourile, apărătoarele şi capacele închise şi în

poziţii sigure.
• Permiteţi numai persoanelor calificate să îndepărteze capacele pentru

întreţinere şi depanare, după cum este necesar.
• Ţineţi mâinile, părul, hainele largi şi uneltele departe de piesele în mişcare.
• Montaţi din nou panourile sau capacele şi închideţi uşile după finalizarea

operaţiunilor de service şi înainte de a porni unitatea.
PERICOL DE INCENDIU
• Scânteile (stropii) pot cauza incendii. Asiguraţi-vă că nu există materiale

inflamabile în apropiere.
• Nu utilizaţi pentru containere închise.

SUPRAFAŢĂ FIERBINTE – Piesele pot cauza arsuri
• Nu atingeţi piesele cu mâinile neprotejate.
• Lăsaţi să treacă o perioadă de răcire înainte de a lucra cu echipamentul.
• Pentru a manipula piesele fierbinţi, utilizaţi instrumente adecvate şi/sau

mănuşi de sudură izolate pentru a preveni arsurile.

ATENȚIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

AVERTISMENT!
Nu utilizați sursa de alimentare pentru dezghețarea țevilor înghețate.

ATENȚIE!
Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru
utilizare în amplasamentele rezidenţiale unde energia
electrică este furnizată de sistemul public de alimentare
de joasă tensiune. Din cauza perturbaţiilor conduse şi
radiate, pot exista dificultăţi în asigurarea compatibilităţii
electromagnetice a echipamentelor din clasa A în
aceste locaţii.
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NOTĂ!
Predaţi echipamentul electronic uzat la centrul de
reciclare!
În conformitate cu prevederile Directivei Europene
2012/19/CE privind deșeurile de echipamente electrice
și electronice, precum și cu implementarea acesteia
conform legislației naționale, echipamentul electric
și/sau electronic care a atins limita maximă a duratei de
viață trebuie să fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoană responsabilă pentru echipament, aveți
responsabilitatea de a obține informațiile despre stațiile
de colectare autorizate.

Pentru mai multe informații, contactați cel mai apropiat
distribuitor ESAB.

ESAB oferă spre achiziţionare un sortiment de accesorii pentru sudură şi echipamente
individuale de protecție. Pentru informații despre comenzi, contactați distribuitorul
dvs. local ESAB sau vizitați-ne pe site-ul nostru web.
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2 INTRODUCERE
Echipamentul de sudură Versotrac EWT 1000 este conceput pentru sudura cu arc
scufundat (SAW) şi sudura GMAW (MIG/MAG) cap la cap şi de colţ.

Toate celelalte aplicaţii sunt interzise.
Echipamentul este conceput pentru a fi utilizat în combinaţie cu sistemul de comandă ESAB
EAC 10, cu capetele de sudură ESAB EWH şi sursele digitale de energie LAF xxx1,
TAF xxx1 sau Aristo 1000 şi, de asemenea, prin interfaţa analogă LAF 635 şi LAF 1000.
EAC 10 acceptă şi sursele de alimentare cu energie electrică controlate analogic de la alţi
furnizori; consultaţi capitolul „Conectarea la o sursă de alimentare cu c.c. analogică” pentru
mai multe informaţii despre interfaţă.

2.1 Prezentare generală a tuturor pieselor pentru tractor

1. Cărucior pentru tractor 4. EAC 10, bloc de telecomandă de
control

2. Suport pentru bobină 5. EWH 1000, cap de sudură
3. Coloană cu EAC 10

2.2 Metodă de sudură
2.2.1 Definiţii

Sudură cu arc scufundat Cordonul de sudură este protejat de un înveliş cu flux în timpul
sudurii.

Sudură GMAW
(MIG/MAG)

Baia de sudură este protejată de gazul protector în timpul
sudurii.

Sudură cu sârmă dublă Sudură cu două sârme într-un singur arzător.

Sudură de colţ plată Sudură în poziţia de sudare orizontală, în partea superioară a
articulaţiei.
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2.2.2 Sudură cu arc scufundat (SAW)

Folosiţi echipamentul de sudură EWH 1000 cu o singură sârmă cu o singură sârmă sau
EWH 1000 cu sârmă dublă pentru sudura cu arc scufundat.

EWH 1000 permite sarcini de până la 1000 A (100%).

Această versiune poate fi echipată cu role de alimentare pentru sudura cu o singură sârmă
sau sârmă dublă (arc dublu). O rolă de alimentare moletată specială este disponibilă pentru
sârma tubulară cu flux, ceea ce garantează alimentarea constantă cu sârmă, fără risc de
deformare a acesteia din cauza presiunii de alimentare ridicate.

2.2.3 Sudură GMAW (MIG/MAG)

Pentru sudura GMAW (MIG/MAG) utilizaţi echipamentul de sudură EWH 600 GMAW.

EWH 600 GMAW este compus dintr-un arzător GMAW şi echipament de protecţie cu gaz.

Capul de sudură este răcit cu apă. Apa pentru răcire este furnizată de furtunuri de la
conexiunile proiectate pentru acest scop.

2.3 Sudură orizontală
Produsul descris în acest manual este conceput pentru sudură orizontală. Tractorul de
sudare poate fi folosit pentru sudură de colţ plată, atunci când sudaţi o cusătură de colţ
înclinată cu kitul de sudură de colţ plată opţional.

NOTĂ!
Nu folosiţi EWT 1000 dacă sudaţi în plan înclinat.

Evitaţi sudarea pe suprafeţe cu o pantă mai mare de 3° (>5 cm/m), din cauza riscului de
defecte de sudură generate de dimensiunea mare a metalului topit în baia de sudură.

2.4 Stabilitate

NOTĂ!
Verificaţi întotdeauna echipamentul de sudură pentru stabilitate înainte de a începe
să sudaţi.

EWT 1000 este conceput pentru a fi flexibil şi a acoperi multiple aplicaţii şi locaţii de sudură
diferite. Stabilitatea poate fi îmbunătăţită deplasând cadrul orizontal, mutând bobina de
sârmă în partea opusă etc.
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3 DATE TEHNICE

Şasiu Versotrac EWT 1000 cu unitate de comandă EAC 10, de la nr. de serie.
905-xxx-xxxx şi LX905-xxxx-xxxx

EWT 1000 şi EAC 10
Tensiune de alimentare 60 V c.c. sau 42 V c.a., 50/60 Hz
Cerinţe de consum maxim de
putere

900 VA

Tensiune de alimentare la
blocul de telecomandă de
control

12 V c.c.

Viteza de deplasare 0,1–2,0 m/min (0,3–6,6 ft./min)
Controlul vitezei Feedback de la codificatorul de impulsuri
Cuplu de frână al butucului
de frână

1,5 Nm (13,3 in. lb)

Rază de întoarcere minimă pentru sudura circumferenţială
Diametru interior obiect 3000 mm (9 ft 10,11 in)
Diametru exterior obiect, patru
roţi

3900 mm (12 ft 9,54 in.)

Diametru minim ţeavă pentru
sudura de îmbinare internă

1100 mm (3 ft 7,31 in)

Greutatea maximă a sârmei 30 kg (66 lb)
Greutate
Total, excluzând sârma şi fluxul 67 kg (148 lb)
Cărucior pentru tractor EAC 10 45 kg (99 livre)
Suport pentru bobină, fără
sârmă

6 kg

Umiditate relativă aer Max 95%
Temperatură de exploatare de la -10 la +40 °C (de la -14 la +104 °F)
Temperatură de depozitare de la -20 ° la +55 °C (de la -4 ° la +131 °F)
Temperatura maximă a
suprafeței pe obiectul sudat
(roată)

150 °C

Clasificare CEM Clasa A
Clasa de protecție a
căruciorului tractor

IPXX

Clasa de protecție a unității
de comandă

IP23
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4 INSTALARE

4.1 Informaţii generale
Instalarea trebuie executată de un specialist.

AVERTISMENT!
Aveți mare grijă, deoarece componentele în mișcare de
rotație pot cauza vătămări.

ATENȚIE!
Acest produs este destinat utilizării în medii industriale. Într-un mediu casnic, acest
produs poate cauza interferențe radio. Utilizatorului îi revine responsabilitatea să ia
măsurile de protecție adecvate.

4.2 Instrucţiuni de ridicare

AVERTISMENT!
Tractorul de sudare trebuie să fie ridicat folosind inelul de ridicare (4).

• Deconectaţi sursa de alimentare şi îndepărtaţi toate consumabilele (flux şi sârmă de
sudură).

• Deconectaţi şi îndepărtaţi cablurile de sudură din tractorul de sudare. Cablurile de
sudură nu trebuie să fie montate împreună cu tractorul.

• Îndepărtaţi furtunurile opţionale de aer şi apă.
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• Asiguraţi-vă că aţi blocat coloana pe poziţie (1), direcţionată înainte, după cum se arată
în ilustraţie.

• Asiguraţi-vă că braţul capului de sudură este blocat pe poziţie (2).
• Îndepărtaţi suportul pentru bobină sau scoateţi tamburul pentru sârmă din suport.

Asiguraţi-vă că suportul gol pentru bobină este blocat pe poziţie (3).
• Asiguraţi-vă că manivela, pentru reglarea înălţimii (5), este întoarsă de la ochiul de

ridicare (4).

4.3 Asamblarea
Pentru informaţii despre asamblarea tractorului de sudare, consultaţi capitolul „Transport”.

4.3.1 Suport opentru bobină (opţional)

Fixaţi tamburul pentru sârmă pe butucul de
frânare din suportul pentru bobină.

AVERTISMENT!
Pentru a împiedica alunecarea
bobinei de pe butuc: Fixați bobina
pe poziție răsucind butonul roșu așa
cum se arată pe eticheta de
avertizare atașată lângă butuc.

4.3.2 Reglarea butucului de frână

Butucul de frână este reglat la livrare. Dacă este necesară reajustarea, urmaţi instrucţiunile
de mai jos. Reglați butucul de frână astfel încât sârma să fie uşor destinsă când alimentarea
cu sârmă se opreşte.
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Reglarea cuplului de frânare:

1. Puneți mânerul roșu în poziția
„blocat”.

2. Introduceți o șurubelniță în arcurile
din butuc.
○ Rotiți arcurile în orar pentru a

reduce cuplul de frânare.
○ Rotiți arcurile în sens antiorar

pentru a mări cuplul de
frânare.

NOTĂ!
Rotiţi ambele arcuri în egală măsură.

4.4 Conexiuni

1. Indicator pornit/oprit 6. Conexiune pentru căruciorul pentru
tractor

2. Comutator pornit/oprit 7. Conexiune pentru sursa de alimentare
digitală

3. Conexiune pentru peria de tensiune
de referinţă pentru piesa de prelucrat

8. Conexiune pentru sursa de alimentare
analogică

4. Intrări cablu accesoriu 9. Cablu pentru blocul de telecomandă de
control

5. Conexiune pentru capul de sudură

NOTĂ!
Conectaţi doar sursa de alimentare digitală sau sursa de alimentare analogică, dar
niciodată ambele.
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4.4.1 Conectarea la sursa de alimentare digitală

Conectaţi cablul de interconectare la conectorul marcat cu I.
Cablul de interconectare dintre sursa de alimentare ESAB pe bază de CAN şi EAC 10 sunt
disponibile ca accesorii de lungimi diferite.

Sursele de alimentare ESAB pe bază de CAN sunt LAF xxx1, TAF xxx1 şi Aristo® 1000.

Pentru mai multe informaţii despre conectarea surselor de alimentare pentru sudură,
consultaţi manualul de instrucţiuni separat.

Folosiţi întotdeauna protecţia împotriva prafului pentru conexiunile la care nu este conectat
niciun cablu.
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4.4.2 Conectarea la sursele de alimentare cu c.c. analogice compatibile

Conectaţi cablul de interconectare la conectorul marcat cu II.
Cablul de interconectare dintre sursa de alimentare ESAB analogică şi unitatea de comandă
EAC 10 este disponibil ca accesoriu de lungimi diferite.

Folosiţi întotdeauna protecţia împotriva prafului pentru conexiunile la care nu este conectat
niciun cablu.

Cerinţe privind sursa de alimentare analogică

• Tensiune de alimentare 60 V c.c. sau 42 V c.a., 50/60 Hz de la sursa de alimentare
pentru sudură sau prin mijloace externe.

• Feedback de tensiune de la borna negativă de sudură (pentru măsurarea tensiunii de
sudură pentru afişare pe blocul de telecomandă).

• Intrare pornire pentru iniţierea sudurii, intrare analogică (0-10 V c.c.) pentru setarea
parametrului de sudură (semnal de control).

• 1000 A/60 mV ieşire derivaţie pentru măsurarea curentului de sudură.

Pini XP2 pentru racordul conexiunii sursei de alimentare cu energie electrică
B, C 42 V c.a.
E, F 42 V c.a. retur
J Bornă negativă sursă de alimentare (U-)
W Bornă pozitivă sursă de alimentare (U+)
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Pini XP2 pentru racordul conexiunii sursei de alimentare cu energie electrică
X Tensiune de arc la capul de sudură
K Pornire sursă de alimentare
L 0 V, comun pentru pornirea sursei de alimentare şi referinţă
M 0-10 V referinţă
N Derivaţie de curent negativă (-mV)
P Derivaţie de curent pozitivă (+mV)
R Oprire de urgenţă
Y Oprire de urgenţă
S 24 V c.a./intrare declanşator. Pentru sursele de alimentare non-ESAB.
T Închiderea contactului la comun pin S/declanşator. Pentru sursele de

alimentare non-ESAB.
U Rezervat pentru utilizare viitoare.

Pentru conectarea EAC 10 la sursa de alimentare analogică non-ESAB SAW, o cutie de
interfaţă pentru sursa de alimentare analogică şi cabluri de comandă sunt disponibile ca
accesorii.

Consultați capitolul „ACCESORII”.
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5 OPERARE

5.1 Informaţii generale

ATENȚIE!
Citiți și asigurați-vă că înțelegeți manualul de instrucțiuni
înainte de instalare sau de exploatare.

Normele generale de siguranță pentru manipularea echipamentului pot fi găsite în
capitolul „SIGURANȚĂ” din acest manual. Citiți-le în întregime înainte de a începe să
utilizați echipamentul!

NOTĂ!
Când mutaţi echipamentul, utilizaţi mânerul proiectat în acest scop. Nu trageţi
niciodată de cabluri.

NOTĂ!
Tractorul este furnizat cu o curea. Poate fi utilizat pentru colectarea cablurilor de
sudură în spatele tractorului.
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5.2 Componente principale

1. Bloc de telecomandă de control EAC
10

6. Tijă de ghidare

2. Unitate de transmisie EAC 10 7. Suport pentru cablu
3. Coloană 8. Manivelă, pentru reglarea înălţimii
4. Cărucior pentru tractor 9. Manşon de sârmă
5. Blocare tijă de ghidare 10.Cap de sudură (opţional) - nu face

parte din şasiul EWT 1000

5.2.1 Cabluri de sudură

Folosiţi diferite cabluri de sudură pentru diferiţi curenţi de sudură:

Până la 500 A două cabluri de 95 mm2 (unul pe fiecare parte a tractorului)
500 - 1000 A două cabluri de 120 mm2 (unul pe fiecare parte a tractorului)

NOTĂ!
Având două cabluri de sudură, aşezaţi-le în paralel, apropiate între ele, dar nu
răsucite unul în jurul celuilalt.

5.3 Transport
Este posibil să transportaţi fie tractorul de sudură Versotrac EWT 1000 complet asamblat, fie
doar şasiul Versotrac EWT 1000, respectând instrucţiunile din secţiunea „Instrucţiuni de
ridicare".

Urmaţi aceste instrucţiuni pentru a demonta tractorul de sudură complet asamblat EWT 1000
în patru module separate înainte de transport.

Atunci când transportaţi tractorul de sudare EWT 1000 pe roţi: poziţionaţi cadrul orizontal
central, cu acul îndreptat spre zero pe scală.
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NOTĂ!
Verificaţi capul de sudură, care trebuie să se răcească înainte de demontare.

1. Opriţi şi deconectaţi sursa de alimentare. Deconectaţi cablurile de la capul de sudură
şi căruciorul pentru tractor (1). Îndepărtaţi cablurile de sudură din tractorul de sudare.

NOTĂ!
Dacă sursa de alimentare este deconectată fără a opri alimentarea mai întâi,
oprirea de urgenţă a sursei de alimentare poate fi activată.

2. Scoateţi sârma din unitatea de alimentare cu sârmă şi manşonul de sârmă (2).
3. Deblocaţi şi demontaţi suportul pentru bobină (3).
4. Amplasaţi blocul de telecomandă de control EAC 10 peste unitatea de transmisie EAC

10.
5. Asiguraţi-vă că aţi poziţionat coloana central în căruciorul pentru tractor.
6. Deblocaţi şi demontaţi capul de sudură (4).
7. Deconectaţi cablul (5) dintre căruciorul pentru tractor şi unitatea de comandă.
8. Deblocaţi rotirea coloanei folosind mânerul (6). Rotiţi până la punctul final. Trageţi (7)

şi rotiţi încă câteva grade. Demontaţi unitatea de comandă (8).
9. Reasamblaţi în ordine inversă. Asiguraţi-vă că blocaţi capul de sudură (6).
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5.4 Ambreiajul

Utilizaţi butonul pentru ambreiaj din spatele
căruciorului pentru tractor pentru blocarea şi
deblocarea roţilor de la motor. Roţile vor fi
angrenate cu motorul pe poziţia de blocare.
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5.5 Schimbarea modulului cu trei roţi

1. Demontaţi tractorul de sudare conform
cu instrucţiunile din capitolul „Transport”.

Pentru a împiedica răsturnarea,
amplasaţi un suport sub tractorul de
sudare înainte de îndepărtarea roţilor
faţă.

Îndepărtaţi cele trei şuruburi care susţin
roţile faţă.

2. Asamblaţi suportul de roată utilizând
cele trei şuruburi.

3. Glisaţi kitul cu trei roţi pe suportul de
roată.

Blocaţi pe poziţie cu cele două şuruburi.

Reveniţi la patru roţi urmând aceşti paşi
în ordine inversă.
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5.6 Panou de comandă EAC 10

1. Oprire sudură 8. Direcţia mişcării de deplasare manuală
2. Pornire sudură 9. Mişcare rapidă
3. Curent de sudură/viteza de avans a

sârmei/echilibrare*
10.Alimentare manuală cu sârmă în jos

4. Tensiune de arc/tensiune de decalaj* 11. Direcţia mişcării de deplasare manuală
5. OK/Meniu de setări 12.Memorie 1, 2, 3/Taste programabile
6. Înapoi 13.Viteză deplasare/frecvenţă*
7. Alimentare manuală cu sârmă în sus 14.Conexiune USB

*Doar cu Aristo® 1000 în modul c.a.

5.6.1 Taste şi butoane

Butoanele sunt folosite pentru Sus, Jos, Dreapta,
Stânga şi Confirmare (buton central), în timpul
configurării şi setării.

Sus

Stâng
a

Dreap
ta

Jos

Oprire sudură (1). Opreşte toate mişcările de deplasare, toate motoarele şi
curentul de sudură.
Pornire sudură (2). Ledul este aprins dacă sudarea este în curs de
desfăşurare.
Butonul OK (5) este folosit pentru a confirma o selecţie.

Butonul Înapoi (6) este folosit pentru a reveni la pasul anterior din meniu.
Pentru a seta tipul şi dimensiunea sârmei, apăsaţi şi menţineţi apăsat timp de
mai mult de 3 secunde.
Apăsaţi butonul Alimentare manuală cu sârmă în sus (7) pentru a alimenta
cu sârmă în sus. Sârma este avansată cât timp butonul este apăsat.



5 OPERARE

0463 613 101 - 25 - © ESAB AB 2026

Apăsaţi butonul Mişcare de deplasare (8) pentru acţionare în direcţia de
sudare în care indică simbolul de pe echipamentul de sudură.
Butonul Mişcare rapidă (9) este folosit împreună cu alte butoane pentru a
creşte viteza. Apăsaţi butonul pentru a activa mişcarea rapidă şi apoi apăsaţi
butonul de alimentare manuală cu sârmă (7, 10) sau de mişcare de deplasare
(8, 11). Ledul de pe butonul de mişcare rapidă este aprins cât timp mişcarea
rapidă este activată. Apăsaţi din nou pentru a dezactiva mişcarea rapidă.
În timpul configurării, este posibil să confirmaţi şi să salvaţi o valoare, pentru a
reveni apoi la ecranul anterior folosind butonul de mişcare rapidă.
Apăsaţi butonul Alimentare manuală cu sârmă în jos (10) pentru a alimenta
cu sârmă în jos. Sârma este avansată cât timp butonul este apăsat.
Apăsaţi butonul Mişcare de deplasare (11) pentru acţionare în direcţia de
sudare în care indică simbolul de pe echipamentul de sudură.
Trei memorii diferite de date de sudură per cap de sudură pot fi stocate în
memoria panoului de comandă folosind tastele programabile 1, 2 şi 3 (12).
Tastele programabile au funcţii variate în fiecare meniu utilizat. Funcţia
curentă poate fi vizualizată în textul din rândul de la baza afişajului.

Butonul pentru curentul de sudură /viteza de alimentare cu sârmă/echilibrare1

(3) se utilizează pentru a mări sau micşora valorile stabilite.

Butonul pentru tensiunea arcului/decalajul tensiunii1 (4) se utilizează pentru a
mări sau micşora valorile stabilite.

Butonul pentru viteza de deplasare/frecvenţă1 (13) se utilizează pentru a mări
sau micşora valorile stabilite.

1 Doar cu Aristo® 1000 în modul c.a.

5.6.2 Configurarea iniţială

La prima pornire după livrare, după actualizarea programului şi după o resetare completă,
panoul de comandă necesită configurarea iniţială. Configurarea iniţială începe automat.

Configurarea iniţială poate fi iniţiată şi prin apăsarea lungă a butonului OK în timpul pornirii,
în timp ce este afişată sigla ESAB.

Un utilizator autorizat poate schimba configuraţia din meniul GENERAL SETTINGS .

1. Selectaţi limba folosind butoanele Sus/Jos/Dreapta/Stânga. Confirmaţi cu OK sau cu
butonul central.

2. Selectaţi unitatea de măsură folosind butoanele Dreapta/Stânga. Confirmaţi cu OK
sau cu butonul central.

3. Setaţi data folosind butoanele Sus/Jos. Schimbaţi anii, lunile şi zilele folosind
butoanele Dreapta/Stânga. Confirmaţi cu OK sau cu butonul central.

4. Setaţi ora folosind butoanele Sus/Jos. Schimbaţi orele şi minutele folosind butoanele
Dreapta/Stânga. Confirmaţi cu OK sau cu butonul central.

5. Selectaţi tipul de sârmă folosind butoanele Sus/Jos. Tipurile de sârmă afişate depind
de capul de sudură detectat în timpul pornirii. Confirmaţi cu OK sau cu butonul central.

6. Selectaţi dimensiunea sârmei folosind butoanele Sus/Jos. Confirmaţi cu OK sau cu
butonul central.

7. După configurarea iniţială, panoul de comandă continuă cu meniul SET .
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5.6.3 Pornire

1. Versiunea software este afişată pe panoul de comandă în timpul pornirii. Panoul de
comandă detectează automat capul de sudură în timpul pornirii.

NOTĂ!
Capul de sudură este identificat de cablul acestuia. În cazul în care cablul
este înlocuit, utilizaţi o piesă de schimb ESAB originală pentru a menţine
funcţionalitatea.

2. Dacă nu este ataşată nicio sursă de alimentare digitală, se afişează un meniu pentru
selectarea tipului de sursă de alimentare analogică.
Sursa de alimentare analogică folosită anterior este afişată atunci când comutatorul
pornit/oprit este în poziţia II. Apăsaţi orice buton în 3 secunde pentru a deschide
meniul şi a schimba sursa de alimentare analogică folosind butoanele Sus/Jos şi OK.
Dacă nu este apăsat niciun buton, procesul de pornire va continua fără a modifica
sursa de alimentare.

3. Sunt afişate tipul de sârmă şi dimensiunea selectate anterior. Apăsaţi orice buton în 7
secunde pentru a deschide meniul. Selectaţi tipul de sârmă şi dimensiunea folosind
butoanele Sus/Jos şi OK.
Dacă nu este apăsat niciun buton, panoul de comandă continuă cu meniul SETARE
fără a modifica tipul de sârmă şi dimensiunea.

5.6.4 Ecranul Măsurat

SETARE MĂSURAT

Ecranul MĂSURAT afişează valorile măsurate în timpul sudurii. Informaţiile de pe ecran
depind de metoda de sudură selectată.

Ecranul afişează informaţiile divizate în patru grupe:

Metodă, sârmă, aport de căldură Amperaj
Viteza de deplasare Tensiune
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O apăsare scurtă pe OK când o sursă de alimentare cu c.a. este conectată va
deschide ecranul de setări pentru c.a. O apăsare lungă pe OK deschide ecranul de
setări MENIUL SUDURĂ .
Rotiţi oricare dintre butoane după oprirea sudurii pentru a deschide ecranul
SETARE . Valorile sunt afişate şi ecranul SETARE este menţinut deschis.
O apăsare scurtă pe oricare dintre tastele 1, 2 sau 3 reapelează slotul de memorie
corespunzător. Ecranul SETARE se deschide şi valorile sunt afişate.

5.6.5 Ecranul de setare, sursa de alimentare digitală

NOTĂ!
Funcţiile disponibile ale afişajului SETĂRI depind de metoda de sudură selectată-

SETARE MEASURED

Ecranul SETARE este folosit pentru a schimba setările de sudură şi a salva setările în
sloturile de memorie folosind tastele 1, 2 şi 3.

Rotiţi oricare dintre butoane în timpul sudării pentru a deschide ecranul SETARE din ecranul
MĂSURARE. Valorile sunt afişate timp de 2 secunde înainte de a reveni la ecranul
MĂSURARE, cu excepţia cazului în care se fac ajustări.

Dacă ecranul SETARE este deschis fără efectuarea unei suduri, acesta va rămâne activ.
Când începe sudura, se activează ecranul MĂSURARE.

Schimbaţi setările de sudură folosind butonul de lângă valoarea afişată pe afişaj. Este posibil
să salvaţi setările pentru acces rapid.

O apăsare scurtă pe oricare dintre tastele 1, 2 sau 3 va afişa setările memoriei în
care au fost salvate datele de sudură; setaţi valorile, după care afişaţi din nou
ecranul MĂSURARE. Numărul memoriei de date de sudură în uz este afişat în fila
SETARE şi, de asemenea, cu o bară deasupra tastei cu numărul corespunzător.
Cu sursă de alimentare c.a.: O apăsare scurtă a butonului OK deschide ecranul
SETĂRI C.A.
O apăsare lungă pe butonul OK deschide MENIUL DE SUDURĂ. Reveniţi
apăsând butonul Înapoi.
Pentru a seta tipul şi dimensiunea sârmei, apăsaţi şi menţineţi apăsat butonul
Înapoi mai mult de 3 secunde.
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5.6.6 Ecranul de setare, sursa de alimentare analogică

SETARE MĂSURAT

Cu sursă de alimentare c.a.: O apăsare scurtă pe butonul OK deschide ecranul
SETĂRI CA .

Cu sursa de alimentare Aristo® 1000 şi capul de sudură SAW: O apăsare scurtă
pe butonul OK deschide un ecran pe care butoanele vor controla frecvenţa,
echilibrul şi decalajul.
Salvaţi valorile şi reveniţi la ecranul MĂSURARE apăsând butonul Înapoi.

5.6.7 Meniul Sudură

Dacă este afişat oricare dintre ecranele SETARE sau MĂSURAT apăsaţi lung pe
OK pentru a deschide MENIUL SUDURĂextins.

Informaţiile de pe afişaj depind de nivelul de autorizaţie, sursa de alimentare ataşată şi capul
de sudură. Nivelul de autorizaţie este indicat cu o pictogramă în colţul superior drept al
afişajului.

Exemplu de meniu de sudură pentru Aristo® 1000 CA/CC

MENIUL SUDURĂ
METODĂ

TIP REGULATOR

TIP DE PORNIRE

TIMP DE STINGERE
TREPTATĂ A ARCULUI

TIMP DE STINGERE

CC+

CA

DIRECT

O.O s

0,50 s
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Exemplu de meniu de sudură pentru sudura SAW cu LAF sau TAF

MENIUL SUDURĂ
TIP REGULATOR

TIP DE PORNIRE

TIMP DE STINGERE
TREPTATĂ A ARCULUI

TIMP DE STINGERE

CA

DIRECT

O.O s

0,7 s

Selectați MENIUL SUDURĂ apăsând butonul Dreapta.

Selectaţi un rând din meniu folosind butoanele Sus/Jos şi OK sau
confirmaţi cu butonul central.
Setaţi o valoare numerică folosind butonul pentru tensiune de
arc/tensiune de decalaj (4). Alte valori sunt selectate folosind butoanele
Sus/Jos.
Apăsaţi OK sau butonul central pentru a confirma şi a reveni la meniul
anterior. Valoarea nouă este afişată.
Reveniţi la meniul anterior FĂRĂ a schimba setările cu butonul Înapoi sau
Stânga.

5.7 Ajustări

NOTĂ!
Menţineţi întotdeauna mânerul pe poziţia blocată dacă nu faceţi ajustări.
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1. Ajustarea pe verticală a capului de sudură, consultaţi scala coloanei.
2. Ajustaţi distanţa dispozitivul de ghidare a rolei, atât în faţa, cât şi în spatele tractorului

de sudare.
3. Ajustaţi locaţia coloanei orizontale, consultaţi scala din dreptul coloanei.
4. Ajustaţi unghiul de rotire al coloanei.
5. Ajustaţi unghiul de rotire a capului de sudură, consultaţi scala din dreptul mânerului.
6. Ajustaţi presiunea sârmei.
7. Ajustaţi unghiul de rotire al capului de sudură.

5.8 Perie de referinţă pentru tensiunea piesei de prelucrat
Versotrac oferă o referinţă alternativă pentru tensiunea piesei de prelucrat prin intermediul
unei perii montate. Peria de referinţă pentru tensiunea piesei de prelucrat oferă o referinţă
stabilă pentru tensiunea piesei de prelucrat, pentru sursa de alimentare pentru sudură.
Soluţia elimină eficient perturbările din cablurile de măsurare a tensiunii arcului, prin
asigurarea unui arc de sudură mai stabil.

Aceasta este soluţia recomandată pentru referinţa piesei de prelucrat atunci când sudaţi cu o
sursă de alimentare c.a. cu Versotrac.

Montaţi peria de referinţă pentru tensiunea piesei de prelucrat pe oricare dintre tijele de
ghidare.

Conectaţi cablul la intrarea de referinţă pentru tensiunea piesei de prelucrat de pe unitatea
de comandă EAC 10.

NOTĂ!
Cablul de comandă 0446 146 880-885 este necesar între unitatea de comandă
EAC 10 şi sursa de alimentare. Consultați capitolul „ACCESORII”.
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5.9 Aplicaţii de sudură
Versiunea de bază

EWT 1000 în versiunea de bază cu dispozitiv
de ghidare a rolei. Aceasta poziţionează
tractorul de sudare de-a lungul sudurilor de
colţ cu roţile de acţionare înclinate la un
unghi de aproximativ 0,5–1° înspre plăcuţa
verticală şi cu dispozitivul de ghidare a rolei
de-a lungul unui ghid paralel cu îmbinarea.
Ghidul poate face parte din piesa prelucrată
sau poate fi o şină de ghidare separată care
a fost aliniată paralel cu îmbinarea.
Sudură de colţ circulară. Tractorul de sudare
urmează îmbinarea folosind dispozitivul de
bază al braţului de ghidare. Rază minimă de
3,9 m.

Role în stare de inactivitate (0446 151 880)

Role în stare de inactivitate cu înălţime
reglabilă sunt furnizate ca accesorii. Două
role în stare de inactivitate sunt necesare
atunci când realizaţi o sudură de colţ de-a
lungul unei plăcuţe verticale joase. Rolele în
stare de inactivitate pot fi utilizate şi pentru
diferite tipuri de piese de prelucrat, de
exemplu de-a lungul marginilor de ghidare
paralele cu îmbinarea sudată.
Consultați capitolul „ACCESORII”.
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Lampă laser (0821 440 880)

Dacă nu există nicio margine de-a lungul
căreia tractorul de sudare să poată fi
direcţionat mecanic, de exemplu la
prelucrarea unei îmbinări I, lampa laser ajută
la sudura cu arc scufundat, indicând poziţia
duzei de sudură în îmbinare.
Consultați capitolul „ACCESORII”.

Căruciorul roţii de ghidare (0413 542 880)

Utilizarea căruciorului roţii de ghidare într-o
îmbinare în V permite tractorului de sudare
să urmeze îmbinarea. Tractorul de sudare
poate trece peste sudurile de prindere fără
probleme şi fără a deraia. Căruciorul roţii de
ghidare este securizat pe contactul electric şi
duza de sudură este poziţionată pentru
sudură în spatele căruciorului.
Consultați capitolul „ACCESORII”.
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Roţi canelate (0443 682 881)

Dacă nu există nicio margine de-a lungul
căreia tractorul de sudare să poată fi
direcţionat, cum ar fi la prelucrarea unei
îmbinări I, acesta poate fi fixat cu ajutorul a
două roţi canelate, care vor rula pe şine de
ghidare din oţel înclinate, care pot fi unitate
pentru a atinge lungimea dorită.
Consultați capitolul „ACCESORII”.

Sudură de colţ plată (0904 586 880)

Kitul de sudură de colţ plată poate fi utilizat
pentru a menţine echipamentul drept pe
verticală atunci când sudaţi un colţ înclinat.

Unghiul poate fi setată la 0, 30° şi 45°.

Consultați capitolul „ACCESORII”.
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Modul cu trei roţi (0904 557 880)

Utilizat pentru sudură de îmbinare internă.
Tractorul de sudare urmează un cărucior al
roţii de ghidare amplasat la o îmbinare în V.
Diametrul minim de ţeavă pentru sudura de
îmbinare internă este de 1,1 m (3,6 ft).

Consultați capitolul „ACCESORII”.

AVERTISMENT!
Pentru a împiedica răsturnarea, ţineţi întotdeauna capul de sudură în zona de
sudură permisă.

Zona de sudură depinde de echipamentul montat, după cum este arătat în imagine.
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A. Fără fondant, fără sârmă: capul de
sudură nu se încadrează în intervalul
17-82,5°

C. Doar cu sârmă: capul de sudură nu se
încadrează în intervalul 70-137,5°

B. Doar cu fondant: capul de sudură nu
se încadrează în intervalul -30-70°

D. Atât cu fondant, cât şi cu sârmă: capul
de sudură nu se încadrează în
intervalul 82,5-133°
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6 ÎNTREȚINERE

6.1 Informaţii generale

ATENȚIE!
Toate garanțiile asumate de către furnizor își pierd valabilitatea în cazul oricărei
încercări din partea clientului de a remedia eventualele defecțiuni ale produsului pe
parcursul perioadei de garanție.

NOTĂ!
Înainte de realizarea oricărei operaţii de întreţinere, asiguraţi-vă că aţi deconectat
cablul de la reţeaua de alimentare.

Pentru întreţinerea unităţii de control, EAC 10 şi a capetelor de sudură EWH, consultaţi
manualul de instrucţiuni separat.

6.2 Zilnic
• Asiguraţi-vă că aţi asigurat coloana pe poziţia blocată.
• Asiguraţi-vă că braţul capului de sudură este blocat pe poziţie.
• Asiguraţi-vă că suportul pentru bobină este blocat pe poziţie.
• Curăţaţi fluxul şi murdăria de pe piesele în mişcare.
• Curăţaţi fluxul şi murdăria de pe cadre.
• Verificaţi:

○ Dispozitivul de blocare a rotirii dintre cărucior şi coloană.
○ Dispozitivul de blocare a capului de sudură.
○ Dispozitivul de blocare a suportului pentru bobină.

• Verificaţi dacă vârful de contact şi toate cablurile electrice sunt conectate.
• Asiguraţi-vă că toate îmbinările înşurubate sunt strânse.
• Verificaţi dacă ghidajele şi rolele de acţionare sunt uzate sau deteriorate.
• Verificaţi cuplul butucul de frânare. Strângeţi dacă rola de alimentare cu sârmă continuă

să se rotească după oprirea alimentării cu sârmă. Slăbiţi dacă rolele de alimentare
alunecă. Ca ghid, cuplul de frânare pentru o rolă de alimentare cu sârmă de 30 kg
trebuie să fie de 1,5 Nm.
Pentru ajustarea cuplului de frânare, consultaţi secţiunea „Reglarea butucului de
frânare”.

6.3 Săptămânal
• Inspectaţi cadrele. Lubrifiaţi-le, dacă sunt prinse între ele.
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7 DEPANARE
Înainte de a solicita un specialist de service autorizat, efectuaţi următoarele verificări şi
inspecţii.

7.1 EWT 1000

Tip problemă Cauză posibilă Măsură
Fără mişcarea de
deplasare

Conexiune electrică slabă. Curăţaţi şi strângeţi toate conexiunile
electrice.
Verificaţi cablurile.

Turaţia motorului
este incorectă

Eroare codificator. Fără
feedback în sistem.

Curăţaţi şi strângeţi toate conexiunile
electrice.
Verificaţi cablurile.

7.2 EAC 10

Tip problemă Cauză posibilă Măsură
Unitatea de
comandă nu
porneşte, dioda
nu este aprinsă

42 V lipsă. Verificaţi conexiunile electrice.
Verificaţi cablul de comandă.
Verificaţi dacă comutatorul pornit/oprit
este în poziţia corectă (analog/digital).

Blocul de
telecomandă de
control nu
porneşte

12 V lipsă. Verificaţi conexiunile electrice.
Verificaţi cablul.
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8 CODURI DE EROARE
Codurile de gestionare a erorilor se utilizează pentru a indica faptul că a survenit o eroare în
procesul de sudură. Acestea sunt indicate pe afişaj prin intermediul unui meniu pop-up.

Acest manual descrie codurile de eroare pentru EAC 10. Codurile de eroare pentru alte
unităţi sunt descrise în manualele unităţilor respective.

NOTĂ!
Acest lucru este valabil doar pentru Versotrac EWT 1000 complet asamblat conectat
la o sursă de alimentare pentru sudură.

Cod eroare Descriere
LAF, TAF Aristo®

1000
6 4201, 4202,

4203
Temperatură înaltă

Sursa de alimentare s-a supraîncălzit şi anulează sudura.
Sudarea este permisă din nou dacă temperatura scade sub
parametrul maxim de temperatură.

Acţiune:Verificaţi dacă orificiile de admisie sau de evacuare a
aerului de răcire nu sunt blocate sau îmbâcsite cu murdărie.
Verificaţi ciclul de funcţionare utilizat, pentru a vă asigura că
echipamentul nu este suprasolicitat. Dacă eroarea persistă,
apelaţi la un tehnician de service.

7 Low welding current

Arcul de sudură a fost oprit din cauza curentului de sudură prea
scăzut în timpul procesului de sudură.

Acţiune: este resetată la următoarea pornire a sudurii. Dacă
eroarea persistă, apelaţi la un tehnician de service.

8 Low battery voltage

Tensiunea bateriei este prea scăzută. Dacă bateria nu este
înlocuită, toate datele stocate vor fi pierdute. Această eroare nu
dezactivează nicio funcţie.

Acţiune:apelaţi la un tehnician de service pentru a înlocui
bateria.

11 8411
sub-cod 0

Eroare de viteză la un motor (motor de alimentare cu sârmă, de
deplasare)

Un motor nu poate menţine viteza. Sudarea se opreşte.

Acţiune: verificaţi dacă avansul sârmei nu s-a blocat sau dacă
este prea rapid. Dacă eroarea persistă, apelaţi la un tehnician de
service.

12 12, 93 Internal communication error (warning)

Sarcina de pe magistrala CAN a sistemului este temporar prea
mare. Este posibil ca sursa de alimentare să fi pierdut contactul
cu unitatea de comandă.

Acţiune:verificaţi dacă toate echipamentele sunt conectate
corect. Dacă eroarea persistă, apelaţi la un tehnician de service.
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Cod eroare Descriere
LAF, TAF Aristo®

1000
14 14, 95 Communication error

Magistrala CAN a sistemului s-a oprit temporar din cauza unei
sarcini prea mari. Procesul curent de sudură se opreşte.

Acţiune:verificaţi dacă toate echipamentele sunt conectate
corect. Opriţi alimentarea de la reţea pentru a reseta unitatea.
Dacă eroarea persistă, apelaţi la un tehnician de service.

17 8117 Lost contact with the unit

Acţiune:verificaţi cablajul şi conectorul dintre unitatea de
comandă şi sursa de alimentare. Dacă eroarea persistă, apelaţi
la un tehnician de service.

32 Lipsă flux de gaz

Pornire împiedicată.

Acţiune:verificaţi supapa de gaz, furtunurile şi conectorii.
43 71 High welding current

Sursa de alimentare a oprit procesul de sudură deoarece
curentul a depăşit parametrul maxim de curent pentru sursa de
alimentare.

Acţiune: este resetată la următoarea pornire a sudurii. Dacă
eroarea persistă, apelaţi la un tehnician de service.

44 100 Start pause welding current

Procesul de sudură s-a oprit pentru că nu a avansat timp de 10
secunde.

Acţiune: este resetată la următoarea pornire a sudurii. Dacă
eroarea persistă, apelaţi la un tehnician de service.

168, 169 8411
sub-cod 1

A motor has stopped.
Nu există impulsuri de la traductorul de impuls al motorului.

Pentru LAF şi TAF: 168 = Motor M1 (motorul alimentatorului cu
sârmă), 169 = Motor M2 (motorul de deplasare)

Acţiune: verificaţi cablurile motorului. Înlocuiţi traductorul de
impuls.

2310 Current servo saturation
Sursa de alimentare a livrat temporar curent maxim.

Acţiune: dacă eroarea persistă, încercaţi să reduceţi volumul de
date de sudură.

4 3205 High DC voltage

Acţiune: verificaţi dacă tensiunea de la reţea este prea mică sau
prea mare.

88 5010 High inductance
Inductanţa este prea mare, în funcţie de cablurile de sudură lungi
şi/dau de volumul mare de date de sudură.

Acţiune: încercaţi să ajustaţi volumul de date de sudură.
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9 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENȚIE!
Reparațiile și lucrările electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat
de ESAB. Utilizați numai piese de schimb și de uzură originale marca ESAB.

Şasiul VersotracEWT 1000 este proiectat şi testat în conformitate cu standardele
internaţionale şi europene IEC/EN 60974-5, IEC/EN 60974-10 and EN 12100:2010. La
finalizarea lucrărilor de service sau de reparații, persoanele care au efectuat intervenția au
responsabilitatea de a se asigura că produsul corespunde în continuare cerințelor
standardului de mai sus.

Piesele de schimb şi consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat
dealer ESAB; vizitaţi esab.com. Atunci când comandați, vă rugăm să specificați tipul de
produs, numărul de serie, denumirea și codul piesei de schimb în conformitate cu lista de
piese de schimb. Astfel se simplifică expedierea și se asigură livrarea corectă.

https://esab.com
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SCHEMĂ

Sursă de alimentare digitală
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Sursă de alimentare analogică
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NUMERE DE CATALOG

Ordering number Denomination Type Notes
0904 200 891 Welding tractor Versotrac EWT 1000

Chassis, 4WD
Welding heads and Bobbin
holder avilable separately.

0463 614 001 Spare parts list

Documentaţia tehnică este disponibilă pe Internet la: www.esab.com

Ultimele trei cifre din numărul de document al manualului arată versiunea manualului. Prin
urmare, acestea sunt înlocuite cu * aici. Asiguraţi-vă că utilizaţi un manual cu un număr de
serie sau o versiune software care corespunde produsului, consultaţi prima pagină a
manualului.

https://www.esab.com


ACCESORII

0463 613 101 - 44 - © ESAB AB 2026

ACCESORII

EWT 1000
0904 520 880 Welding head, EWH 1000 Single
0904 520 884 Welding head, EWH 1000 Twin

Requires two
Portable Wire Bobbin Holders -
0908520880

0904 520 885 Welding head, EWH 600 GMAW
0908 904 880 Gouging head, EWH 1600 Gouging

0904 586 880 Flat fillet welding kit

0904 557 880 Three wheeler module

0910 531 880 Wheel kit

0904 273 880 LED lamp kit, 27 W, 12/24 V
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EWT 1000
0908 520 880 Bobbin holder

0904 537 880 Steering handle

0446 151 880 Idling roller (1 piece)

0443 682 881 V-wheeltrack steel (4 pcs)
0443 682 880 V-wheeltrack steel (1 piece)
0332 947 880 Bracket suction
0904 223 880 Work piece voltage reference brush

0413 542 880 Guide wheel bogey. For V-joints, used
for joint tracking, for fitting on the contact
tube.

0415 857 002 Heat resistant wheel (1 piece), 250 °C
(482 °F)

0154 203 880 Guide rail with magnets, 3 m (9.8 ft).
Several lenghts of guide rail can be used.
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EWH 1000
0821 440 984 Laser lamp kit, 0.5 m (1 ft 7.7 in.) cable

0160 360 882 OKC connector Male, 70-120 mm²

0160 361 882 OKC connector Female, 70-120 mm²

Welding cable with OKC
0446 134 880 95 mm², 15 m (49 ft)
0446 134 881 95 mm², 25 m (82 ft)
0446 134 882 95 mm², 35 m (115 ft)
0446 134 883 95 mm², 50 m (164 ft)
0446 134 884 95 mm², 75 m (246 ft)
0446 134 885 95 mm², 100 m (328 ft)
0446 134 890 120 mm², 15 m (49 ft)
0446 134 891 120 mm², 25 m (82 ft)
0446 134 892 120 mm², 35 m (115 ft)
0446 134 893 120 mm², 50 m (164 ft)
0446 134 894 120 mm², 75 m (246 ft)
0446 134 895 120 mm², 100 m (328 ft)
0810 093 880 Flexible arm
0148 140 880 Flux recovery unit OPC
0413 315 881 Flux hopper of silumin alloy
0145 221 881 Concentric flux feeding funnel
Contact tube
0413 510 001 260 mm (10.24 in.)
0413 510 002 190 mm (7.48 in.)
0413 510 003 100 mm (3.94 in.)
0413 510 004 500 mm (1 ft 7.7 in.)
0413 511 001 Contact tube, bent
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0908 520 880 Bobbin holder

0153 872 880 Wire reel, plastic, 30 kg

0449 125 880 Wire reel, steel, flexible width
0671 164 080 Wire reel, steel Ø 220 mm
0446 110 880 Single to twin conversion kit

Gouging cables with OKC (For
gouging head)

Maximum
Current A

Required
Qty1)

0908 778 880 95 mm2 1000 2

0908 778 881 120 mm2

630 1
1250 2
1600 3

1) The number of cables needed for proper and safe function at the specified maximum
current. The cables are ordered by piece.
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EAC 10
Control cable EAC 10 - digital power source
0460 910 880 5 m (16 ft)
0460 910 881 15 m (49 ft)
0460 910 882 25 m (82 ft)
0460 910 883 35 m (115 ft)
0460 910 884 50 m (164 ft)
0460 910 885 75 m (246 ft)
0460 910 886 100 m (328 ft)

Control cable EAC 10 - digital power source and work
piece voltage reference brush
0446 146 880 5 m (16 ft)
0446 146 881 15 m (49 ft)
0446 146 882 25 m (82 ft)
0446 146 883 35 m (115 ft)
0446 146 884 50 m (164 ft)
0446 146 885 75 m (246 ft)
Control cable EAC 10 - ESAB analogue power source
0449 500 880 15 m (49 ft)
0449 500 881 25 m (82 ft)
0449 500 882 35 m (115 ft)
0449 500 883 50 m (164 ft)
0449 500 884 75 m (246 ft)
0449 500 885 100 m (328 ft)

Interfaţa sursei de alimentare pentru sudură, for non-ESAB
analogue SAW power source
0446 180 880 115 V version
0446 180 881 230 V version

0462 062 001 USB Memory stick 2 Gb
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Welding power source interface
Control cable EAC 10 - Welding power source interface
0446 179 880 15 m (49 ft)
0446 179 881 25 m (82 ft)
0446 179 882 35 m (115 ft)
0446 179 883 50 m (164 ft)
0446 179 884 75 m (246 ft)
0446 179 885 100 m (328 ft)

Control cable for welding power source interface - general analogue controlled power
source
0446 157 880 Cable with 14-pin MS3106 20-27PX plug

Suitable for power sources:

• Lincoln Flextec 650/650x
• Lincoln DC 600
• Lincoln DC 655

0446 156 880 Control cable 14-pin, CPC type
Suitable for power sources:

• Miller dimension 650, 652, 452

0446 178 880 Control cable, terminal block
Suitable for power sources:

• Miller SubArc DC 650, 800, 1000,
1250

• Lincoln DC 1000



For contact information visit esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

manuals.esab.com

https://www.esab.com
https://manuals.esab.com
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