A6SF F1

Glowica spawalnicza A6 SAW, Single

Instrukcja obstugi
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

0463 817 001 PL 20260817 Valid for: Serial number: 916-xxx-xxxx



Y
ESAB
ANy

DECLARATION OF CONFORMITY

In accordance with
the LV-Directive 2006/95/EC, the Machinery Directive 2006/42/EC, the EMC Directive 2004/108/EC

Type of equipment
Feeder of welding wire in combination with movable Welding Automats and stationary Welding heads, used with control
box PEK

Brand name or trade mark Fabrikatnamn eller varumirke
ESAB

Type designation etc.
A2 Multitrac, A2 Tripletrac, A2 S-series, A6 Mastertrac, A6 Mastertrac Tandem, A6 S- series

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, telephone No, telefax No:

ESAB AB, Welding Equipment

Esabvigen, SE-695 81 LAXA, Sweden

Phone: +46 584 81 000, Fax: +46 584 411 924

The following harmonised standards in force within the EEA have been used in the design:

EN 60974-5, Arc welding equipment — Part 5: Wire feeders
EN 12100-2, Safety of machinery — Part 2: Technical principles
EN 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

Additional information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s authorised
representative established within the EEA, that the equipment in question complies with the safety requirements
stated above.

Date / Datum Signature/ Underskrift Position / Befattning
Laxa 2009-09-15 /%72‘ {7’ Global Director
Wi s am a2 Equipment and Automation
Kent Eimbrodt
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Ponizsze symbole stosowane w niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Zachowaé ostroznos¢é!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktére, jesli nie uda sie ich uniknaé, beda
skutkowaé odniesieniem powaznych obrazen ciata lub $miercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowac¢ odniesieniem obrazen ciata
lub $miercia.

Oznacza zagrozenia, ktéore moga skutkowa¢ odniesieniem niewielkich obrazen ciata.

A
A PRZESTROGA!
A

OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczytaé ze zrozumieniem instrukcje I l
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty

charakterystyki (SDS).

1.2  Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzgdzenh firmy ESAB ponoszg odpowiedzialno$é za stosowanie odpowiednich srodkow
ostroznosci przez osoby uzywajace lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen. Srodki ostroznosci
muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom spawalniczym. Poza standardowymi
przepisami dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny by¢é wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady
dziatania urzadzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuacji
niebezpiecznych, a w rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac:
+ zasady jego obstugi
+ lokalizacje wytgcznikow awaryjnych
* jego dziatanie
* odpowiednie srodki ostroznosci
+ zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowac, aby:
* w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto zadnych oséb nieupowaznionych
+ w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie osoby byty
odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno byc¢:
+ odpowiednie do okreslonego celu
+ wolne od przeciggéw
4. Sprzet ochrony osobiste;:
+ Zawsze nalezy nosi¢ zalecang odziez ochronng i wyposazenie ochrony osobistej; przyktadowo:
okulary ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne.

+ Nie wolno nosi¢ zadnych luznych elementéw garderoby; przyktadowo: chustek, bransoletek,
pierscionkow, itp., ktére mogtyby uwiezng¢ lub spowodowaé oparzenia.

0463 817 001 -4 - © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, czy przewdd powrotny jest bezpiecznie podtgczony.
» Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
+ Stanowisko pracy musi by¢ wyposazone w odpowiednie i wyraznie oznaczone urzgdzenia
gasnicze.
» W trakcie pracy urzadzenia nie wolno wykonywac jego smarowania ani konserwacji.

OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych osdb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

>

i‘i‘ o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

? * Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z instrukcjg
obstugi.

Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skérg, w mokrych
rekawicach lub w mokrej odziezy

» Odizolowac sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.

* Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

9
ﬁ * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
. spawania zasiegnac opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakiécac prace
niektérych rozrusznikow.
» Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktére sg nieznane.
* Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczy¢ skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Je$li to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasmg klejgcg. Nie stawac¢ miedzy uchwytem a
przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego
ani roboczego wokot ciata. Ustawi¢ Zzrodto zasilania i przewody jak najdalej od
ciata.

o Przewdd roboczy poditgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie najblizej
obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymac¢ gtowe z dala od oparéw
« Stosowaé wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

Q PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowac¢ obrazenia oczu i poparzenia
sko
& e

» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowaé¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkia filtrujgce
oraz nosi¢ odziez ochronng

» Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub zastony

* HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch
Chroni¢ uszy. Stosowaé stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

0463 817 001 -5- © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO

\@f CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata
VS,

*  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w
przypadku konieczno$ci wykonania konserwac;ji i usuniecia usterek. Po zakonczeniu
serwisowania i przed uruchomieniem silnika nalezy zamontowac panele lub pokrywy
i zamkng¢ drzwi.

» Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzadzenia.

* Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.

@F’; ZAGROZENIE POZAREM

» Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Dopilnowac, aby w poblizu nie byto
zadnych materiatow tatwopalnych
* Nie uzywaé na zamknietych pojemnikach.

GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowaé poparzenia

* Nie dotykac czesci gotymi rekami.

* Przed przystgpieniem do pracy ze sprzetem nalezy odczekaé pewien czas, az
ostygnie.

« Do obstugi gorgcych czesci nalezy uzywac odpowiednich narzedzi i/lub izolowanych
rekawic spawalniczych, aby zapobiec oparzeniom.

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidlowego dziatania poprosi¢ o pomoc fachowca.
CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach,
gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego
niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewodzone
i emitowane zakiécenia, w takich lokalizacjach mogag wystepowaé
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzgdzen klasy A.

UWAGA!
Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé do zaktadu
utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejska 2012/19/WE w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej
zastosowaniem w Swietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywac¢ do

zaktadu utylizacji odpaddow. _

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma obowigzek
uzyskac¢ informacje o odpowiednich punktach zbiérki odpadow.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriéw spawalniczych i Srodkéw ochrony indywidualnej.

Aby uzyska¢ informacje na temat skladania zamoéwien, nalezy skontaktowaé sie z lokalnym
dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone internetowa.

0463 817 001 -6 - © ESAB AB 2026



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

21 Opis

Ta gtowica spawalnicza stuzy do spawania metodg SAW w celu wykonywania spoin doczotowych i
pachwinowych.

Jest ona przeznaczona do uzytku ze zrédtami pradu i sterownikami ESAB zapewniajgcymi
automatyzacje procesu spawania.

Proces SAW Light Duty umozliwia spawanie z nizszym obcigzeniem pradowym i cienkim drutem.
Proces SAW Heavy Duty umozliwia spawanie z wiekszym obcigzeniem pragdowym i grubym drutem.

Wersje te mozna wyposazy¢ w rolki podajgce w celu spawania z wykorzystaniem pojedynczego drutu.
W przypadku drutu rdzeniowego z topnikiem dostepne sg radetkowe rolki podajgce, co gwarantuje
réwnomierne podawanie drutu bez ryzyka odksztatcen powodowanych duzym dociskiem podajnika.

2.2 Definicje

Spawanie metoda SAW Podczas spawania scieg spoiny jest
zabezpieczony powtokg topnika.

SAW Light Duty Metoda spawania tukiem krytym pod topnikiem
typu light duty” ze ztgczem @20 mm dopuszcza
obcigzenie robocze do 800 A (100%).

SAW Heavy Duty Metoda spawania tukiem krytym pod topnikiem
typu ,heavy duty” ze ztgczem @35 mm
dopuszcza obcigzenie robocze do 1500 A
(100%).

0463 817 001 -7 - © ESAB AB 2026



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

AG6SF F1
Obcigzenie znamionowe 100% 1500 A
Srednica drutu
Pojedynczy drut lity 3,0-6,0 mm
Drut rdzeniowy z topnikiem 3,0-4,0 mm
Predkos¢ podawania drutu 0,2-4,0 m/min
Moment obrotowy hamowania bebna
hamulcowego 1,5Nm
Maks. ciezar, drut 30 kg
Pojemnos¢ zbiornika na topnik(nie wolno napetniac¢
podgrzewanym topnikiem) 101
Ciezar (bez topnika i drutu)
z systemem recznie sterowanych suportéw liniowych | ok. 58 kg
z systemem zmechanizowanych suportéw liniowych ok. 75 kg
Maks. pochylenie boczne 25°
Dlugos¢ nastawcza suportu*
recznie sterowany 210 mm
zmechanizowany 300 mm
Stopien ochrony IP10

* Na zgdanie dostepne w innych dtugosciach.

Stopien ochrony

Kod IP okresla stopieh ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych lub

szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzgdzenie oznaczone kodem IP10 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach.

0463 817 001 -8-

© ESAB AB 2026



4 MONTAZ

4 MONTAZ

4.1 Informacje ogodlne

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

A PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W gospodarstwie
domowym moze powodowaé zakidcenia radiowe. Do obowigzkéw uzytkownika nalezy
podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci.

OSTRZEZENIE!

Wirujgce czesci moga spowodowaé obrazenia — nalezy zachowac
maksymalng ostroznosc¢.

,@r
2

4.2 Montaz

421 Glowica spawalnicza

Gtlowice spawalniczag mozna fatwo zamontowac czterema srubami M12 na wdzku jezdnym wysiegnika
lub na stupowysiegniku.

UWAGA!
Upewnic¢ sie, czy sruby nie dotykajg spodu izolatora, ktérego gtebokos¢ gwintu wynosi 14 mm.

14

‘ ‘M12

60

e

4.2.2 Suport

Informacje na temat montazu/demontazu suportu znajdujg sie w osobnej instrukcji obstugi.

0463 817 001 -9- © ESAB AB 2026



4 MONTAZ

4.2.3 Szpula z drutem do spawania

Beben z drutem do spawania (1) znajduje sie na
piascie hamulca (2).

» Sprawdzi¢, czy uchwyt (3) jest skierowany do
gory.

UWAGA!
Maksymalny kat dla szpuli drutu wynosi 25°. Przy bardzo duzym kacie mechanizm blokujgcy
piasty hamulca ulegnie zuzyciu, a szpula drutu bedzie zsuwac sie z piasty hamulca.

4.2.4 Ustawienie piasty hamujacej
Piasta hamulca

Przy dostawie piasta jest ustawiona. W razie potrzeby mozna jg ustawi¢ ponownie, postepujac wedtug
ponizszych wskazowek. Wyregulowac¢ piaste hamulca, aby po zatrzymaniu podawania drut byt nieco
luzny.

* Regulacja momentu hamujacego:

o Obréci¢ czerwony uchwyt w potozenie
zablokowane.

o Wiozyé srubokret w sprezyny piasty.
Obrdci¢ sprezyny w prawo, aby zmniejszyé
moment hamujacy.

Obraoci¢ sprezyny w lewo, aby zwiekszy¢
moment hamujacy.

Wskazowka: obie sprezyny nalezy obracaé o
jednakowg wartosc.

0463 817 001 -10 - © ESAB AB 2026



4 MONTAZ

4.3 Przytacza

1 2 3

Ol

5 6 7 8
1. Glowica spawalnicza Spawany element
2. Jednostka sterowania Przewdd spawalniczy
3. Przewdd sterowania Przewdéd masowy
4
1

© N o

Zrédto pradu spawania Przewod pomiarowy

) Podtgczy¢ przewdd sterowania do zrodta pradu spawania i jednostki sterujgcej.

2) Podtgczy¢ przewodd powrotny do zrédta pradu spawania i spawanego elementu.

3) Podtgczy¢ przewdd spawalniczy do Zrédta prgdu spawania i glowicy spawalnicze;.

4) Podtgczy¢ przewod pomiarowy do zrodta pragdu spawania i spawanego elementu.

0463 817 001 -11 -
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5 OBSLUGA

OBStUGA

5

5.1 Opis

Ogédlne wskaz’éwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczytaé przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

OSTRZEZENIE!
Porazenie prgdem elektrycznym! Nie dotyka¢ przedmiotu obrabianego ani gtowicy
spawalniczej podczas pracy!

Przew6d masowy

Przed rozpoczeciem sprawdzi¢, czy jest podtgczony przewdd masowy.

5.2

Gléwne zespoly

7/
a\

2PN
=
——r

2+

e

7

Podajnik drutu

Zestaw suportéw, z recznym sterowaniem
Zestaw suportéw, zmechanizowanych
Rurka stykowa

Motor z przektadnig

arON -~
© ® N

5.3 Podajnik drutu

Uchwyt szpuli z drutem do spawania
Zbiornik na topnik

Rurka topnika

Dysza topnika

Urzgdzenie stuzy do prowadzenia i podawania drutu spawalniczego w dét do rury kontaktowej /

ztgcza.

0463 817 001 -12 -
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5 OBSLUGA

54  System suportéow mechanicznych i
zmechanizowanych

Potozenie gtowicy spawalniczej w poziomie i w pionie jest regulowane za pomocg systemu suportow
liniowych. Ruch obrotowy mozna swobodnie regulowa¢ za pomocg suportu obrotowego.

Informacje na temat suportéw zmechanizowanych znajdujg sie w osobnej instrukcji obstugi.

5.5 Rurka kontaktowa, ztacze

Przenosi prad spawania na drut w trakcie spawania.

5.6 Motor z przekitadniag
Silnik stuzy do podawania drutu do spawania.

Wiecej informacji na temat tego silnika mozna znalez¢ w oddzielnej instrukcji obstugi.

5.7 Uchwyt na szpule z drutem do spawania

Uchwyt jest wyposazony w piaste hamujgca, na ktérej mocuje sie szpule z drutem do spawania.

5.8 Kosz zasypowy topnika, dysza topnika,
koncoéwka dyszy topnika

Topnik jest podawany do kosza zasypowego, skad jest nastepnie przenoszony dyszg przez koncéwke
dyszy na spawany element.

llo$¢ podawanego topnika jest kontrolowana za pomocg zaworu topnika zamocowanego do kosza
zasypowego topnika.

Nalezy odnies¢ sie do rozdziatu ,Uzupetnianie topnika”.

0463 817 001 -13 - © ESAB AB 2026



5 OBSLUGA

5.9 Dostarczanie drutu

1) Zamontowac szpule z drutem, patrz sekcja ,Szpula z drutem”.

2) Sprawdzi€, czy rozmiar rolki podajnika (1) oraz szczeki stykowej (3) lub koncowki
kontaktowej (6) odpowiada wybranej srednicy drutu.

3) Podczas spawania z uzyciem drutu o mniejszej srednicy:
Przetozy¢ drut przez podajnik drutu o mniejszej srednicy (6).

Sprawdzic¢, czy prostownik jest prawidtowo ustawiony. Drut powinien wychodzi¢ prosto
przez szczeki stykowe lub koncoéwke kontaktowa (3).

4) Przeciggng¢ koncowke drutu przez prostownik (2).

* W przypadku drutu o srednicy wiekszej niz 2 mm: wyprostowac 0,5 m drutu i przetozy¢
go recznie przez prostownik.

5) Umiesci¢ koncéwke drutu w rowku rolki podajnika (1).
6) Za pomocg pokretta (4) ustawi¢ naprezenie drutu na rolce podajnika.

UWAGA!
Nie naprezac¢ bardziej, niz jest to konieczne do uzyskania rbwnomiernego
podawania drutu.

Nie wolno demontowac¢ sruby dociskowej (8). (Dotyczy spawania tukiem krytym pod
topnikiem typu ,heavy duty”).

7) Przesung¢ drut do przodu o 30 mm, uzywajac w tym celu skrzynki sterujgce;j.
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5 OBSLUGA

8) Wyprostowac drut, dokonujgc niezbednej regulacji pokrettem (5).

Po prawidtowym wyregulowaniu prostownicy drut powinien by¢ prosty, gdy opuszcza
szczeki kontaktowe (3).

W celu zapewnienia réwnomiernej nadawy cienkiego drutu (1,6—2,5 mm) nalezy zawsze
uzywac rurki prowadzgcej (7).

5.10 Wymiana rolki podajacej

1. Rolka podajaca 4. Pokretto regulacji docisku
2. Pokretto reczne 5. Rolki dociskowe
3. Pokretto prostownika

Aby wymieni¢ rolke podajaca, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

1) Zwolni¢ pokretia.
2) Zwolni¢ pokretto reczne.

3) Wymieni¢ rolke podajaca. Rolki majg oznaczenie odpowiedniego rozmiaru drutu.

5.11 Proszkowy drut rdzeniowy do rolek
radetkowych (akcesoria)

1) Wymienic¢ rolke podajaca (1) i rolke dociskowa (5) jako pare, ktdra jest zgodna z rozmiarem
drutu.

UWAGA!
Do montazu rolki dociskowej potrzebny jest specjalny krétki watek (patrz rozdziat
~Akcesoria”).

2) Dokreci¢ srube dociskowg (4), stosujgc sredni nacisk, aby upewni¢ sie, ze drut rdzeniowy z
topnikiem nie ulegnie odksztatceniu.
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5 OBSLUGA

5.12 Ponowne napetnianie topnikiem

1) Zamkng¢ zawdr topnika (1) na koszu zasypowym topnika.

2) Wymontowacé opcjonalny odpylacz cyklonowy na zespole odzyskiwania topnika, jesli jest
zamontowany.

3) Uzupeié¢ topnik.

UWAGA!
Topnik musi by¢ suchy.

4) Ustawi¢ rure topnika w taki sposéb, aby nie zostata skrecona.

5) Ustawi¢ dysze topnika nad spawem na wysokos$ci zapewniajgcej dostarczenie prawidtowej
ilosci topnika.

Warstwa topnika powinna byé wystarczajgca do zabezpieczenia przed penetracjg tuku.

5.13 Urzadzenia kontaktowe do spawania tukiem
krytym pod topnikiem

Automatycznej gtowicy spawalniczej A6SF F1 uzywa sie z nastepujgcymi zespotami:

* Podajnik drutu (1)
* Zigcze D35 (2)
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5 OBSLUGA

» Styk szczekowy (3)

UWAGA!
Upewnic sie, czy kontakt miedzy stykiem szczekowym a drutem jest prawidtowy.

Prostownik drutu o mniejszej srednicy (5), ktéry jest mocowany na gérze zacisku podajnika drutu o
mniejszej srednicy (1).

UWAGA!
Montujgc prostownik drutu o mniejszej srednicy, nalezy zdemontowac istniejgca ptyte (7).

UWAGA!
Nie nalezy zdejmowac ptyty ochronnej (8).

5.14 Konwersja na spawanie MIG/IMAG

Informacje na temat zestawu do konwersji znajdujg sie w osobnej instrukcji obstugi.

5.15 Konwersja na spawanie tukiem krytym
blizniaczym

Informacje na temat zestawu do konwersji znajdujg sie w osobnej instrukcji obstugi.
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6

KONSERWACJA

6.1 Informacje ogodlne

A OSTRZEZENIE!

Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

A PRZESTROGA!

Ostony bezpieczenstwa moga zdejmowac wytgcznie osoby przeszkolone z zakresu urzgdzen
elektrycznych (autoryzowany personel).

A PRZESTROGA!

Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych podejmowane
przez nieautoryzowane serwisy lub personel powodujg utrate wazno$ci gwaranciji.

UWAGA!
Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

UWAGA!
W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzaé czynnosci konserwacyjne.

W przypadku konserwaciji skrzynki sterowniczej nalezy zapoznac sie z odrebng instrukcjg obstugi.

6.2 Codziennie

Utrzymywacé w czystosci ruchome czesci gtowicy spawalnicze;.

Upewnic¢ sie, ze dysze kontaktowe, weze i przewody elektryczne sg nienaruszone i prawidtowo
podigczone.

Upewnic¢ sie, czy wszystkie ztgcza srubowe sg dokrecone.

Sprawdzi¢, czy rurki i rolki podajgcej nie sg zuzyte ani uszkodzone.

Sprawdzi¢ moment hamujgcy piasty hamulca. Nie powinien by¢ na tyle niski, zeby szpula z drutem
obracata sie po zatrzymaniu podawania drutu i nie powinien by¢ na tyle duzy, aby rolki podajgce sie
Slizgaty. Moment hamujacy dla szpuli drutu o masie 30 kg powinien wynosié 1,5 Nm.

Aby dostosowa¢ moment hamujgcy, patrz sekcja ,Regulacja piasty hamulca”.

6.3 Regularnie

Szczotki silnika podawania drutu nalezy sprawdzac co trzy miesigce. Wymienic, gdy szczotki zuzyjg
sie do grubosci 6 mm.

Sprawdzi¢ suporty i nasmarowac, jesli sie zacinaja.

Sprawdzi¢ prowadniki drutu, rolki napedzajace i szczeke konta}ktowq w podajniku drutu. Wymieni¢
wszystkie zuzyte lub uszkodzone elementy, patrz cze$¢ ,CZESCI ZAMIENNE”.

W celu zapewnienia bezproblemowego podawania drutu czesci zuzywajgce sie mechanizmu
podawania nalezy czysci¢ i wymienia¢ w regularnych odstepach czasu.

UWAGA!
Zbyt duze naprezenie wstepne moze prowadzi¢ do nadmiernego zuzycia rolki dociskowej,
rolki podajgcej oraz rurki z drutem.
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7

USUWANIE USTEREK

71

Wyposazenie
Informacje na temat skrzynki sterujgcej znajdujg sie w osobnej instrukcji obstugi.

Informacje ogodlne

Czynnos$¢ sprawdzajaca
Sprawdzi¢, czy zrodto zasilania jest podtgczone do sieci zasilajacej o odpowiednich parametrach.
Sprawdzi¢, czy wszystkie trzy fazy doprowadzajg odpowiednie napiecie (kolejnos¢ faz nie ma

.

Znaczenia).

Sprawdzi¢, czy zadne kable ani ztgcza spawalnicze nie sg uszkodzone.
Sprawdzi¢, czy elementy sterujgce sg prawidtowo ustawione.
Sprawdzi¢, czy przed rozpoczeciem naprawy urzgdzenie zostato odigczone od zasilania

sieciowego.
7.2 Usuwanie usterek
Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole
i przeglady.
Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe jest odtgczone przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac
naprawczych.
Typ usterki Przyczyna Dziatanie naprawcze

Odczyty pradu i
napiecia wskazujg
na duze wahania.

Szczeki lub dysze stykowe sg
zuzyte lub majg nieprawidtowy
rozmiar.

Wymieni¢ szczeki lub dysze stykowe.

Docisk rolek podajgcych jest
niewystarczajgcy.

Zwigkszy¢ docisk rolek podajacych.

Drut jest
podawany
nierdbwnomiernie.

Nieprawidtowe ustawienie
docisku na rolkach podajgcych.

Wyregulowac docisk.

Rolki podajgce maja
niewtasciwy rozmiar.

Wymieni¢ rolki podajace.

Rowki w rolkach podajgcych sg
zuzyte.

Wymieni¢ rolki podajace.

Przegrzanie
przewodow
spawalniczych.

Stabe potgczenie elektryczne.

Wyczysci¢ i dokreci¢ wszystkie przytgcza
elektryczne.

Przekréj przewodow
spawalniczych jest zbyt maty.

Uzy¢ przewoddéw o wiekszym przekroju lub
przewodow rownolegtych.
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8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

A PRZESTROGA!
Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika autoryzowanego
serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i eksploatacyjne
firmy ESAB.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawia¢ przez lokalnego dealera firmy ESAB,
patrz strona esab.com. Przy skladaniu zamoéwienia nalezy poda¢ typ produktu, numer seryjny,
oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidtiowg dostawe.
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ZALACZNIK

ZALACZNIK

RYSUNEK ZWYMIAROWANY

A6 SF z systemem suportéw zmechanizowanych
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ZALACZNIK

A6 SF z systemem suportow mechanicznych
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ZALACZNIK

NUMERY KATALOGOWE

Ordering number | Oznaczenie Type
0449 270 900 Gtlowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportéw mechanicznych,
spawalnicza PEK
0449 270 901 Gtlowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportow
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 PAV
0449 270 902 Gtlowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportéw
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 GMH
0449 270 903 Gtlowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportow
spawalnicza zmechanizowanych
0449 270 904 Gtowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportow
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 PAV
0449 270 905 Gtowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportow
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 GMH
0449 270 906 Gtowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportow
spawalnicza zmechanizowanych, PEK
0449 270 910 Gtowica A6 SF F1 SAW (74:1), system suportéw mechanicznych,
spawalnicza PEK
0449 270 911 Gtowica A6 SF F1 SAW (74:1), system suportéw
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 PAV
0449 270 912 Gtowica A6 SF F1 SAW (74:1), system suportéw
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 GMH
0449 270 913 Gtowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportow
spawalnicza zmechanizowanych, PEK
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ZALACZNIK

Ordering number | Oznaczenie Type

0449 270 914 Gtowica A6 SF F1 SAW (74:1), system suportéw
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 PAV

0449 270 915 Gtowica A6 SF F1 SAW (74:1), system suportéw
spawalnicza zmechanizowanych, PEK i A6 GMH

0449 270 916 Gtowica A6 SF F1 SAW (156:1), system suportow
spawalnicza zmechanizowanych, PEK

0449 270 950 Gtlowica A6 SF F1 SAW (115:1), system suportéw
spawalnicza zmechanizowanych

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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ZALACZNIK

AKCESORIA

Ordering no.

Denomination

Notes

0461 246 880

Conversion kit A6SF F1 / A6SF F1 Twin to
MIG/MAG welding

0334 291 888

Conversion kit A6SF F1 to Twin with fine wire
straightener (LD)

0334 291 889

Conversion kit A6SF F1 to Twin (HD)

0153 143 885

Pilot lamp

0147 333 001

Adapter M6/M10

0212 901 101

Special stub shaft (for pressure roller)

0463 817 001
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