Fabricator EM 401i,
Fabricator EM 501i

Brugsvejledning

Valid for: Serial number: from OP110YY-,
0446 455 201 DK 20221213 OP210YY-XXXXXX



Y ]
ESAB

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Yoltage Directive 2014/35/EU, The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/685/EL; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arcwelding power source

Type designation

Fatricator EM 401 from serial number OP 110y XK XK
Fabricator EM 4010 with cooling unit from seral number OP 110 XK XK
Fahricator EM 5010 with cooling unit from serial number OP110YY XX KK

¥ and Y represents digits, 0to 9 in the serial number, where ¥ indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAE AB

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

Phone: +46 31 50 90 00, www .esab.com

Thefollowing EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 ArcWelding Equipment - Part 1 Welding power sources

EN IEC 60974-2:2019 Arcwelding equipment - Part 2. Liquid cooling systems

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2018/1784 Directive 2009/1 25/EC

Arc Welding Equipment - Part 10; Electromagnetic ¢ ompatibility (EM C)

EM B0974-10:2014 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, that the equipment in question complieswith the safety and
environmental requirements stated above.

Place/Date Signature
¢‘ ‘ .
VL
Law =0 ce
Gothenburg | PedraMuniz ’

2022-07-20 Standard Equipment Director
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UK DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
- Electric Equipment (Safety) Regulations 2016;
- Electromagnetic Compatibility Regulations 2016;
- The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012 (as amended)
- The Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Fabricator EM401i from serial number OP110YY XX XXXX
Fabricator EM401i with cooling unit from serial number OP110YY XX XXXX
Fabricator EM501i with cooling unit from serial number OP110YY XX XXXX

X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

322 High Holborn, London, WC1V 7PB, United Kingdom

www.esab.co.uk

The following British Standards and Instruments in force within the United Kingdom has been
used in the design:

- ENIEC 60974-1:2018/A1:2019  Arc welding equipment - Part 1: Welding power sources

- ENIEC 60974-2:2019 Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems

- EN 60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for

PRUISSISZ0S 14D Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

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 UK, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

T by

Signatures
Gary Kisby UK
Sales & Marketing Director, Cn

ESAB Group UK & Ireland
London, 2022-11-21



INDHOLDSFORTEGNELSE

1 LY 1= 2 T 1= o PSP 5
1.1 Betydning af SYMBOoIer - e s 5
1.2 SIKKErhedSTOranStaAItNINGEr - -« - s rrursririieitiii ittt 5
2 INDLEDNING - esreeeesresasnmesasntesaanesasnesaassesaansesaansesassseaaanesassesesnseaeanesasssessannesaanneseneesanneeasnneeean 8
21 UASEYT -oeverseerrran et 8
3 TEKNISIE DATA -+ eeeeeenreeaamteeantesanesasnnesasntesaanesssssesaassesaamseas st e sansessansesessseseaneessnneseanseseaneeeasnees 9
4 T ES3 7N  - J ( FN 12
4.1 o T 'V T PP 12
4.2 Instruktioner til indfaringens monteringsbeslag: -« -« 12
4.3 L@FtEVEJI@UNING -+ -+ -eeseseeeses ettt 13
4.4 NOtFOrSYNING «++se-sesrrsrsersmssnsmsistin i 14
5 ) = = 16
51 TilSIUtNINGEr 0g StYrEENNEUEN -+ -+t rurstcuieittiit ittt 16
5.2 SVEJSEStYFINGSTISTANT -+ cc-esrreemes ettt 19
5.3 Tilslutning af SVejSe- 0g returkabel. -« - - ottt 21
5.4 SYMBOIET Og FUNKLIOMET -+ ecmesei ettt 22
5.5 Termisk DESKyttelSe -« - seersermsmmisiinitns i 22
5.6 BIEBSEISLYIINQ -+ e s reeseseieses et et 22
5.7 Brug af K@IEagQregatet « -« - - s ettt 23
5.8 TilKODIING @f K@IEMUAAEI- -+ s eceesreeraemie ettt 23
59 Kontakt for kalemiddeltryk -« oo 23
6 V7 =0 I [e] =3 [0 I Y = = P 24
6.1 VEAIGEROIARISE -+ - e e ettt 24
6.2 Rutinemaessig vedligeholdelse -« - s 24
6.3 Loy 111 e 1SS 25
6.4 20T Yo T 1Yo =L PP 26
6.5 Pafyldning af K@I@VaeSKe -« -« rerrrimmmiiiiiiiit i 27
7 [ T I T Y S SP 28
8 BESTILLING AF RESERVEDELE -+ creereessesseermsmmmmimiietmmmssesiesmmmsssssessmmmsssssssssmmmssssmmeemmmnnns 31
BESTILLINGSNUIMRE ---+rtttsretesmtetantesaamssasnnesaastesaamssasassssassessansesssstesassssssnsesesssesssnsssssnesssssesssnsesssneesens 32
BLOKDIAGRAIM -+ enreeemtetamteaaamtesaseesesnteaaamesasseesassesaaasesenseaeneeaaaseeaanseeaameeee s e e e aaseeaamtees s e e s eneeananeeean 33
8 = o 7] 34

0446 455 201 -4 - © ESAB AB 2022



1 SIKKERHED

1 SIKKERHED

1.1 Betydning af symboler

Som anvendt i hele denne manual: Betyder Forsigtig! Var pa vagt!

FARE!
® Betyder umiddelbar fare, som, hvis den ikke undgas, vil resultere i omgaende, alvorlig
personskade eller dad.

ADVARSEL!
Betyder potentielle farer, som kan medfere personskade eller dod.

FORSIGTIG!
Betyder farer, som kan medfgre mindre personskade.

> B b

ADVARSEL!

Far brug skal du lzese og forsta brugsanvisningen og felge alle
forskrifter pa etiketter, din arbejdsgivers sikkerhedsforanstaltninger L J

og sikkerhedsdatabladene (SDS).

1.2 Sikkerhedsforanstaltninger

Brugerne af ESAB-udstyret har det endelige ansvar for at sikre, at alle, der arbejder pa eller i
naerheden af udstyret, overholder alle relevante sikkerhedsforskrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal
opfylde de krav, der geelder for denne type udstyr. Fglgende anbefalinger bar overholdes udover de
standardregler, der geelder pa arbejdspladsen.

Alt arbejde skal udferes af faguddannet personale, der har grundigt kendskab til betjening af udstyret.
Forkert betjening af udstyret kan fgre til farlige situationer, som kan medfgre skader pa operatgren og
udstyret.

1. Alle, der bruger udstyret, skal have kendskab til fglgende:
* Betjeningen
* Placering af nedstopknapper
* Funktionen
» Relevante sikkerhedsforskrifter
» Svejsning og skeering og anden relevant brug af udstyret
2. Operatgren skal sgrge for fglgende:
+ Atingen uvedkommende personer befinder sig i arbejdsomradet
omkring udstyret, nar det startes op
+ At alle personer beerer beskyttelsesudstyr, nar buen taendes eller
arbejdet med udstyret pabegyndes
3. Arbejdspladsen skal:
* Veere egnet til formalet
»  Veere fri for traek

0446 455 201 -5- © ESAB AB 2022



1 SIKKERHED

4. Personligt beskyttelsesudstyr:

Brug altid det anbefalede personlige beskyttelsesudstyr, f.eks.
beskyttelsesbriller, flammesikkert tgj, beskyttelseshandsker

Beer ikke Igstsiddende genstande som tarkleeder, armband, ringe mm.,
som kan heenge i eller forarsage forbraendinger

5. Generelle forholdsregler:

Kontroller, at returkablet er tilsluttet korrekt

Arbejde pa hgjspaendingsudstyr skal altid udferes af en faguddannet
elektriker

Egnet brandslukningsudstyr skal veere tydeligt meerket og inden for
reekkevidde

Smering og vedligeholdelse méa ikke udfgres pa udstyret, mens det er i
brug

Hvis udstyret med ESAB-koler
Brug kun godkendt kglevaeske fra ESAB. lkke-godkendt kglevaeske kan beskadige udstyret og

reducere sikkerheden ved brugen af produktet. Brug af forkert kaleveeske vil medfgre, at alle ESABs
garantiforpligtelser bortfalder.

For bestillingsoplysninger, se afsnittet "TILBEH@R" i betjeningsvejledningen.

ADVARSEL!

Buesvejsning og skaering kan veere farligt for dig selv og andre. Tag forholdsregler, nar du

svejser og skeerer.

:'? ELEKTRISK ST@D - Livsfare
~ 'Y

Stremferende dele eller elektroder ma ikke komme i bergring med hud,

j\ vade handsker eller vadt tgj
» Isolerer dig fra arbejdsemnet og jord.

» Kontroller, at din arbejdsposition er sikker

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER - Kan vare sundhedsskadelige

Svejsere med pacemaker bar konsultere deres laege, for de udfgrer

:?m svejsearbejde. EMF kan forstyrre visse pacemakere.

Eksponering for EMF kan have andre ukendte og evt. sundhedsskadelige

virkninger.
» Svejsere skal overholde falgende procedurer for at minimere
eksponeringen for EMF:

o Fremfgr elektroden og arbejdskablerne sammen pa samme
side af kroppen. Fastger dem med tape, hvis det er muligt.
Anbring ikke din krop mellem braenderen og arbejdskablerne.
Vikl aldrig braenderen eller arbejdskablerne rundt om din krop.
Hold svejsestremkilden og kablerne sa langt vaek fra kroppen

som muligt.

o Tilslut arbejdskablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa det

omrade, der skal svejses.

DAMPE OG GASSER - Kan vare sundhedsskadelige

* Hold hovedet ude af dampene

dampe og gasser fra indandingszonen og omradet generelt

» Brug ventilation eller udsugning ved buen eller begge dele til at fijerne

BUESTRALER - Kan forarsage gjenskader og forbrandinger pa huden

beskyttelsespaklzedning

Q * Beskyt gjne og krop. Anvend en egnet svejseskaerm og filterlinse samt

» Beskyt andre personer i omradet med egnet afskaermning eller gardiner

0446 455 201 -6-

© ESAB AB 2022



1 SIKKERHED

STAJ - Kraftig stej kan give hereskader

Beskyt grerne. Brug hgrevaern eller anden hgrebeskyttelse.

e

BEVAGELIGE DELE - Kan forarsage personskader

* Hold alle dgre, paneler og deeksler lukkede og forsvarligt fastgjorte. Lad
kun kvalificeret personale fjerne deeksler mhp. vedligeholdelse og
fejifinding, hvis det er ngdvendigt. Genmonter paneler eller daeksler og luk
darene, nar servicearbejdet er afsluttet, og inden motoren startes.

Stop motoren, far du monterer eller tilslutter enheden.

Hold haender, har, lgs bekleedning og veerktgj veek fra bevaegelige dele.

AJ
ko) Q

BRANDFARE

=" « Gnister (sprgjt) kan forarsage brand. Det skal derfor sikres, at der ikke er
breendbare materialer i neerheden
» Ma ikke bruges pa lukkede beholdere.

p),
i

Varm overflade - Dele kan vaere braendende varme

* Ror ikke ved dele med de bare heender.

« Tillad udstyret at kgle af, inden der udfgres arbejde pa det.

» Benyt de korrekte veerktgjer og/eller isolerede svejsehandsker for at
undga forbreendinger ifm. handtering af varme dele.

FUNKTIONSFEJL - Tilkald eksperthjalp i tilfelde af funktionsfejl.
BESKYT DIG SELV OG ANDRE!

FORSIGTIG!
Dette produkt er kun beregnet til buesvejsning.

FORSIGTIG!

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor
strgm leveres via den offentlige lavspaendingsforsyning. Der kan
opsta problemer med at sikre den elektromagnetiske kompatibilitet
for udstyr i klasse A disse steder pa grund af bade ledet og
udstralet stgj.

BEM/ERK!
Elektronisk udstyr skal bortskaffes via genvindingssystemet!

| henhold til EU-direktiv 2012/19/EF om affald af elektrisk og
elektronisk udstyr samt implementering af dette i henhold til
national lovgivning skal udtjent elektrisk og/eller elektronisk udstyr
bortskaffes via en genvindingsstation.

Som ansvarlig for udstyret er det dit ansvar at indhente oplysninger
om godkendte indsamlingssteder. _

Yderligere oplysninger fas ved at kontakte den naermeste
ESAB-forhandler.

Hos ESAB har du mulighed for at kebe et udvalg af svejsetilbeher og personlige veernemidler.

For information om bestilling, kontakt din lokale ESAB-forhandler eller besgg os pa vores
hjemmeside.

0446 455 201 -7 - © ESAB AB 2022



2 INDLEDNING

2 INDLEDNING

Fabricator EM 401i og Fabricator EM 501i er svejsestreamkilder, der er beregnet til
MIG/MAG-svejsning og svejsning med pulverfyldt kernetrad (FCAW-S) samt til svejsning med
beklzedte elektroder (MMA). Streamkilderne er beregnet til brug med fglgende tradfremfaringsenheder:

* Fabricator Feed 304
¢ Fabricator Feed 304w

EM 401i er tilgeengelig med og uden indbygget kaleenhed.
EM 501i er kun tilgaengelig med indbygget kgleenhed.
ESABs tilbeher til produktet kan ses i kapitlet "TILBEH@R" i denne vejledning.

2.1 Udstyr

Stremkilden leveres med:

* 5 m (16 ft) returkabel med jordklemme
* 5 m (16 ft) stramforsyningskabel

* Brugsvejledning

* Lynstartvejledning

» Sikkerhedsanvisninger

0446 455 201 -8- © ESAB AB 2022



3 TEKNISKE DATA

3 TEKNISKE DATA

Fabricator EM 401i / EM 401i med keleenhed

Forsyningsspanding

380-415V +10 %, 50/60 Hz

Netforsyning Sscmin 1,9 MVA

Primaerstrom | ,aks. 380V 400V 415V
MIG/MAG 28 A 27 A 25A
MMA 29 A 28 A 26 A

Indstillingsomrade (DC)

MIG/MAG 30A/155V—-400A/34,0V
MMA 30A/21,2V-400A/36,0V
Tilladt belastning ved MIG/MAG

60 % intermittensfaktor 400 A/340V

100 % intermittensfaktor 310 A/295V

Tilladt belastning ved MMA

60 % intermittensfaktor 400A/ 36,0V

100 % intermittensfaktor 310A/324V

Effektfaktor ved maks. strgm 0.91

Maksimal indgangseffekt i tomgangstilstand <35W

Virkningsgrad ved maks. strom 86 %

Tomgangsspanding 65,0V

Anbefalet trad 0,8-1,2mm

Driftstemperatur

-10 til +40°C (14 til 104 °F)

Transporttemperatur -40 til +70 °C (-40 til 158 °F)

Mallxb x h 1035 x 500 x 1015 mm (40,7 x 19,6 x 39,9
tommer)

Vagt

Veegt uden kgleaggregat

102,0 kg (225 Ibs)

Veegt med kaleenhed uden kglemiddel

107,5 kg (237 Ibs)

Veegt med kaleenhed med kalemiddel

111,5 kg (246 Ibs)

Isolationsklasse H
Kapslingsklasse IP 23
Anvendelsesklasse

Fabricator EM 501

i med koleenhed

Forsyningsspanding

380-415V £10 %, 50/60 Hz

Netforsyning Sscmin 6,2 MVA
Primaerstrom | ks, 380V 400V 415V
MIG/MAG 39 A 37A 36 A
MMA 41 A 38A 37A
0446 455 201 -9- © ESAB AB 2022



3 TEKNISKE DATA

Fabricator EM 501i med koleenhed

Indstillingsomrade (DC)

MIG/MAG

30A/155V-500A/39,0V

MMA

30A/21,2V-500A/40,0V

Tilladt belastning ved MIG/MAG

60 % intermittensfaktor 500 A/39,0V
100 % intermittensfaktor 390A/33,5V
Tilladt belastning ved MMA

60 % intermittensfaktor 500 A/40,0V
100 % intermittensfaktor 390A/356V
Effektfaktor ved maks. stram 0.91
Maksimal indgangseffekt i tomgangstilstand < 35W
Virkningsgrad ved maks. stram 87%
Tomgangsspanding 78,0V
Anbefalet trad 1,0-1,6 mm

Driftstemperatur

-10 til +40°C (14 til 104 °F)

Transporttemperatur -40 til +70 °C (-40 til 158 °F)

Mallx b xh 1035 x 500 x 1015 mm (40,7 x 19,6 x 39,9
tommer)

Vagt

Veegt med kgleenhed uden kglemiddel

111,5 kg (246 Ibs)

Veegt med kgleenhed med kglemiddel

115,5 kg (255 Ibs)

Isolationsklasse

H

Kapslingsklasse

IP 23

Anvendelsesklasse

Koleenhed (500 A — 60 % driftscyklus)

Kun til stremkilder med kaleenheder

Koleeffekt

1 kW ved 25 °C omgivelsestemperatur

Kolevand

ESABs faerdigblandede kglemiddel

Vaskemangde

451

Maks. vandflow

1,8 I/min

Maks. trykhgjde for svejsebraender Quax

66,7 psi (4,6 bar)

Netforsyning, Ssc min

Minimumkortslutningseffekt pa netveerket i henhold til IEC 61000-3-12.

Intermittensfaktor

Driftscyklussen er den tid i procent af en periode pa ti minutter, hvor man kan svejse eller skeere med
en vis belastning, uden at der sker overbelastning. Driftscyklussen er gyldig ved 40 °C / 104 °F eller

derunder.

Kapslingsklasse

IP-koden angiver kapslingsklassen, dvs. graden af beskyttelse mod indtraengning af massive

genstande eller vand.

0446 455 201
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3 TEKNISKE DATA

Udstyr maerket IP23 er beregnet til brug bade indenders og udendars.

Anvendelsesklasse

Symbolet angiver, at strgmkilden er beregnet til brug i omrader med foragget risiko for elektrisk
stgd.

0446 455 201 -1 - © ESAB AB 2022



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen skal udferes af en faguddannet tekniker.

FORSIGTIG!
Dette produkt er beregnet til brug i industrien. Produktet kan forarsage radiostaj ved brug i
boligmiljger. Det er brugerens ansvar at treeffe de nedvendige forholdsregler.

4.1 Placering
Placer streamforsyningen, sa indtag og udblaesning til kaleluft friholdes.
4.2 Instruktioner til indfgringens monteringsbeslag

ADVARSEL!
Betjen ikke udstyret uden indfgringens monteringsbeslag.

6 Nm/53.1in. b A ¥

M6x16

@((3)

TX-25

0446 455 201 -12 - © ESAB AB 2022



4 INSTALLATION

4.3 Loftevejledning

Max 30°

A ADVARSEL!
Fastger udstyret - iseer hvis underlaget er
ujaevnt eller heelder. >100

0446 455 201 -13 - © ESAB AB 2022



4 INSTALLATION

4.4 Netforsyning

BEMZERK!

Dette udstyr er ikke i overensstemmelse med IEC 61000-3-12. Hvis det er tilsluttet et
netstremforsyningssystem, s& er det installatgrens eller brugeren af udstyrets ansvar at sgrge
for, at udstyret ma tilsluttes, ved om ngdvendigt at rddfgre sig med operateren af

distributionsnettet.

Kontrollér, at stremkilden er tilsluttet den rigtige netspaending, og at der anvendes sikringer af korrekt
starrelse. Der skal etableres jordforbindelse iht. geeldende forskrifter.

Stremforsyningen vil automatisk blive justeret til den leverede indgangsspeending.

Anbefalede MCB-storrelser og mindste kabeltvarsnit

Fabricator EM 401i / EM 401i med kgleenhed

Forsyningsspanding

380 V 3~ 50/60 Hz

400V 3~ 50/60 Hz

415V 3~ 50/60 Hz

(fordelerboks) miniature
kredslgbsafbryder (MCB)

Tveersnit, netkabel 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm2 4 x 6 mm2
Maksimal maerkestrom I, xs. 29A 28A 26 A
lef

MIG/MAG 21A 20A 19A
MMA 22A 21A 20A
Indgangsbeskyttelse

Type Cog 32 A

Fabricator EM 501i med koleenhed

Forsyningsspanding

380 V 3~ 50/60 Hz

400 V 3~ 50/60 Hz

415V 3~ 50/60 Hz

(fordelerboks) miniature
kredslgbsafbryder (MCB)

Tveersnit, netkabel 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm2 4 x 6 mm2
Maksimal maerkestrom I, xs. 41 A 38A 38A
leff

MIG/MAG 30A 28 A 27 A
MMA 31A 29A 28 A
Indgangsbeskyttelse

Type Cog 32 A

BEMZERK!

De ovennegevnte kabeltveersnit og sikringsstarrelser for netstram overholder de svenske
bestemmelser. | andre lande skal forsyningskablerne veere tilpasset anvendelsen og leve op til
de lokale og nationale bestemmelser.

Forsyning fra stremgeneratorer

Stremkilden kan forsynes fra forskellige typer generatorer. Nogle generatorer vil imidlertid ikke levere
tilstreekkelig stram til, at svejsestramforsyningen kan fungere korrekt. Generatorer med AVR
(automatisk spaendingsregulering) eller tilsvarende eller bedre type regulering med en nominel effekt,

der er 240 kW anbefales.

0446 455 201
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4 INSTALLATION

Tilslutningsinstrukser

ADVARSEL!
Netstrgmforsyningen skal frakobles ifm. montering.

ADVARSEL!
Vent til DC-bussens kondensatorer er blevet afladet. Afladningstiden for DC-bussens
kondensatorer er min. 2 minutter!

Hvis netkablet skal udskiftes, skal jordforbindelsen til bundpladen ferritkernerne installeres korrekt. Se
billedet nedenfor for at se i hvilken reekkefglge, ferritkerner, speendeskiver, matrikker og skruer skal
monteres.

0446 455 201 -15 - © ESAB AB 2022



5 DRIFT

5

DRIFT

De generelle sikkerhedsanvisninger for handtering af udstyret kan ses i kapitlet "SIKKERHED"
i denne manual. De skal lases, for du begynder at bruge udstyret!

BEMZERK!

Ved flytning af udstyret bruges det dertil beregnede handtag. Traek aldrig i kablerne.

ADVARSEL!

Elektrisk stad! Arbejdsemnet eller svejsehovedet ma ikke bergres under svejsningen!

5.1

1. Tilslutning (+): MIG/MAG: Svejsekabel, MMA: 8.
Svejsekabel eller returkabel

2. Tilslutning (-): MIG/MAG: Returkabel, MMA:

Returkabel eller svejsekabel
Lysdiode, overophedning

3.
4. Tilslutning af tradfremferingsenhed
5

9.

10.
11

Sikring til gasregulatorens indgangsforsyning 12.

6. Netstramforsyningsafbryder, TIL/FRA
7. Indgang til netkabel

ADVARSEL!

13.

Tilslutninger og styreenheder

—| ® @ ﬂ

@ ;/f
7 @
4 =W
2 @

s &

. 10

s—lo S
12 o) [ 11

i

24V AC-stramforsyningsstik til gasregulator

Kgleenhedens hovedkontakt, TIL/FRA

Pafyldning af kglemiddel

Min./maks. kglemiddelstand
Tilslutning RAD til kelemiddel (retur) til
koleaggregat
Tilslutning BLA, af kelevand fra kegleaggregat

Anvend ikke DC i MIG-tilstand. Hvis der er behov for DC, skal du kontakte autoriseret

ESAB-service lokalt.

0446 455 201
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5 DRIFT

Falgende figur viser det forreste betjeningspanel og knapperne pa svejseapparatets betjeningspanel.

2 9 3
°A | oV
- o}
O ) TR\ ) @)
— s 2
| | Vv / Y
—& & () @k :
- - CO, Mix @ - 4 Arc Force Inductance
EM 401i EM 501i /[0—10 O O @ Solid == o 1T
Ot | 815 [ ~q-0o| 0o ot
012 | O16 O 16 O I Was o o
0 08 @

Serie | Navngiv Funktion
nr.

1 | Slutbuestrgmstyrke |Justerer slutbuestrgamstyrken ved 4T og 4T-gentagelsestilstand

2 | Slutbuespaending Justerer slutbuespeendingen ved 4T og 4T-gentagelsestilstand

3 | Arcforce Buetrykket "Arc Force" har betydning for, hvordan strammen aendres
ved aendring af bueleengden. En lavere veerdi giver en roligere lysbue
med faerre sprgjt. Dette geelder kun for MMA-svejsning.

4 | Induktans Indstiller buens dynamik. Lavere induktans giver en hard bue, og hgjere
induktans giver en blgd bue.

5 | Traddiameter Veelger diameteren pa svejsetraden. Geelder kun ved MIG-svejsning

Svejseproces/tradty | Veelger svejseprocessen

pe og gas «  Massiv trad med CO2, (MIG/MAG)
» Massiv trad med blandet gas, (MIG/MAG)
+ Kernetrad (MIG/MAG)
+  MMA-svejsning
Hvis MMA-tilstand vaelges, skal der trykkes og holdes nede i 2
sekunder. For at forlade MMA-tilstand igen skal der trykkes en enkelt
gang.
BEMAERK!
Gasindstillinger geelder kun massive trade og ikke kernetrade.
7 | Svejsestyring Veelger tilstanden svejsestyring (2T, 4T, 4T-gentagelse).

Se kapitlet "5.3 Svejsestyringstilstand”.
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5 DRIFT

Serie | Navngiv Funktion
nr.
8 | Gasdetektering Registrerer gasflowet.

9 | Knap til justering af |Justerer manuelt

veerdier » stremstyrken til MMA-processen,

» slutbuespaendingen, slutbuestremstyrkeen, induktans til
MIG/MAG-processen samt

» stremstyrken og spaendingen inden for de angivne omrader.

Intern menufunktion

1.

Tryk samtidigt pa knapperne for buestremstyke og buespeending (se punkt 1 og 2 i
kapitlet "Tilslutninger og betjeningsanordninger") i 3 sekunder for at tilga den interne
menu, og tryk samtidigt pa knapperne for buestremstyrke og buespaending for at
forlade indstillingsmulighederne i den interne menu.

| indstillingsmulighederne i den interne menu skal du bruge knappen pa panelet til at
skifte mellem menuindstillinger pa samme niveau og til at justere
parameterveerdierne.

| indstillingsmulighederne i den interne menu anvendes induktansknappen pa panelet
som bekraeftelsesknap til parametervalg.

Nar hvert parameter indstilles i den interne menu, og det digitale display viser "OFF",
er det aktuelle parameter standardparameteret for svejsestremkilden, og nar det
digitale display viser andre vaerdier, er det brugerens indstillingsparameter.

Kode Beskrivelse Standar Omrade Forklaring til intern menu
d
FO1 |Gendan
fabriksindstillinger
FO2 |Angivet SPd
tradfremferingshas
tighed
Langsom MIG/MAG:
tradfremferingshas Tradfremfaringshastigheden far
F10 |tighed FRA |1,4-18 svejserbuen anteaender eller for
. svejsetraden kommer i kontakt med
(Krybestart) m/min. ,
arbejdsemnet
F11 | Tid for 0 — 25 sek. MIG/MAG: Gasstreamningstid far
. FRA
gasstrgmning buestart
F14 | Tid efter FRA |0 - 25 sek. MIG/MAG: Gasstramningstid efter
gasstrgmning bueafbrydelse
F20 |DC- FRA [12-45V MIG/MAG: Spandingen ved
tilbagebreendingss afslutningen af svejsningen for at
paending smelte spidsen af traden med
henblik pa at forhindre, at traden
seetter sig fast i arbejdsemnet
F21 |DC- FRA |0-1,00 sek. MIG/MAG: Tid for
tilbagebraendingsti DC-tilbagebraendingsspaending.
d Leengere tid vil medfgre smeltning

af kontaktspidsen
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Kode Beskrivelse Standar Omrade Forklaring til intern menu
d
F22 |DC-afbrydelsestid FRA |0-1,00 sek. MIG/MAG: Funktionen er at

forhindre tydelige sma kugler i
enden af traden efter svejsning
samt at forbedre succesraten for
buestart neeste gang. Dette
parameter bruges sammen med
tilbagebreendingsspaending og
tilbagebreendingstid

F25 |Buestartspaending FRA |12-38V (EM 401i) MIG/MAG: Hgjere

_ . buestartstreamstyrke og
1245V (EM 501i) buestartspaending for at forbedre

F26 |Buestartstreamstyrk FRA |30-400A (EM 401i) |fusionseffekten i forbindelse med
e 30— 500 A (EM 501) |Puestart

F27 | Buestarttid FRA |0-10,0 sek. MIG/MAG: Varigheden af

buestartstremstyrke og
buestartspaending.

F50 | Teendstramstyrke FRA [30-400A (EM401i) |MMAW: Streamstyrke i det gjeblik,
ved strygning af 30 — 500 A (EM 501i) hvor elektroden kommer i kontakt
bue med basismetallet

F51 |Varmstartsstromsty| FRA |0-100A MMAW: Yderligere strgm under
rke buestart baseret pa den givne

svejsestrgm.

FBO |Forespargsel 010 -104
ve_drzrende 110 — 102
printkortsoftware - Til serviceformal
og 210-103
hardwareversion 300 — 201

FB1 |Forespgrgsel om Err - Til serviceformal
fejlpost

FB2 |Forespgrgsel om C50 - Til serviceformal
maskinmodel

5.2  Svejsestyringstilstand

M
!

2-takt

helt, og efterstramning af gas begynder.

4-takt

2-takts forstreamning af gas starter, nar der trykkes pa svejsebraenderens udligser.
Herefter starter selve svejseprocessen. Nar udlgseren slippes, stoppes svejsningen

Med 4-takt starter forstramningen af gas, nar der trykkes pa svejsebreenderens udlgser,
og tradfremfgringen starter, nar udlgseren slippes. Svejseprocessen fortseetter, til der

trykkes pa kontakten igen. Tradfremfaringen stopper, og nar udlgseren slippes, starter
efterstramningen af gas.

0446 455 201
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$ ()

4-takts gentagelse

Nar breenderens udlgserkontakt trykkes ind, starter gasflowet, og der genereres en bue.
Nar udlgserkontakten slippes, fastlases buegenereringen. Nar udlgserkontakten trykkes
ind igen, genereres slutbuen ved hjeelp af slutbuespaendingen og -stremstyrken. Nar
kontakten slippes igen, afbrydes svejsningen. Nar udlgserkontakten trykkes ind igen
inden for to sekunder og holdes inde, starter svejsningen med en gentagen slutbuestart.
Nar kontakten slippes, afbrydes den gentagne slutbue. Hvis kontakten ikke trykkes ind
igen inden for 2 sekunder, afbrydes svejsningen med gentagne slutbueafbrydelser.

2-takts-tilstand (svejsning uden slutbue)

ON

Welding
torch
switch

OFF

OFF

Gas
sending

Welding
voltage

Wire
inching

speed

Welding
current

Open circuit voltage

P

>3

Send

'€
<+ <

gas

before welding

Starting

. Weld

4-takts tilstand (svejsning med slutbue)
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4-takts gentagelsestilstand (svejsning med gentaget slutbue)

Welding
torch OFF
switch

Gas
sending

Welding
voltage

ON

ON

OFF

OFF

OFF

Wire
inching

speed

Welding
current

5.3

>

Open circuit voltage

Open circuit voltage

H i
et

Sendgas  Starting

before
welding

arc

Weld

i >

Ending
arc

Wire sticking
prevention

[
Delayed gas  Send gas
sending before welding

Tilslutning af svejse- og returkabel.

Ending  Wire sticking Delayed gas

prevention sending

Svejsestramkilden har to udtag, en pluspol (+) og en minuspol (-), til tilslutning af svejse- og

returkabler.

Tilslut returkablet til den negative terminal pa stremkilden. Fastger returkablets kontaktklemme til
arbejdsemnet, og s@rg for, at der er god kontakt mellem arbejdsemnet og udgangen til returkablet pa

streamkilden.

Anbefalede maksimale svejsestremveerdier for svejsning/returkabel (kobber) ved en
omgivende temperatur pa +25 °C og normal cyklus pa 10 minutter

Kabeltvaersnit Intermittensfaktor Spaendingsfald/10
mm? 100% 60% 35% m
50 290 A 320 A 370 A 0,35V/100A
70 360 A 400 A 480 A 0,25V /100 A
95 430 A 500 A 600 A 0,19V /100 A

Anbefalede maksimale svejsestremvaerdier for svejsning/returkabel (kobber) ved en
omgivende temperatur pa +40 °C og normal cyklus pa 10 minutter

Kabeltveaersnit

Intermittensfaktor

Spandingsfald/10

mm?2 100% 60% 35% m
50 250 A 280 A 320 A 0,35V /100 A
70 310 A 350 A 420 A 0,25V /100 A
95 380 A 440 A 530 A 0,19 V/100 A
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5.4 Symboler og funktioner

ON Netforsyningsafbryder Overophedning (3)
|
OFF

Beskyttende jordforbindelse Loftegjets placering
h Arc force ﬁ Induktans
E
) Gasdetektering ?l: MMA-svejsning

i I

Ej

Bueafbrydelsesstreamstyrke Bueafbrydelsesspaending/slutbuespae

| /slutbuestrgmstyrke \V nding

5.5 Termisk beskyttelse

Svejsestrgmkilden er udstyret med termoafbryder, som udigses, hvis temperaturen bliver for hgj. Nar
det sker, afbrydes svejsestrammen, og en indikatorlampe for overophedning teendes.
Overophedningsbeskyttelsen nulstilles automatisk, nar temperaturen er faldet til dens normale
driftstemperatur.

5.6 Blaserstyring

Ventilatoren kgrer under opstart af maskinen og vil kun fortsaette med at kgre i 10 minutter, hvis der
ikke er nogen drift.

| Fabricator EM 401i vil ventilatoren kere ved lav hastighed, nar svejsestrammen er lavere end 200 A.
Hvis svejsestrammen overstiger 200 A, vil ventilatoren kgre ved hgj hastighed.

| Fabricator EM 501i vil ventilatoren kare ved lav hastighed, nar svejsestremmen er lavere end 300 A.
Hvis svejsestrammen overstiger 300 A, vil ventilatoren kgre ved hgj hastighed.

Nar svejsningen er stoppet, fortsaetter blaeseren med at kare i 10 minutter, og stremkilden skifter til
tomgangstilstand (energibesparende tilstand).
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5.7 Brug af keleaggregatet

FORSIGTIG!

Vigtigt! Sluk for kaleaggregatet under svejsning af MMA eller ved brug af luftkglede
MIG/TIG-svejsebraendere for at undga for kraftig slitage af pumpen. | modsat fald arbejder
pumpen mod en lukket ventil.

Teend for kgleaggregatet ved brug af en vandkglet MIG-svejsebraender for at undga skader pa
kablerne.

5.8 Tilkobling af kelemiddel

For at sikre problemfri drift anbefales det, at hgjden fra kaleaggregatet til den vandkglede
MIG/MAG-braender er 8,5 m.

5.9 Kontakt for kelemiddeltryk

Pumpen er udstyret med en indkapslet overtryksventil. Ventilen abnes gradvist, trykket er for hgit.
Dette kan forekomme, hvis en slange bukkes, hvilket far flowet til at svigte eller stoppe.
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6

VEDLIGEHOLDELSE

6.1

Vedligeholdelse

ADVARSEL!
Netforsyningen skal frakobles far renggring og vedligeholdelse.

FORSIGTIG!
Kun personer med relevant viden om elektriske installationer (autoriseret personale) ma
afmontere sikkerhedspladerne.

FORSIGTIG!
Produktet er omfattet af producentens garanti. Ethvert forsgg pa at udfare reparationer af
ikke-autoriserede servicecentre eller -teknikere vil ggre garantien ugyldig.

BEMARK!
Regelmaessig vedligeholdelse er vigtigt for at opna en sikker og palidelig drift.

BEM/ERK!
Udfer vedligeholdelse oftere under meget stgvede forhold.

Far hver brug skal det kontrolleres, at:

* Produkt og kabler er ikke beskadigede.
* Braenderen er ren og ubeskadiget.

6.2

Rutinemaessig vedligeholdelse

Vedligeholdelse under normale betingelser. Kontrol af udstyr fer hver brug.

Interval Omréde, der skal vedligeholdes

Hver 3. maned

Rens svejseterminaler. Kontrolilér eller udskift
svejsekabler.

Hver 6. maned

Rens inderside af udstyr. Brug
tor trykluft med 4 bar tryk.
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6.3 Stromkilde

For at bevare ydeevnen og forleenge stremforsyningens levetid er regelmaessig rengering af produktet
obligatorisk. Hvor ofte afheenger af:

» Svejseprocessen

* Buetiden

*  Omgivelserne

» det omgivende miljg, det bl.a. sliber.

Veerktgj, der skal anvendes til renggringsproceduren:

¢ sekskantet skruetraekker, T25 and T30
* tor trykluft ved et tryk pa 4 bar

* beskyttelsesudstyr som f.eks. grepropper, sikkerhedsbriller, masker, handsker og
sikkerhedssko

FORSIGTIG!
Searg for, at renggringsproceduren udfgres pa en dertil beregnet arbejdsplads.

Renggringsprocedure

FORSIGTIG!
Renggringsproceduren skal udfegres af en autoriseret servicetekniker.

1. Frakobl netstrgmforsyningen.

ADVARSEL!
Vent til DC-bussens kondensatorer er blevet afladet. Afladningstiden for
DC-bussens kondensatorer er min. 2 minutter!

2. Fjern stromkildens sidepaneler.
3. Fjern stremkildens toppanel.
4. Afmonter plastikdeekslet mellem kalepladen og ventilatoren (1).
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5. Renger strgmkilden med ter trykluft (4 bar) i denne reekkefglge:
* Den gverste, bageste del.
+ Fra det bagerste panel gennem den sekundeere kgleplade.
» Induktoren, transformator og stremsensoren.
+ Den side, hvor effektkomponenterne er placeret, fra den bagsiden bag
PCB15AP1.
+ PCB'erne pa begge sider.
6. Sgrg for, at der ikke er stgv pa nogen del.
7. Monter plastikdeekslet mellem kglepladen og ventilatoren (1), og s@rg for, at det er
korrekt monteret op imod kglepladen.

8. Saml stramkilden igen efter rengering, og udfer test i henhold til IEC 60974-4. Falg
proceduren i afsnittet "Efter reparation, eftersyn og test" i servicehandbogen.

6.4 Koleaggregat

Stov, spaner

Luftstrammen gennem kgleaggregatet transporterer partikler, som seetter sig fast i kaleelementet,
seerligt i snavset arbejdsmiljg. Dette farer til reduceret kglekapacitet. Af denne arsag skal enheden
renggres med trykluft med regelmaessige mellemrum.

Kolemiddelsystemet

Det anbefalede kglemiddel skal benyttes i systemet, da klumper ellers kan forarsage blokering i
pumpe, vandtilslutninger eller elementer. Gennemskylning kan kun udfares via den rgde tilslutning.
Tanken skal derefter tammes manuelt, dvs. via tankens pafyldningshul.
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6.5 Pafyldning af kelevaske

Brug altid ESABs faerdigblandede kalemiddel, se kapitlet "TILBEHOR".

» Péafyld kelemiddel. (Vaeskestanden ma ikke veere over det gverste maerke, men den
ma heller ikke vaere under det nederste maerke).
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A FORSIGTIG!
Kolemidlet skal handteres som kemisk affald.

BEMAERK!

Der skal efterfyldes med kglemiddel, hvis der tilsluttes en svejsebraender eller
kaleslanger, der er 5 meter lange eller laengere. Ved efterfyldning med
kalevand er det ikke ngdvendigt at afmontere kgleslangerne.
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7

FEJLFINDING

Udfer disse kontroller og eftersyn, far der tilkaldes en autoriseret servicetekniker.

°A

°V

N/ 4D 4 4D N/ N/
(R b NN | lf
Falgende tabel beskriver svejseapparatets fejlkode samt arsagerne og lgsningerne
Feilk Vist indhold
d? ° Venstre Hajre Fejl Arsag Losning
display display
FOO0 FOO Ingen Selvtest ved opstart
E1 E1 Ingen Svejsebraenderfejl Nar udstyret er Sluk for kontakten.
teendt, er Udskift
udlgserkontakten til | svejsebraenderen.
svejsebraenderen
aktiveret. kontakten
kan veere defekt.
E2 E2 Ingen Overtemperatur for | OKC-terminalen og | Kontroller, at
udgangsterminal svejsekablet er ikke | OKC-terminalen og
tilsluttet korrekt. svejsekablet er
Udgangsstremkablet | tilsluttet korrekt.
s kobbertveersnit er | Anvend kabler med
for lille. de korrekte tvaersnit.
Udgangskablets Veelg passende
OKC opfylder ikke kabel-OKC.
kravene i Kontroller, at
specifikationen. ventilatorbladene
Ventilatoren fungerer | ikke er tilstoppede
ikke, eller den kgrer | med
for langsomt. fremmedlegemer.
E3 E3 Ingen Unormal Indgangseffektkablet | Kontroller, at
indgangseffekt er ikke tilsluttet indgangskablerne er
korrekt. Der tilsluttet korrekt.
forekommer Kontroller, at alle tre
overspaending i indgangsfaser er il
indgangseffekten. stede.
Der forekommer
underspeaending i
indgangseffekten.
Der forekommer
ubalance i
indgangseffektfasen.
Indgangseffektfrekve
nsen overskrider
omradet.
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Feilk Vist indhold

dgj °" Venstre Hgijre Fejl Arsag Lesning

display display

E4 E4 Ingen Overtemperatur for | Den nominelle Sarg for, at brugeren

IGBT eller diode driftscyklus er ikke overskrider det
overskredet. nominelle
Ventilationshullet i driftscyklusomrade.
huset er blokeret. Kontroller, at
Ventilatoren fungerer | luftfilteret ikke er
ikke, eller den kgrer | blokeret. Kontroller,
for langsomt. at ventilatorvingerne

ikke er tilstoppede
med
fremmedlegemer,
eller at
ventilatorvingerne
ikke er blokerede af
fremmedlegemer.

ES ES 1-8 Knapfejl Knappen fungerer Kontroller knappen,
ikke. Knappen og serg for, at den
springer ikke tilbage |ikke sidder fast.
efter at veere blevet
trykket ned.

E6 E6 Ingen Overstrem i udgang |Udgangen er Kontroller, at
kortsluttet, eller udgangen ikke er
stramstyrken er for | kortsluttet.
hg;j.

E7 E7 Ingen Fejl i indgangseffekt | Indgangseffektkablet | Kontroller, at
er ikke tilsluttet indgangskablerne er
korrekt. Der tilsluttet korrekt.
forekommer tab af Kontroller at
indgangseffekifase |indgangseffekten er
eller faseubalance. korrekt.

E8 ES8 Ingen Overspeending i Indgangsspaendinge | Kontroller, at

udgang n er for hgij. indgangsspaendinge
Udgangskablerne er | n er normal.
ikke tilsluttet korrekt. | Kontroller, at

udgangskablerne er
tilsluttet korrekt.

E9 E9 Ingen Overstrom pa Udgangen er Kontroller, at

primeerside kortsluttet. udgangen ikke er

kortsluttet.

E10 E10 Ingen Overspaending pa Indgangsspaendinge | Kontroller, at

primeerside n er for hgij. indgangsspaendinge

n er normal.

EN EN Ingen Stremsensor, Stikket pa Se bemaerkningen

frakobling stremsensoren er under tabellen
frakoblet eller
beskadiget.

E12 E12 Ingen PCB ikke registreret | PCB'et er ikke Se bemaerkningen
certificeret. under tabellen
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Feilk Vist indhold

ejlko . .

de Venstre Hgijre Fejl Arsag Lesning

display display

E13 E13 Ingen Overstrgm pa Svejsetrad er Kontroller, om
tradfremfgringsmotor | blokeret eller sidder | svejsetraden er

fast blokeret eller sidder
fast

E14 E14 1/2 Gasmagnetventil Gasmagnetventil Kontroller, om
tradfremfaring kortsluttet eller ventilen er kortsluttet

beskadiget;/Abent | eller

kredslab i beskadiget;/Kontrolle

gasmagnetventil eller | r, om ventilen er

kabel frakoblet aben, eller om kablet
er frakoblet;

E17 E17 Ingen Indkoderen pa Last styrekabel eller | Kontroller, om
tradfremfaringsmotor | trad styrekablet er Igst,
en har et problem eller om
med et abent tradfremfaringen
kredslgb sidder fast

BEMAERK!

Kontakt autoriseret ESAB-servicepersonale.

Udfer disse kontroller og eftersyn, fgr der tilkaldes en autoriseret servicetekniker.

Fejltype

Afhjaelpning

Svejsestrgmkilden giver ingen
lysbue.

Kontroller, at stramafbryderen til netspaending er slaet
til.

Kontroller, at stramforsyningskablerne og returkablerne
er tilsluttet korrekt.

Kontroller, at streamstyrken er korrekt indstillet.
Kontroller netsikringerne.

Svejsestrammen afbrydes under
svejsning.

Kontroller, om afbryderen til den termiske beskyttelse er
udlgst (vises med orange lysdiode pa forsiden).

Afbryderen til den termiske
beskyttelse aktiveres ofte

Kontroller, om svejsestramkildens maerkedata er
overskredet (overbelastning af svejsestremkilden).
Kontroller, at den omgivende temperatur ikke overstiger
den for den nominelle driftscyklus 40°C/104°F.

Darlige svejseresultater

Kontroller, at svejse- og returkabler er korrekt tilsluttet.
Kontroller, at stramstyrken er korrekt indstillet.
Kontroller, at de korrekte svejsetrade benyttes.
Kontroller netsikringerne.

Ringe koleeffekt.

Rengar kgleelementet med trykluft
Kontroller kgleveeskestanden

Kontroller, at kgleaggregatets taend/sluk-kontakt er
teendt

FORSIGTIG!

Reparationer og arbejde pa elektriske installationer skal udfgres af en autoriseret
servicetekniker fra ESAB. Benyt kun ESAB's originale reservedele og sliddele.
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8 BESTILLING AF RESERVEDELE

FORSIGTIG!
Reparationer og arbejde pa elektriske installationer skal udfgres af en autoriseret
servicetekniker fra ESAB. Benyt kun ESAB's originale reservedele og sliddele.

Fabricator EM 401i/EM 401i med keleenhed / EM 501i med koleenhed er designet og testet i
overensstemmelse med internationale standarder EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-2 og EN IEC
60974-10. Nar service- og reparationsarbejde afsluttes, skal den/de personer, der udfgrer arbejdet,
sikre, at produktet fortsat er i overensstemmelse med kravene i ovenneevnte standarder.

Reserve- og sliddele kan bestilles via den naermeste ESAB-forhandler. esab.com. Ved bestilling skal
produkttype, serienummer, betegnelse og reservedelsnummer i overensstemmelse med
reservedelslisten angives. Dette letter afsendelsen og sikrer korrekt levering.
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Ordering number Denomination Type Notes
0446 400 884 Power source Fabricator EM 401i CE
0446 400 883 Power source Fabricator EM 401i with cooling unit | CE
0446 400 882 Power source Fabricator EM 501i with cooling unit | CE
0446 455 * Instruction manual

0463 802 001 Service manual

0463 810 001 Spare parts list

De tre sidste cifre i manualens dokumentnummer angiver manualens version. De er derfor erstattet
med * her. Sgrg for at bruge en manual med et serienummer eller softwareversion, som svarer il
produktet, se forsiden af manualen.

Tekniske dokumentation er tilgaengelig pa internet pa adressen: www.esab.com.

0446 455 201
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0446 401 881

Fabricator Feed 304

0446 401 882

Fabricator Feed 304w

Connection set, 70mm2, 19 poles

0459 836 880 2m

0459 836 881 5m

0459 836 882 10m

0459 836 884 25m

Connection set water, 70mm2, 19 poles

0459 836 890 2m

0459 836 891 5m

0459 836 892 10m

0459 836 894 25m

Connection set water, 95mmz2, 19 poles

0459 836 990 2m

0459 836 991 5m

0459 836 992 10m

0459 836 994 25m

0465 720 002 ESAB ready mixed coolant (10 1/ 2.64 gal)
Use of any other cooling liquid than the
prescribed one might damage the equipment.
In case of such damage, all warranty
undertakings from ESAB cease to apply.

0446 455 201 -34 - © ESAB AB 2022
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0447 014 001 Converter plug for gas heater supply
L
/
0447 617 880 Wire Feed mounting bracket kit
Applicable only for Wirefeeder assembled with
Wheel kit
0446 455 201 -35- © ESAB AB 2022



A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

Du kan finde kontaktoplysninger pa http://esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00
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