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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Welding wire feeder

Type designation

RobustFeed, Pulse, from serialno  OP422 YY XX XXXX
RobustFeed, U6 from serialno  OP422 YY XX XXXX
RobustFeed, U82 from serialno  OP422 YY 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 the EEA
ESAB AB

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

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

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

EN IEC 60974-5:2015 Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

EN 60974-10:2014 + AMD1:2015 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
RobustFeed Pulse, RobustFeed U6 and RobustFeed U8: are part of ESAB Aristo product family.

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 and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature C €
. ,{:,},
Gothenburg Peter Burchfield

2024-06-03 General Manager, Equipment Solutions
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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)

Type of equipment
Arc welding wire feeder

Type designation

RobustFeed, U6, from serial number OP422 YY XX XXXX
RobustFeed, Pulse, from serial number OP422 YY XX XXXX
RobustFeed, U82 from serial number OP422 YY XX XXXX

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 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders

- EN60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
Robust Feed Pulse, Robust Feed U6 and Robust Feed U82 are part of ESAB Aristo® product family

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.

Signature

/
7

‘.«/]%‘r 7.

David Todd UK

Commercial Director, cn
ESAB Group UK & Ireland
London, 2024-06-20
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Nalezy mieé sie na bacznosci!

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

OSTRZEZENIE!

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

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

A
A PRZESTROGA!
A

OSTRZEZENIE!

Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty L J

charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialno$é za stosowanie odpowiednich srodkéw
ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzgdzen. 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 urzgdzenia. 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 wytgcznikdw 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 urzadzenia wszystkie osoby byty
odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
+ odpowiednie do okreslonego celu
» wolne od przeciggow
4. Sprzet ochrony osobiste;:
* Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne
» Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki
itp., ktére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowac poparzenie

0446 747 301 -5- © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
» Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka
» Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w poblizu.
+ W trakcie pracy urzadzenia nie wolno przeprowadzac¢ jego smarowania ani konserwacji

W przypadku wyposazenia w chiodnice ESAB

Uzywac jedynie chtodziwa zatwierdzonego przez ESAB. Niezatwierdzone chtodziwo moze uszkodzic¢
sprzet i stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa produktu. W przypadku wystgpienia uszkodzenia
tego typu wszystkie postanowienia gwarancyjne ESAB przestajg obowigzywac.

Aby uzyskac informacje na temat sktadania zamowien, patrz rozdziat ,AKCESORIA” w instrukcji
obstugi.

OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych oséb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowac odpowiednie $rodki ostroznosci.

i‘-_\‘ o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

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

* Odizolowa¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
* Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

+ Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
spawania zasiegna¢ opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakiécaé prace
niektorych 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:

A

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Jesli to
mozliwe, zabezpieczyC je taSmg klejgcg. Nie stawac miedzy uchwytem
przewodem spawalniczym a roboczym. W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu
spawalniczego ani roboczego wokaét ciata. Ustawi¢ zrodto zasilania i przewody jak
najdalej od ciata.

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

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymac gtowe z dala od oparéw

» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

PROMIENIOWANIE LUKU — moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia

y Q skory
_é » Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkfa filtrujgce
oraz nosi¢ odziez ochronng
» Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub zastony

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch
o‘ Chronic¢ uszy. Stosowac¢ stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

0446 747 301 -6 - © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

,% *  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w
przypadku konieczno$ci wykonania konserwacji 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 zblizaé rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.
ZAGROZENIE POZAREM
AV

=" « |skry (rozpryski) mogg spowodowaé pozar. Dopilnowaé, 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 mogg wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzadzeh klasy A.

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

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 przekazywa¢ 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.
ESAB oferuje asortyment akcesoriéw spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby uzyskaé

informacje na temat sktadania zamoéwien, nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym dealerem ESAB
lub odwiedzié¢ naszg strone internetowa.

0446 747 301 -7 - © ESAB AB 2024



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Podajniki RobustFeed wyposazone w panel sterowania U8, sg przeznaczone do spawania MIG/MAG
ze zrédtami prgdu spawania 400 A, 500 A'i 600 A CAN.

Podaijnik drutu wystepuje w réznych wariantach (patrz zatgcznik ,NUMERY ZAMOWIEN").

UWAGA!

Wersje podajnika drutu wyposazone w funkcje ESAB Logic Pump (ELP) sg przeznaczone do
uzytku ze zrédtami prgdu spawania wyposazonymi w ELP. Wiecej informacji na temat ELP
mozna znalez¢ w czesci ,Przytagcze chtodziwa”.

Podaijniki drutu sg szczelnie zamkniete i zawierajg mechanizmy podawania drutu z napedem
czterokotowym, jak réwniez elektronike sterujaca.

Mozna uzywac razem ze standardowg szpulg drutu o srednicy 200 i 300 mm lub z systemem
Marathon Pac™ firmy ESAB z adapterem do podawania drutu.

Podajnik drutu moze zosta¢ umieszczony na wézku, zawieszony nad miejscem pracy lub postawiony
na podtozu (pionowo lub poziomo, z kotami lub bez).

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu zostaty opisane w rozdziale ,,AKCESORIA” niniejszej
instrukciji.

21 Wyposazenie

Wraz z podajnikiem drutu dostarczane sa:

* Instrukcja obstugi — podajnik drutu

* Instrukcja obstugi — panel sterowania

» Skrécona instrukcja obstugi

» USB z wielojezyczng instrukcjg obstugi dla U8, i U8, Plus z uchwytem (nie wchodzi w sktad wersji
uo).

* Rolki napedowe: 0,9/1,0 mm (0,040 cala) / 1,2 mm (0,045 cala)

* Prowadnice drutu: 0,6—1,6 mm (0,023-1/16 cala)

Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobraé z witryny internetowej: manuals.esab.com

o http://manuals.esab.com ]F:] ]k] [2]
o

0446 747 301 -8- © ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

RobustFeed U8,

Napiecie zasilania

42V AC, 50-60 Hz

Zapotrzebowanie mocy

181 VA

Prad znamionowy zasilania I,

43A

Dane ustawien:

Szybkos¢ podawania drutu

0,8-25,0 m/min (32-984 cale/min)

Ztacze uchwytu spawalniczego

EURO, Tweco 4

Maks. srednica szpuli drutu

300 mm (12 cali)

Srednica drutu:

Fe 0,6-2,0 mm (0,023-5/64 cala)
Ss 0,6-1,6 mm (0,023-1/16 cala)
Al 0,8-1,6 mm (0,031-1/16 cala)

Drut rdzeniowy

0,9-2,4 mm (0,035-3/32 cala)

Waga

bez pilota zdalnego sterowania U8,

16,3—-18,2 kg (35,9—40,1 funta )

z pilotem zdalnego sterowania U8,

17,6-20,1 kg (38,8-44,3 funta)

Maksymalna masa szpuli drutu

20,0 kg (44,1 funta)

Wymiary (di. x szer. x wys.)

Podajnik

595x250%x430 mm (23,4x9,8x16,9 cala)

pilot zdalnego sterowania U8,

250%222x50 mm (9,8x8,7x2 cale)

Temperatura pracy

Od -20 do +55 C (od -4 do +131 F)

Temperatura transportu i przechowywania

Od -40 do +80 C (od -40 do +176 F)

Gaz ostonowy

Wszystkie typy przeznaczone do spawania
MIG/MAG

Maksymalne cisnienie gazu

5 bar (0,5 Mpa)

Ptyn chiodzacy"

Gotowa mieszanina chtodzgca ESAB

Maksymalne cisnienie chtodziwa

5 baréw (0,5 Mpa)

Obciazenie dopuszczalne przy +40°C:

35% cyklu pracy 630 A
60% cyklu pracy 500 A
100% cyklu pracy 400 A
Obciazenie dopuszczalne przy +55°C:

35% cyklu pracy 600 A
60% cyklu pracy 450 A
100% cyklu pracy 350 A
Stopien ochrony? IP44

" Dla ,RobustFeed U8, Offshore, Water’, ,RobustFeed U8,, Offshore, Water, Push Pull’

0446 747 301

.9.
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3 DANE TECHNICZNE

2 Stopien ochrony obudowy pilota zdalnego sterowania RobustFeed U8, to IP23.

Cykl pracy
Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktorego mozna spawac lub cig¢
przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujgc przecigzenia.

Stopien ochrony
Kod IP okresla stopien ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych lub
szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzgdzenie IP44 jest przeznaczone do uzytku wewnatrz i na zewnatrz budynkéw i jest odporne na
deszcz padajgcy z kazdej strony.

Urzadzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz.

0446 747 301 -10 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

4

INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

A

A

OSTRZEZENIE!
Spawajgc w warunkach o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym nalezy stosowac wylgcznie
zrédta pradu przeznaczone do pracy w takich warunkach. Takie Zrodta prgdu sg oznaczone

symbolem .

PRZESTROGA!

Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W gospodarstwie
domowym moze powodowac zaktécenia radiowe. Do obowigzkdéw uzytkownika nalezy
podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci.

f \
¢
¥ é
| g
\\ J
4.1 Instrukcja podnoszenia

PRZESTROGA!
Ryzyko zmiazdzenia podczas podnoszenia podajnika drutu. Chron siebie i ostrzegaj o
zagrozeniu osoby znajdujgce sie w poblizu.

PRZESTROGA!
Aby unikng¢ obrazen ciata i uszkodzenia sprzetu, podczas podnoszenia nalezy uzywaé metod
i punktéw mocowania pokazanych ponizej.

0446 747 301 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

PRZESTROGA!

Nie nalezy przyczepia¢ ani stawia¢ ciezkich przedmiotéw na podajniku drutu podczas
podnoszenia. Obcigzenie punktéw podnoszenia obliczono dla maksymalnej masy catkowitej
wynoszacej 44 kg / 97 funtéw, przy zatozeniu, ze urzgdzenie bedzie podnoszone za pomocg
dwdch zewnetrznych, gérnych uchwytéw zgodnie z powyzszym rysunkiem!

Zatwierdzona masa 44 kg / 97 funtéw obejmuje podajnik drutu wraz z akcesoriami

(standardowa masa podajnika wynosi 18,5 kg / 40,8 funta, wszystkie masy podano w
rozdziale DANE TECHNICZNE).
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5 EKSPLOATACJA

Ogédlne wskaz’c')wki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

OSTRZEZENIE!
Aby unikng¢ porazenia, nie nalezy dotykaé drutu elektrody ani dotykajgcych go czesci, jak
réwniez nieizolowanych przewodéw ani ztgczy.

UWAGA!
Przesuwajgc urzadzenie nalezy uzywac uchwytu przeznaczonego go transportu. Nie wolno
ciggna¢ urzgdzenia za uchwyt spawalniczy.

OSTRZEZENIE!

Podajniki drutu sg przeznaczone do uzywania ze zrédtami prgdu w trybie MIG/MAG oraz
MMA. Jesli podajnik uzywany jest w trybie MIG/IMAG, uchwyt MMA musi by¢ odtgczony od
podajnika drutu, a OKC musi by¢ zakryty. W przypadku uzywania w trybie MMA palnik
MIG/MAG musi zosta¢ odizolowany lub przechowywany w uchwycie palnika, jesli jest
dostepny, w przeciwnym razie palnik/uchwyt bedzie pod napieciem.

A OSTRZEZENIE!
Podczas pracy panele boczne powinny by¢ zamkniete.

A OSTRZEZENIE!
Aby zapobiec zsuwaniu sie bebna z piasty, nalezy zablokowac¢ szpule poprzez dokrecenie
nakretki!
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O

PRZESTROGA!
Przed nawleczeniem drutu spawalniczego nalezy upewni¢ sig, ze docisk klinowy i zadziory
zostaty usuniete z konca drutu, aby zapobiec jego zaklinowaniu si¢ w prowadniku drutu.

OSTRZEZENIE!
Wirujagce czesci mogg spowodowac obrazenia — nalezy zachowaé
maksymalng ostroznosé.

,@r
2

A OSTRZEZENIE!
Urzgdzenie nalezy zamocowac, zwtaszcza jesli jest uzywane na nieréwnej lub pochyiej
powierzchni.

5.1 Maksymalne zalecane wartosci pradu dla

przytacza
W temperaturze otoczenia +25 °C i normalnym cyklu 10-minutowym:
Przekrdéj kabla Cykl pracy Utrata napiecia na10 m
100% 60% 35%
70 mm? 350 A 400 A 480 A 0,28 V/100 A
95 mm? 400 A 500 A 600 A 0,21V /100 A

W temperaturze otoczenia +40 °C i normalnym cyklu 10-minutowym:

Przekroéj kabla Cykl pracy Utrata napieciana 10 m
100% 60% 35%

70 mm? 310 A 350 A 420 A 0,30 V/100A

95 mm? 375 A 430 A 525 A 0,23V /100A

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac lub cig¢
przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujgc przecigzenia.
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5.2

@gﬁ 7
N e

0446 747 301

Zewnetrzny panel zaslepiajgcy. Patrz rozdziat 10.

,PANEL STEROWANIA”.

Przytgcze chtodziwa do uchwytu 11.

spawalniczego z ELP?" (tylko w wersjach
produktu z ELP)

Przytgcze chtodziwa z uchwytu spawalniczego 12.

Przytacze przewodu spustu Tweco (tylko w
potaczeniu z uchwytem Tweco)
Przytgcze od podwieszenia U8,

Przytagcze uchwytu spawalniczego MIG/MAG
(typu Euro lub Tweco)

Wewnetrzny panel sterowania (patrz rozdziat
,PANEL STEROWANIA”)

Przetgcznik zestawu grzewczego (wersje
Offshore)

Przytgcze uchwytu spawalniczego MMA
(OKC)? (tylko w wersjach produktu z MMA)

OSTRZEZENIE!

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Zlgcza i elementy sterujace

d

@@\—3

16—
15—
14 —%p
13—

12

Wilot drutu do uzytku z drutem Marathon Pac™
(opcjonalnie)

Mocowanie odcigzajgce naprezenia
przewodow ze zrédta zasilania

Przytgcze pradu spawania od zrédta zasilania
(OKC)

Przytgcze chiodziwa do zrodta zasilania
(chtodnica)

Przytgcze chtodziwa ze Zrédta zasilania
(chtodnica)

Przytgcze gazu ostonowego

Przytgcze przewodu sterowania od zrodta
pradu

Przytgcze przystawki zdalnego sterowania
(wersja PP)

Przytgcze do pilota U8, (wersja PP)

" ELP = ESAB Logic Pump (patrz czes¢ ,Przytagcze chiodziwa”)

Prawe i lewe drzwi podajnika drutu musza by¢ zamkniete podczas spawania i/lub podawania
drutu. Nigdy nie spawac¢ ani nie podawac drutu bez zamkniecia obu drzwi!

2) Niebezpieczenstwo porazenia pragdem! Podczas spawania MIG/MAGelektrode MMA
nalezy wyja¢ z uchwytu elektrody i trzymac z dala od obrabianego przedmiotu oraz wszelkich
innych materiatéw przewodzgcych prad. Jesli to mozliwe, uchwyt elektrody nalezy wyjg¢ ze
ztgcza OKC zespotu spawalniczego i zakry¢ ztgcze zatyczkg izolujgca.

%) Niebezpieczenstwo porazenia prgdem! Podczas spawania MMA nalezy przycig¢ wystajaca
czes¢ drutu, aby zminimalizowac¢ ryzyko przypadkowego zetkniecia sie z uchwytem MIG/MAG.
Uchwyt spawalniczy nalezy trzymaé z dala od przedmiotu obrabianego i wszelkich innych

materiatéw przewodzacych prad!

-15 -
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5.3 Przytacze chtodziwa

Podczas podtgczania uchwytu spawalniczego chtodzonego cieczg przetgcznik zasilania sieciowego
zrédta pradu musi by¢ w potozeniu WYL., a przetgcznik chtodnicy w potozeniu 0.

Niektére modele podajnikéw drutu z przytgczem chiodziwa sg wyposazone w system detekcji ELP
(ESAB Logic Pump), ktéry sprawdza, czy podtgczono weze doprowadzajgce wode. Po podtaczeniu
uchwytu spawalniczego chtodzonego wodg automatycznie uruchamia sie pompa wodna. Detekcja
dziata tylko wtedy, gdy zrédta pragdu sg wyposazone w ELP (na przyktad Aristo 4004i z Cool 1). W
przypadku zrodet prgdu bez funkcji ELP (np. Aristo 500ix z Cool 2) uktad chtodzacy trzeba wigczac i
wytgczac recznie.

A PRZESTROGA!
Nie nalezy uzywac¢ podajnikdw bez ELP razem ze zrodtami pradu wyposazonymi w ELP! W
przypadku uzycia podajnikow bez ELP razem ze zrodtami pradu wyposazonymi w ELP uchwyt
chtodzony cieczg moze ulec uszkodzeniu z powodu braku przeptywu chfodziwa!

Zestaw chfodzenia cieczg mozna zamoéwi¢ jako wyposazenie dodatkowe (patrz zatgcznik
ZAKCESORIA”).
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5.4 Modernizacja zestawu mocowania
odcigzajgcego naprezenia przewodow

18 Nm 1.8 Nm /
159.3 in. Ib £15.9 in. Ib
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Powyzszy rysunek przedstawia modernizacje mocowania odcigzajgcego naprezenia przewoddow (nr
zamowieniowy 0446 050 881) w miejscach, w ktérych przez mocowanie odcigzajgce naprezenia
poprowadzono przewody prgdu spawania i sterowania oraz w niektérych przypadkach przewody
chtodziwa i gazu ostonowego.

Istnieje rowniez mozliwo$¢ uzycia wstepnie zmontowanego zestawu przewodu przytgczeniowego z
mocowaniem odcigzajgcym naprezenia (patrz zatgcznik ,AKCESORIA”).

UWAGA!

» Mocowanie odcigzajgce naprezenia powinno by¢ zacisniete na czystych przewodach.

* Umiesci¢ przewdd pradu spawania w wiekszym z dwdch otworéw w zacisku mocowania
odcigzajgcego naprezenia!

* Upewni¢ sie, ze opaski zaciskowe wokot rekawa izolacyjnego sg prawidtowo dokrecone!
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5.5 Przetacznik zestawu grzewczego (tylko wersje
Offshore)

Spawanie wytgczone"

O o

I Spawanie wtgczone Q \
Ogrzewanie wtgczone i spawanie
222 wylgczone

Obszar szpuli jest ogrzewany, aby
drut spawalniczy nie byt wilgotny.
Ogrzewanie obszaru szpuli jest
bardzo korzystne w warunkach
wysokiej wilgotnosci lub zmian
temperatury w ciggu dnia. "

" Po wybraniu dowolnego z tych ustawien zewnetrzny panel sterowania zostanie przestawiony w
potozenie WYL.

5.6 Procedura rozruchowa

Przy uruchomieniu podajnika drutu, zrédto pradu wytwarza napiecie spawania. Jesli w ciggu trzech
sekund nie nastgpi przeptyw prgdu spawania, zrédto prgdu wylgczy napiecie spawania.

Podajnik drutu bedzie dziata¢ do momentu wytgczenia uchwytu spawalniczego.

UWAGA!

Wazne jest, aby Zrédto pradu uzywane wraz z podajnikiem byto ustawione na tryb GMA
(MIG/MAG), gdy system jest wigczony! Ma to na celu zapewnienie kalibracji miedzy
podajnikiem a zrédtem pradu przed rozpoczeciem spawania. Jesli zrédto pradu jest ustawione
na inng metode spawania przy wtgczonym zasilaniu, nie mozna zagwarantowac ustawien
napiecia na panelu podajnika! W takim przypadku nalezy wytgczy¢ Zzrédto zasilania, ustawié
przetgcznik trybu na GMA (MIG/MAG) i ponownie uruchomié zrédto pradu!

5.7 Oswietlenie wewnetrzne podajnika drutu

Podajnik drutu jest wyposazony w oswietlenie wewnatrz obudowy.

Swiatto znajdujgce sie obok szpuli glrutu wigcza sie automatycznie po rozpoczeciu spawania lub po
otwarciu drzwiczek z lewej strony. Swiattlo wytgcza sie automatycznie po 4 minutach od zakonczenia
spawania lub zamkniecia bocznych drzwiczek.

Swiatto znajdujgce sie przy mechanizmie podajnika wtgcza sie automatycznie po otwarciu drzwiczek z
lewej strony i wytgcza sie po ich zamknieciu.

Swiatta wigczajg sie automatycznie po uruchomieniu podajnika, po zmianie dowolnego z parametréw
na wewnetrznym panelu sterowania, podczas wprowadzania drutu oraz po zakonczeniu spawania.
Swiatta wytgczajg sie automatycznie po kilku minutach.

5.8 Hamulec szpuli

Sita hamowania szpuli powinna zosta¢ zwiekszona tak, aby zapobiec nadmiernego podawania drutu.
Rzeczywista wymagana sita hamowania zalezy od predkosci podawania drutu oraz rozmiaru i masy
szpuli.
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Nie przecigza¢ hamulca szpuli! Zbyt duza sita hamowania moze przecigzy¢ silnik i pogorszy¢ efekty
spawania.

Site hamowania szpuli reguluje sie za pomocg $ruby imbusowej 6 mm umieszczonej posrodku
nakretki szpuli.

5.9 Zmiana i zatadunek drutu

1) Otworzy¢ lewe drzwi podajnika drutu.
2) Poluzowac i odkreci¢ nakretke piasty hamulca, a nastepnie wymontowac¢ starg szpule drutu.

3) Wsung¢ nowg szpule drutu do podajnika i wyprostowaé nowy drut spawalniczy na diugosci okoto
10-20 cm. Spitowac zadziory i ostre krawedzie koncowki drutu przed umieszczeniem go w
podajniku.

4) Zablokowac szpule drutu na piascie hamulca, dokrecajgc nakretke piasty hamulca.

5) Przewlec drut przez mechanizm podajnika (zgodnie z rysunkiem znajdujgcym sie wewnatrz
podajnika).

6) Zamkng¢ i zablokowac¢ lewe drzwi podajnika drutu

5.10 Wymiana rolek podajacych

Po zmianie rodzaju drutu na inny nalezy dobraé¢ odpowiednie rolki podajgce pasujgce do nowego
drutu. Informacje na temat doboru odpowiednich rolek podajgcych w zaleznosci od $rednicy i typu
drutu mozna znalez¢ w zatgczniku CZESCI EKSPLOATACYJNE. (Wskazowki dotyczace tatwego
dostepu do niezbednych czesci eksploatacyjnych znajdujg sie w czesci ,Schowek na czesci
eksploatacyjne” niniejszej instrukciji).

1) Otworzy¢ lewe drzwi podajnika drutu.

2) Odblokowac rolki podajgce, ktére majg zosta¢ wymienione, obracajgc szybka blokade (A) kazdej z
rolek.
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3) Zmniejszy¢ nacisk na rolki podajgce, sktadajgc zespoty napinacza (B) w dét i zwalniajgc w ten
spos6b ramiona mechanizmu obrotu (C).

4) Wymontowaé rolki podajgce i zamontowaé nowe (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

5) Docisngé ponownie rolki podajace, popychajgc ramiona mechanizmu obrotu (C) w dét i mocujac je
za pomocg zespotéw napinaczy (B).

6) Zablokowaé rolki, obracajgc szybkie blokady rolek (A).

7) Zamkngc¢ i zablokowac lewe drzwi podajnika drutu.

5.11 Wymiana prowadnic drutu

Po zmianie rodzaju drutu na inny moze by¢ konieczna wymiana prowadnic drutu na pasujgce do
nowego drutu. Informacje na temat doboru odpowiednich prowadnic drutu w zaleznosci od $rednicy i
typu drutu mozna znalez¢ w zatgczniku CZESCI EKSPLOATACYJNE. (Wskazdéwki dotyczace tatwego
dostepu do niezbednych czesci eksploatacyjnych znajdujg sie w czesci ,Schowek na czesci
eksploatacyjne” niniejszej instrukciji).
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5.11.1 Wilotowa prowadnica drutu

/'t

1) Odblokowa¢ szybka blokade (A) wlotowej prowadnicy drutu, rozkladajac ja.

2) Wymontowac¢ wlotowg prowadnice drutu (B).

3) Zamontowaé odpowiednig wlotowg prowadnice drutu (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

4) Zablokowa¢ nowg wlotowg prowadnice drutu za pomocg szybkiej blokady (A).

5.11.2 Srodkowa prowadnica drutu

1) Nacisng¢ lekko zacisk srodkowej prowadnicy drutu i wyciggng¢ srodkowa prowadnice drutu (A).

2) Wsunaé odpowiednig prowadnice drutu (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI EKSPLOATACYJNE).
Zacisk automatycznie blokuje prowadnice drutu w prawidtowym potozeniu.
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5.11.3 Wylotowa prowadnica drutu

1) Wyciggnac¢ prawg dolng rolke podajgcy (patrz czes¢ ,Wymiana rolek podajgcych”).

2) Wymontowaé $rodkowg prowadnice drutu (patrz cze$¢ ,Srodkowa prowadnica drutu”).
3) Odblokowac szybkg blokade (A) wylotowej prowadnicy drutu, wysuwajac jg na zewnatrz.
4) Wymontowac¢ wylotowg prowadnice drutu (B).

5) Zamontowa¢ odpowiednig wylotowg prowadnice drutu (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

6) Zablokowa¢ nowg wylotowg prowadnice drutu za pomoca szybkiej blokady (A).

7) Ponownie zamontowac¢ drugg pare rolek podajacych i docisngé rolki (patrz czes¢ ,Wymiana rolek
podajgcych”).

5.12 Docisk rolek

Docisk rolek powinien zosta¢ wyregulowany oddzielnie dla kazdego zespotu napinacza w zaleznosci
od materiatu i $rednicy uzywanego drutu.

Na poczatek nalezy sprawdzi¢, czy drut przesuwa sie gtadko przez prowadnice. Nastepnie ustawi¢
nacisk rolek dociskowych podajnika drutu. To wazne, aby nacisk nie byt zbyt duzy.

%'y____-____
3

Vo ___...

A

Rysunek A Rysunek B

Aby sprawdzi¢, czy nacisk podajnika zostat ustawiony prawidtowo, mozna podac¢ drut do izolowanego
przedmiotu, np. kawatka drewna.
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Po przyblizeniu uchwytu spawalniczego na odlegtos¢ ok. 5 mm do kawatka drewna (rysunek A), rolki

podajnika powinny s

ie przesungg.

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegto$¢ ok. 50 mm do kawatka drewna, drut
powinien wysungc sie i zgig¢ (rysunek B).

Ponizsza tabela przedstawia przyblizone ustawienia docisku rolek w standardowych warunkach przy
prawidtowo ustawionej sile hamowania szpuli. W przypadku dtugich, brudnych lub zuzytych
przewodow uchwytu spawalniczego moze by¢ konieczne zwiekszenie ustawienia docisku. W kazdym
przypadku nalezy zawsze sprawdzi¢ ustawienie docisku rolek, podajgc drut do izolowanego
przedmiotu w sposéb opisany powyzej. Tabela z przyblizonymi wartoSciami ustawieh znajduje sie
réwniez po wewnetrznej stronie lewych drzwi podajnika drutu.

Srednica drutu (cale) | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 1/16 | 0,07 | 5/64 | 3/32
(mm) 3 0 0 5 2 |16 0 |20 24
06 |08 |10 |12 |14 1,8
Regulacja cisnienia
Materiat drutu | Fe, Zespot 2,5
stal napinacza 1
nierdz [ spot 3-3,5
ewna ;
napinacza 2
Rdzen | Zespot 2
iowy | napinacza 1
Zespot 2,5-3
napinacza 2
Al Zespot 1-1,5
napinacza 1
Zespot 2-3
napinacza 2
/\’
“‘"/
4”"
4”"‘
\"“ )
K
1. Zespdt napinacza 1 2. Zespdt napinacza 2
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5.13 Schowek na czesci eksploatacyjne

Schowek na czesci eksploatacyjne znajduje sie po wewnetrznej stronie lewych drzwi podajnika drutu,
co utatwia dostep do dodatkowych rolek i prowadnic drutu.

CONTACT

pir

1. Wlotowa prowadnica drutu 4. Rolki podajgce (4 szt.)
2. Srodkowa prowadnica drutu 5. Koncoéwki stykowe uchwytu spawalniczego (4
szt.)

3. Wylotowa prowadnica drutu

5.14 Mocowanie zestawu kota

5.14.1 Mocowanie ko6t do ramy zestawu koét

Przed przymocowaniem podajnika drutu do zestawu kot nalezy przymocowac kota do ramy za
pomoca srub M12, podktadek i nakretek, stosujgc moment dokrecania 40 +4 Nm (354 +35,4
calofuntéw). Kota state w tylnej czesci powinny by¢ ustawione rownolegle do ramy.
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5.14.2 Podajnik drutu w pozycji pionowej

M8x30

@ .

°x4

M8

%
1/2”

5.14.3 Podajnik drutu w pozycji poziomej

UWAGA!
Aby mozna byto zamontowac podajnik drutu na zestawie két w pozycji poziomej, nalezy
wymontowac¢ dwa zderzaki znajdujgce sie na drzwiach podajnika drutu!
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M8x30

S -

M8

10 Nm 1 Nm/
88.5in.1b £#8.5in. Ib

13mm/
1/2”

5.15 Montaz zestawu két i mocowania
odcigzajgcego naprezenia uchwytu
spawalniczego

1) Jezeli mocowanie odcigzajgce naprezenia uchwytu spawalniczego ma zosta¢ uzyte rownoczesnie
z zestawem kot w pozycji pionowej, montaz nalezy wykonaé w nastepujgcej kolejnosci:

Zamocowa¢ mocowanie odcigzajgce naprezenia uchwytu spawalniczego do podajnika drutu za
pomoca dwéch srub Torx 5.

Przymocowaé zestaw két do podajnika drutu za pomocg dwéch ztgczy srubowych znajdujacych sie
w poblizu tylnego konca podajnika drutu. Upewni¢ sie, ze miedzy zestawem két a podajnikiem
drutu zostaty umieszczone dwie podktadki dystansowe!

Przymocowaé zestaw két i mocowanie odcigzajgce naprezenia uchwytu spawalniczego do
podajnika drutu za pomocg dwéch ztgczy Srubowych znajdujgcych sie w poblizu przedniego kornca
podajnika drutu.
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10 Nm 1 Nm /
88.5in.I1b ¥8.5in. Ib

3 Nm 0.3 Nm/
26.6 in. Ib £2.7 in. Ib

13mm/1/2”
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5.16 Instalacja Marathon Pac™

TX-20
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M

5 Nm £0.5 Nm /
44.2in.lb ¥4.4in. b
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3 Nm 0.3 Nm/
26.6 in. Ib £2.7 in. Ib

0446 747 301
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6 PANEL STEROWANIA

6 PANEL STEROWANIA

6.1 Zewnetrzny panel zaslepiajacy

UWAGA!
Podajnik z zewnetrznym panelem zaslepiajgcym moze by¢ uzywany z panelem sterowania
us,.

Informacje dotyczace montazu panelu sterowania U8, na podajniku RobustFeed U8, mozna
znalezé w rozdziale ,,INSTRUKCJA MONTAZU” w niniejszej instrukcji.

0446 747 301 -32- © ESAB AB 2024



6 PANEL STEROWANIA

6.2 Wewnetrzny panel sterowania

Ar/CO2

1. Pokretto do ustawiania natezenia przeptywu
gazu (tylko w przypadku wers;ji produktu
zawierajgcych wskaznik przeptywu gazu)

6.3 Ustawianie przeplywu gazu

Ar/CO, Przeptyw gazu regulowany jest za pomocg pokretta znajdujgcego sie na
wewnetrznym panelu sterowania. Biezgce natezenie przeptywu gazu
pokazywane jest na przeptywomierzu gazu znajdujgcym sie nad pokrettem.

UWAGA!
Odczyt na skali przeptywomierza bedzie prawidtowy tylko wtedy,
L/min CFH gdy podajnik drutu znajduje sie w pozycji pionowej!

0446 747 301 -33- © ESAB AB 2024



6 PANEL STEROWANIA

6.4 Obracanie zewnetrznego panelu sterowania

Istnieje mozliwos¢ obrécenia zewnetrznego panelu sterowania o 90° w celu korzystania z podajnika
drutu w pozycji poziome;j.

1) Odkreci¢ dwie $ruby utrzymujgce panel sterowania i zdjg¢ go.
2) Obroci¢ panel sterowania o 90° w lewo.

3) Zamontowac panel sterowania, upewniajgc sie, ze mate otwory montazowe znajdujg sie we
wiasciwym potozeniu.

4) Dokreci¢ sruby.

0446 747 301 -34 - © ESAB AB 2024
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7

KONSERWACJA

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

PRZESTROGA!
Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywag, jesli klient podejmie
jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy usterek w produkcie.

71 Kontrola, czyszczenie i wymiana

Mechanizm podawania drutu
Nalezy regularnie sprawdzac, czy podajnik drutu nie jest zablokowany przez zanieczyszczenia.

.

Regularne czyszczenie i wymiana zuzytych czesci mechanizmu podajnika drutu zapewnig
bezproblemowe podawanie drutu. Jesli wstepne naprezenie bedzie zbyt duze, moze dojs¢ do
przedwczesnego zuzycia rolki dociskowej, rolki podajgcej i prowadnicy drutu.

Oczyscié prowadniki i inne czesci mechaniczne podajnika drutu za pomocg sprezonego powietrza
w regularnych odstepach czasu lub jesli podawanie drutu wydaje sie zbyt wolne.

Wymiana dysz

Kontrola kota nhapedowego

Wymiana zestawu kot zebatych

Uchwyt szpuli

W regularnych odstepach czasu sprawdzac tuleje piasty hamulca oraz nakretke piasty hamulca pod
katem zuzycia oraz prawidtowego zablokowania. W razie potrzeby wymienié.

Uchwyt spawalniczy

Regularne czyszczenie i wymiana czesci eksploatacyjnych uchwytu spawalniczego zapewnig
bezproblemowe podawanie drutu. Nalezy regularnie przedmuchiwa¢ prowadnice drutu i czyscic¢
koncowke kontaktows.

0446 747 301 -35. © ESAB AB 2024
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8 USUWANIE USTEREK

Objasnienia bteddéw, ktére mogag pojawi¢ sie na zewnetrznym panelu sterowania — patrz instrukcja
obstugi danego panelu sterowania.

Przed skontaktowaniem sie z autoryzowanym serwisem nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole i
przeglady.

Objawy usterki Dziatania naprawcze

Mechanizm podajnika drutu |« Oczysci¢ prowadniki i inne czesci mechaniczne podajnika drutu za

dziata wolno/ciezko. pomocg sprezonego powietrza.

» Sprawdzi¢ i wyregulowac nacisk rolki zgodnie z tabelg na naklejce
na lewych drzwiach.

0446 747 301 -36 - © ESAB AB 2024
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9 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.

Podajnik RobustFeed U8, zostat zaprojektowany i przetestowany zgodnie z migdzynarodowymi i
europejskimi normami EN IEC 60974-5 oraz EN IEC 60974-10 (klasa A), normg kanadyjska
CAN/CSA-E60974-5 oraz normg amerykanskg ANSI/IEC 60974-5. Do obowigzkéw serwisu, ktory
przeprowadzat konserwacje lub naprawe, nalezy upewnienie sie, ze produkt nadal jest zgodny z
wymienionymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy ESAB,
patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zamdwienia nalezy podac typ produktu, numer seryjny,
oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidiowg dostawe.

0446 747 301 -37 - © ESAB AB 2024
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INSTRUKCJA MONTAZU
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ZALACZNIK

SCHEMAT POLACZEN ELEKTRYCZNYCH

RobustFeed U8,

UWAGA!
Gniazdo MMA i panel wyswietlacza U8, nie sg dostepne we wszystkich wersjach.
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ZALACZNIK

RobustFeed U8, Push-Pull
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ZALACZNIK

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering no. Denomination Notes
0445 800 898 RobustFeed U8, Offshore, Water, Euro | CE, U8, Plus included, flow meter,
connector heater, MMA outlet, Water, ELP, 12 pole
digital remote connector for U8, Plus
0445 800 899 RobustFeed U8, Water, Euro connector | CE, U8, Plus included, Water, ELP,
12 pole digital remote connector for
U8, Plus
0445 800 900 RobustFeed U8, Push-Pull, Offshore, | CE, U8, Plus included, flow meter,
Water, Euro connector heater, MMA outlet, Water, ELP,
push-pull, Miggytrac/Railtrac, , 12 pole
digital remote connector for U8, Plus,
23 pole analogue remote connector
0445 800 901 RobustFeed U0 Water, Euro connector | CE, Water, ELP, For retrofit or dual WF,
12 pole digital remote connector
0445 800 903 RobustFeed U8, Push-Pull, Offshore, CE, AU, with VRD activated, U8, Plus

Water, Euro connector, VRD activated

included, ELP, heater, flow meter,
push-pull, Miggytrac/Railtrac, 12 pole
digital remote connector for U8, Plus,

23 pole analogue remote connector

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

0446 747 301
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ZALACZNIK

CZESCI EKSPLOATACYJNE

Fe, Ss and cored wire

Wire diameter (in.) | .023 | .030 | .040 | .045|.052 | 1/16 | .070 | 5/64
(mm) |06 |08 |09/M1. |12 (14 |16 |18 |20 O

0 Feed roller

V-groove X X 0445 850 001
|‘M—| X X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007

Inlet wire guide

Middle wire guide

Outlet wire guide

M = — e
0445 830 883 (Tweco
0445 822 001 0446 080 882 ( )
(2 mm) 0445 830 881 (Euro)

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter!

Wire diameter (in.)| .040 .045 .052 116 .070 5/64 3/32
(mm) | 0.9/1. 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 24 W
0 Feed roller
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036

Inlet wire guide

Middle wire guide

Outlet wire guide

e —— I
- _ ; 0445 830 883 (Tweco
Wire diameter 0.040-1/16 in.| 0445 822 001 0446 080 882 ( )
0.9-1.6 mm (2 mm) 0445 830 881 (Euro)

Wire diameter 0.070-3/32 in.
1.8-2.4 mm

0445 822 002
(3 mm)

0446 080 883

0445 830 884 (Tweco)
0445 830 882 (Euro)

0446 747 301
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ZALACZNIK

Al wire
Wire diameter (in.) | .023 | .030 | .040 | .045  .052 | 1/16 .070
(mm) |06 |08 |09/M1. |12 |14 |16 |1.8 O
0 Feed roller
U-groove X X 0445 850 050
W X X 0445 850 051
X X 0445 850 052

Inlet wire guide

Middle wire guide

Outlet wire guide

M <H— <=
0445 830 886 (Tweco
0445 822 001 0446 080 881 ( )
(2 mm) 0445 830 885 (Euro)

0446 747 301
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ZALACZNIK

AKCESORIA

0446 081 880 Wheel kit

0349 313 450 Trolley

0349 313 700 Wire feeder trolley for 440 mm coils

0446 123 880

Liquid cooling kit

0446 082 880

Torch strain relief

F102 440 880 Quick connector Marathon Pac™
0465 508 880 Guide pin extension kit
For the feeder assembled with the wheel kit
0446 747 301 -44 - © ESAB AB 2024



ZALACZNIK

0446 956 880 Boom adaptor kit including a stopper for
RobustFeed door
For assembly instructions, refer to the Boom
adaptor assembly instruction manual

0446 958 880 Torch holder

For assembly on the RobustFeed

For assembly instructions, refer to the Torch
holder assembly instruction manual

Analogue remotes compatible with 23 pole connectors

0459 491 895

Remote control unit M1

*  MIG/MAG: wire feed speed and voltage

0459 553 880

Remote cable 8 pole —23 pole, 5 m

Digital remotes compatible with 12 pole connectors

0459 491 880

Remote control unit MTA1 CAN

*  MIG/MAG: wire feed speed and voltage
*  MMA: current and arc force
* TIG: current, pulse and background current

0459 491 882

Remote control unit M1 10 Prog CAN

* Choice of one of 10 programs
+  MIG/MAG: voltage deviation
* TIG: and MMA current deviation

0459 554 880 Remote cable CAN 4 pole — 12 pole, 5 m
0459 554 980 Remote cable CAN 4 pole — 12 pole, 5 m HD
0446 747 301 -45 - © ESAB AB 2024



ZALACZNIK

Push Pull welding torches compatible with 23 pole analogue connectors

0700 025 304 MXH 315 PP, Gas cooled, 270 A at 60%,
2 knobs, 8 m

0700 025 305 MXH 315 PP, Gas cooled, 270 A at 60%,
2 knobs, 12 m

0700 025 307 MXH 420w PP, Water cooled, 400 A at 100%,
2 knobs, 8 m

0700 025 308 MXH 420w PP, Water cooled, 400 A at 100%,

2 knobs, 12 m

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 70 mm2:

0446 255880 |2 m (7 ft.)
0446 255881  |5m (16 ft.)
0446 255882 |10 m (33 ft.)
0446 255883 |15 m (49 ft)
0446 255884 |20 m (66 ft)
0446 255 885 |25 m (82 ft)
0446 255886 |35 m (115 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 70 mm?2:

0446 255890 |2 m (7 ft.)
0446 255891  |5m (16 ft.)
0446 255892 |10 m (33 ft.)
0446 255893 | 15 m (49 ft)
0446 255 894 |20 m (66 ft)
0446 255 895 |25 m (82 ft)
0446 255 896 |35 m (115 ft)

Interconnection cable without strain relief, Air cooled, 95 mm2:

0459528 960 | 1.7 m (7 ft.)

0459528961 |5m (16 ft.)

0459528962 |10 m (33 ft.)

0460528 963 |15 m (49 ft)

0460528 964 |25 m (82 ft)

0460528 965 |35 m (115 ft)

0446 747 301 -46 - © ESAB AB 2024




ZALACZNIK

Interconnection cable without strain relief, Liquid cooled, 95 mm2:

0459528 970 1.7 m (7 ft.)
0459528971 |5m (16 ft.)
0459528972 |10 m (33 ft.)
0459528 973 |15 m (49 ft)
0459 528 974 |25 m (82 ft)
0459 528 975 |35 m (115 ft)

0446 050 881 Interconnection strain relief kit
*(for update of cables without strain relief)

0446 747 301 - 47 -
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A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

Informacje kontaktowe mozna znalez¢ na stronie http://esab.com
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