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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 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

® VARNING!
Innebéar fara som, om den inte undviks, omedelbart leder till allvarliga personskador
eller dédsfall.

VARNING!
Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

OBSERVERA!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

VARNING!

Innan anvandning, I&s och férstd denna bruksanvisning och fol]
alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och L J

sakerhetsdatablad (SDS).

> B P

1.2  Sadkerhetsatgarder

Det @r anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar med eller
intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna maste uppfylla de krav
som galler for denna typ av utrustning. Utéver standardbestdmmelserna for en svetsplats ska
rekommendationerna nedan fdljas.

Allt arbete ska utforas av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande. Felaktig
anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i personskada eller skador
pa utrustningen.

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
» dess handhavande
* nodstoppens placering
+ dess funktion
+ tillampliga sékerhetsatgarder
+ korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella andra funktioner
hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
» inga obehdoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den startas
* ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
» vara lamplig for andamalet
* vara fri fran drag.
4. Personlig skyddsutrustning
* Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, s& som skyddsglasdgon, flamsakra
klader och skyddshandskar.
+ Barinte 16st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana kan fastna
och orsaka brannskador.

0446 747 301 -5- © ESAB AB 2024



1 SAKERHET

5. Allmanna forsiktighetsatgarder
» Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
+ Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utféras av behorig elektriker.
» Noédvandig eldslackningsutrustning skall finnas Iatt tillganglig pa val anvisad plats
« Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

Om utrustad med ESAB-kylare
Anvand endast kylvatska som godkants av ESAB. Icke godkénda kylvatskor kan skada utrustningen

och aventyra produktsékerheten. | handelse av sadan skada upphér samtliga garantidtaganden fran
ESAB att gélla.

* Se kapitlet "TILLBEHOR” i bruksanvisningen fér information om bestallning.

VARNING!

Bagsvetsning och bagskarning kan orsaka personskada. Vidta alltid sakerhetsatgarder vid
svetsning och skarning.

:l-_\‘ ELEKTRISK STOT - Kan déda
- e

» Vidror inte spanningsférande delar eller spanningsférande elektroder med bar hud
eller med vata handskar eller vata klader.

Isolera dig fran arbetet och marken.
» Se till att din arbetsstallning ar saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT - Kan vara hilsoskadliga

+ Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning genomférs. EMF
kan stbra vissa pacemakers.
L]

Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bor anvéanda foljande metoder for att minimera exponering for EMF:

A

o Dra elektrod- och arbetskabeln pa samma sida av kroppen. Fixera dem med tejp
om mojligt. Placera inte din kropp mellan svetspistolen och kablar. Snurra aldrig
svetspistolen eller kablar runt din kropp. Hall svetsstrémkalla och kablar sa langt
bort fran kroppen som mgjligt.

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som skall svetsas som
mojligt.

ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

¢ Undvik att ha huvudet i svetsroken.

» Sorj for god ventilation, anvand punktutsug vid bagen, eller vidta bada atgarderna
samtidigt for att fora bort gaserna fran din andningszon och fran arbetsplatsen.

LJUSBAGAR - Kan skada 6gonen och ge brinnskador pa huden

y/ i » Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskarm med skyddsglas av
_é ratt filtreringsgrad och bér alltid skyddsklader.

+ Skydda om kringstédende personer med lampliga skarmar eller draperier.
BULLER - Kan ge hérselskador
o‘ Skydda 6ronen. Anvand hoérselkapor eller annat [ampligt horselskydd.

0446 747 301 -6 - © ESAB AB 2024



1 SAKERHET

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

» Hall alla dorrar, paneler och luckor stangda och se till att de sitter pa plats ordentligt.
Endast kvalificerade personer bor vid behov ta bort kapor for underhall och
felsdkning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stédnga doérrar nar servicen ar klar
och innan motorn startas.

Stang av motorn innan du installerar eller ansluter enheten.

Hall hander, har, I6ssittande klader och verktyg borta fran rorliga delar.

AJ
b0, Q
&

BRANDFARA

=== « Gnistor ("svetsloppor’) kan orsaka brand. Se till att inget brannbart material finns i
narheten av svetsstallet.
* Anvand inte pa slutna behallare.

p)
i

&

HET YTA - Delar kan orsaka brannskador

* Vidrdr inte delar med bara hander.

« Lat utrustningen svalna av innan du arbetar med den.

« Anvand ldmpliga verktyg och/eller isolerade svetshandskar ndr du hanterar heta
delar for att undvika brannskador.

DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i hindelse av driftstérning.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

OBSERVERA!
Denna produkt &r avsedd endast fér bagsvetsning.

OBSERVERA!

Utrustning klass A ar inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elférsorjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. Pa grund av saval ledningsburna
som utstralade storningar kan det i sddana omraden vara
problematiskt att uppna elektromagnetisk kompatibilitet for
utrustning klass A.

OBSERVERA!

Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanlaggning!

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av elektrisk och
elektronisk utrustning och dess genomférande i enlighet med
nationell lag, ska elektrisk och elektronisk utrustning som natt
slutet av sin livslangd samlas in separat och Iamnas till
atervinningsanlaggning. _
Det avilar den som ager och/eller ansvarar for utrustningen att
halla sig informerad om vilka atervinningsanlaggningar som ar
godkanda.

For mer information, kontakta ndrmaste ESAB-aterforsaljare.

ESAB har ett sortiment av tillbehor for svetsning och personlig skyddsutrustning till salu.
Kontakta din ESAB-aterforsaljare eller besok var webbplats for bestallningsinformation.

0446 747 301 -7 - © ESAB AB 2024



2 INLEDNING

2 INLEDNING

RobustFeed-enheter med U8,-instéllningspanel ar avsedda for MIG-/MAG-svetsning med
CAN-baserade stromkallor pa 400, 500 eller 600 A.

Tradmatarenheten finns i olika utféranden (se bilagan "ORDERNUMMER").

OBSERVERA!
Tradmatarenhetsvarianter med ELP (ESAB Logic Pump) ar avsedda att anvandas med
svetsstromkallor med ELP. Mer information om ELP finns i avsnittet "Kylvatskeanslutning”.

Tradmatarenheterna ar kapslade och innehaller fyrhjulsdrivna matarmekanismer samt styrelektronik.

Enheten gar att anvanda tillsammans med en tradbobin med en diameter pa 200 och 300 mm eller
med ESAB:s Marathon Pac™ med en tradadapter som matar traden.

Tradmatarenheten kan placeras pa en vagn, hangande ovanfor arbetsplatsen eller pa golvet (stdende
eller liggande och med eller utan hjulsats).

ESAB:s tillbehér till produkten aterfinns i kapitlet "TILLBEHOR” i denna handbok.

2.1 Utrustning

Tradmatarenheten levereras med:

* Bruksanvisning — Tradmatarenhet

* Bruksanvisning — Kontrollpanel

» Snabbstartsguide

+ ett USB-minne med bruksanvisning pa flera sprak fér U8, och en U8, Plus med faste (ingar inte i U0
varianten).

e drivrullar: 0,9/1,0 mm (0,040 tum)/1,2 mm (0,045 tum)

» Tradledare: 0,6—1,6 mm (0,023—-1/16 tum)

Bruksanvisningar pa andra sprak kan laddas ned fran var webbplats: manuals.esab.com

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

0446 747 301 -8- © ESAB AB 2024



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

RobustFeed U8,

Matningsspéanning

42 VAC, 50-60 Hz

Effektbehov

181 VA

Nominell matningsstréom I,

43A

Instédllningsdata:

Tradmatningshastighet

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

Anslutning fér brannare

EURO, Tweco 4

Max. diameter tradbobin

300 mm (12 tum)

Tradstorlek:

Kolstal 0,6-2,0 mm (0,023-5/64 tum)
Rostfritt 0,6—1,6 mm (0,023-1/16 tum)
Aluminium 0,8-1,6 mm (0,031-1/16 tum)
Rortrad 0,9-2,4 mm (0,035-3/32 tum)
Vikt

utan U8 -fjarreglage

16,3-18,2 kg (35,9-40,1 Ib. )

med U8,-fjarreglage

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

Maximal vikt for tradbobin

20,0 kg (44,1 Ib.)

Matt (Ixbxh)

Matarenhet

595 x 250 x 430 mm (23,4 x 9,8 x 16,9 tum)

U8, -fiarreglage

250 x 222 x 50 mm (9,8 x 8,7 x 2 tum)

Arbetstemperatur

-20 till 55°C

Temperatur transport och férvaring

-40 till +80 °C (-40 till +176 °F)

Skyddsgas

Alla typer avsedda for MIG-/MAG-svetsning

Maximalt gastryck

5 bar (0,5 MPa)

Kylvatska"

ESABs fardigblandade kylvatska

Maximalt kylvatsketryck

5 bar (0,5 MPa)

Tillaten belastning vid +40 °C:

intermittensfaktor 35 % 630 A
60 % intermittens 500 A
intermittensfaktor 100 % 400 A
Tillaten belastning vid +55 °C:

intermittensfaktor 35 % 600 A
60 % intermittens 450 A
intermittensfaktor 100 % 350 A
Kapslingsklass? IP44

) For "RobustFeed U8, Offshore, Water’, "RobustFeed U8,, Offshore, Water, Push Pull’

2 RobustFeed U8,-fiarreglaget har kapslingsklassen 1P23.

0446 747 301

-9- © ESAB AB 2024




3 TEKNISKA DATA

Intermittensfaktor
Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken man kan
svetsa med en viss belastning.

Inkapslingsklass
IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrangning av fasta foremal eller vatten.

Utrustning som ar markt med 1P44 &r avsedd for anvandning inomhus och utomhus och tal regn fran
alla hall.

Utrustning markt IP 23 &r avsedd for inom- och utomhusbruk.

0446 747 301 -10 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utforas av professionell installator.

A VARNING!
Vid svetsning i miljé med forhojd elfara ska endast stromkallor avsedda for denna miljo

anvandas. Dessa stromkallor &r markta med symbolen .

A OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljé kan denna
produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga skyddsatgarder
mot sadana storningar.

4.1 Lyftanvisning

A OBSERVERA!
Klamrisk vid lyft av trédmatarenheten. Skydda dig sjalv och omkringstadende fran riskerna.

A OBSERVERA!
For att undvika personskada och utrustningsskada, anvand de lyftmetoder och fastpunkter
som beskrivs har.

\

0446 747 301 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

OBSERVERA!
Placera inte tunga féremal pa eller fasta vid tradmataren nar du lyfter. Lyftpunkterna ar

klassade for en maximal totalvikt pa 44 kg/97 Ib vid lyft i de tva yttre dvre lyfthandtagen
enligt bilden ovan!

Den godkanda vikten pa 44 kg/97 Ib utgérs av tradmatare plus tillbehor (standardmatarens vikt
ar 18,5 kg/40,8 Ib. Se kapitlet TEKNISKA DATA for alla vikter).

0446 747 301 -12 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allminna sikerhetsregler fér handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet SAKERHET i
denna handbok. Den som ska anvanda utrustningen ska ha last och till fullo forstatt hela detta
kapitel.

VARNING!
For att undvika elektrisk stot, ror inte vid elektroden eller delar som ar i kontakt med den, eller
vid oisolerade kablar eller anslutningar.

OBSERVERA!
Vid forflyttning av utrustningen ska avsett handtag anvandas. Flytta aldrig utrustningen genom
att dra den i svetspistolen.

VARNING!

Tradmatarna ar endast avsedda for anvandning med stromkallor i MIG/MAG- och MMA-lage.
MMA-héallaren maste kopplas bort fran tradmataren vid anvandning med MIG/MAG och OKC
maste tackas 6ver. MIG/IMAG-brannaren maste isoleras eller forvaras i brannarhallaren (om
sadan finns) vid anvandning med MMA. Annars blir brannaren/hallaren strémférande eller
stromsatt.

A VARNING!
Se till att sidoluckorna ar stdngda under drift.

A VARNING!
For att forhindra att rullen glider av navet laser du rullen genom att dra at muttern.

0446 747 301 -13 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

O

OBSERVERA!

Innan svetstraden trads pa, kontrollera att vassa kanter och grader avlagsnats fran tradens
ande, for att forhindra att traden fastnar i brannaren.

VARNING!
Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta forsiktighet.

,@r
2

VARNING!

Sakra utrustningen mot oavsiktlig rorelse. Detta ar sarskilt viktigt pa ojamnt eller lutande
underlag.

51 Rekommenderade maximala stromvarden for

anslutningar
Vid en omgivningstemperatur pa +25 °C och normal 10 minuters cykel:
Kabelarea Intermittensfaktor Spéanningsforlust per 10
100% 60% 35% m
70 mm2 350 A 400 A 480 A 0,28 V/100 A
95 mm? 400 A 500 A 600 A 0,21V /100A

Vid en omgivningstemperatur pa +40 °C och normal 10 minuters cykel:

Kabelarea Intermittensfaktor Spanningsforlust per 10
100% 60% 35% m

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

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

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken man kan
svetsa med en viss belastning.

0446 747 301 -14 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.2  Anslutningar och manoverorgan

16—,
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1. Extern tom panel. Se kapitlet 10. Tradinlopp foér anvandning med Marathon
"INSTALLNINGSPANEL”. Pac™ (tillval)
2. Anslutning for kylvatska till svetspistolen 11. Kopplingsdragavlastning for kablar fran
(endast for produktvarianter med ELP") stromkalla
3. Anslutning for kylvatska fran svetspistolen 12. Anslutning for svetsstrom fran stromkalla
(OKC)
4. Anslutning fér Tweco-avtryckarkabel (endasti 13. Anslutning for kylvatska till stromkalla
kombination med Tweco-brannare) (kylaggregatet)
5. Anslutning fran U8, -fiarreglage 14. Anslutning for kylvatska fran stromkalla
(kylaggregatet)

6. Anslutning for MIG-/MAG-svetspistoler (Euro- 15. Anslutning for skyddsgas
eller Tweco-typ)

7. Intern installningspanel (se kapitlet 16. Anslutning fér mandverkabel fran stromkalla
"INSTALLNINGSPANEL”)

8. Varmesatskontakt (Offshore-varianter) 17. Anslutning for fjarrdon (PP-variant)

9. Anslutning fér MMA-svetspistoler (OKC)¥ 18. Anslutning fér U8 -fiarreglage (PP-variant)

(endast for produktvarianter med MMA)
" ELP = ESAB Logic Pump (se avsnittet "Kylvatskeanslutning”)

VARNING!
De hogra och véanstra sidoluckorna péa tradmatarenheten maste vara stangda vid svetsning
och tradmatning. Svetsa eller mata aldrig traden utan att ha stangt bada luckorna!

2) Elektrisk fara! Vid MIG-/MAG-svetsning maste du ta bort MMA-elektroden fran
elektrodhallaren och se till att den inte kommer i kontakt med arbetsstycket eller andra
ledande material. Om det gar tar du bort elektrodhallaren fran OKC-kontakten pa
svetsenheten och tacker kontakten med ett isolerande lock.

3) Elektrisk fara! Vid MMA-svetsning maste du kapa tradroret for att minimera risken for

oavsiktlig kontakt med MIG-/MAG-svetspistolen. Du maste se till att svetspistolen inte
kommer i kontakt med arbetsstycket eller andra ledande material!

0446 747 301 -15 - © ESAB AB 2024
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5.3 Kylvatskeanslutning

Nar du ansluter en vatskekyld svetspistol maste strombrytaren pa stromkallan vara i det frankopplade
laget och strombrytaren for kylaggregatet maste vara i laget 0.

Vissa tradmatarenhetsvarianter med kylvatskeanslutningar har avkanningssystemet ELP (ESAB Logic
Pump) som anvands till att kontrollera att vattenslangarna ar anslutna. Vattenpumpen startar
automatiskt nar du ansluter en vattenkyld svetspistol. Avkanningen fungerar endast med strémkallor
med ELP (som Aristo 4004i med Cool 1). For stromkallor utan ELP (som Aristo 500ix med Cool 2)
maste du satta pa och stanga av kylaggregatet manuellit.

A OBSERVERA!
Du far inte anvanda icke-ELP-matarvarianter med strémkallor med ELP. Om du anvander en
icke-ELP-matare med en stromkalla med ELP kan den vatskekylda svetspistolen skadas
eftersom det inte finns nagot kylvatskefléde!

En vatskekylningssats kan bestallas som tillbehér (se bilagan "TILLBEHOR”).

0446 747 301 -16 - © ESAB AB 2024
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5.4  Eftermontering av sats med
kopplingsdragavlastning

18 Nm 1.8 Nm /
159.3 in. Ib £15.9 in. Ib

0446 747 301 -17 - © ESAB AB 2024
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| bilden ovan visas eftermontering av satsen med kopplingsdragavlastning (bestallningsnummer
0446 050 881) dar svetsstrom- och styrkablarna och, om tillampbart, slangarna fér kylvatska och
skyddsgas dras genom dragavlastningsenheten.

Det ar aven mojligt att anvanda en férmonterad kopplingskabelsats, inklusive dragavlastning (se
bilagan "TILLBEHOR”).

OBSERVERA!
» Kopplingsdragavlastningen ska klammas fast pa rena kablar.

+ Placera svetsstromkabeln i det storre av de tva halen i dragavlastningsklamman!
« Se till att buntbanden runt den isolerande hylsan &r ordentligt atdragna!

0446 747 301 -18 - © ESAB AB 2024
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5.5 Varmesatskontakt (endast Offshore-varianter)

o Svetsning ar av?
o
N I

I Svetsning PA e

Varme PA och svetsning AV
222 Bobinutrymmet varms upp sa att
svetstraden halls torr. Uppvarmningen
av bobinutrymmet ar till stor fordel vid
hog luftfuktighet eller nar
temperaturen andras under dagen.

" Den externa installningspanelen ar avstangd nar du valjer nagon av de har installningarna.

5.6  Startprocedur

Nar tradmatningen startas genererar stromkallan svetsspanning. Om inte svetsstrommen borjar
stromma inom 3 sekunder, stangs svetsstromkallan av.

Tradmatningen fortsatter tills omkopplaren pa svetspistolen sténgs av.

OBSERVERA!

Det ar viktigt att den strdmkalla du anvander tillsammans med mataren ar i laget GMA
(MIG/MAG) nar du slar pa systemet. Den maste vara det for att se till att en kalibrering mellan
stromkallan och mataren utférs innan du utfér nagon svetsning. Om strémkallan &r i nagot
annat lage nar du slar pa systemet gar det inte att garantera spanningsinstaliningarna pa
matarpanelen. Om det intraffar stdnger du av stromkallan, stéller Iagesomkopplaren i laget
GMA (MIG/MAG) och slar pa stromkallan igen.

5.7 Belysning inuti tradmatarenheten

Tradmatarenheten ar utrustad med lampor inuti skapet.

Lampan vid tradbobinen tands automatiskt nar du borjar svetsa och nar du 6ppnar den vanstra
sidoluckan. Lampan slacks automatiskt fyra minuter efter att du har slutat svetsa eller stangt
sidoluckan.

Lampan vid matningsmekanismen tands automatiskt nér du éppnar den vanstra sidoluckan och slacks
nar du sténger den igen.

Lamporna tands automatiskt nar mataren startas, nar nagon av parametrarna pa den interna
installningspanelen andras, nar kallmatning av trad utférs och aven efter svetsning. Belysningen
stédngs automatiskt av efter nagra minuter.

5.8 Bobinbroms

Bobinbromsens kraft ska 6kas precis sa mycket som kravs for att forhindra dverskridning av
trddmataren. Den faktiska bromskraften som behdvs beror pa trédmatningshastigheten och bobins
storlek och vikt.

Overbelasta inte bobinbromsen! Fér hég bromskraft kan éverbelasta motorn och férsamra
svetsresultatet.

Bobinbromsens kraft justeras med den 6 mm stora sexkantskruven i mitten av bobinmuttern.

0446 747 301 -19 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.9 Byte och laddning av trad

1) Oppna den vanstra luckan pa tradmataren.
2) Lossa och ta bort bromsnavets mutter och ta bort den gamla tradbobin.

3) Satt in en ny tradbobin i matarenheten och rata ut den nya svetstraden 10-20 cm. Fila bort grader
och vassa kanter pa tradanden innan den fors in i matarmekanismen.

4) Las fast tradbobin pa bromsnavet genom att dra at bromsnavets mutter.
5) Tra trdden genom matarmekanismen (enligt bilden pa insidan av matarenheten).

6) Stang och las den vanstra luckan pa tradmataren

5.10 Byte av matarrullar

Nar du byter till en annan typ av trad ska matarrullarna bytas sa att de matchar den nya tradtypen.
Mer information om ratt matarrulle beroende pa traddiameter och -typ finns i bilagan SLITDELAR.
(Tips om enkel atkomst till nédvandiga slitdelar finns i avsnittet "Lagringsutrymme for slitdelar” i den
har handboken.)

1) Oppna den vanstra luckan pa tradmataren.

2) Las upp de matarrullar du vill byta genom att vrida pa snabblasen pa rullarna (A).

0446 747 301 -20 - © ESAB AB 2024
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3) Latta pa trycket pa matarrullarna genom att félla ned spannenheterna (B) vilket frigor
svangarmarna (C).

4) Ta bort matarrullarna och montera de ratta (enligt bilagan SLITDELAR).

5) Se till att det ar tryck pa matarrullarna igen genom att trycka ned svangarmarna (C) och sdkra dem
med spannenheterna (B).

6) Las fast rullarna genom att vrida pa snabblasen pa rullarna (A).

7) Stang och Ias den vanstra luckan pa tradmataren.

5.11 Byta tradledare

Nar du byter till en annan typ av trad kan tradledarna behdva bytas sa att de matchar den nya
tradtypen. Mer information om ratt tradledare beroende pa traddiameter och -typ finns i bilagan
SLITDELAR. (Tips om enkel atkomst till nédvandiga slitdelar finns i avsnittet "Lagringsutrymme for
slitdelar” i den har handboken.)

5.11.1 Tradens inloppsledare

/'t
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1) Las upp snabblaset (A) till tradens inloppsledare genom att falla ut det.
2) Ta bort tradens inloppsledare (B).
3) Montera réatt inloppsledare (enligt bilagan SLITDELAR).

4) Las fast den nya tradens inloppsledare med hjalp av tradledarens snabblas (A).

5.11.2 Mittre tradledare

1) Tillsatt ett 1att tryck pa den mittre tradledarklamman och dra ut den mittre tradledaren (A).

2) Tryck in ratt typ av tradledare (enligt bilagan SLITDELAR). KlAmman laser automatiskt fast
tradledaren nar den ar i ratt lage.

5.11.3 Tradens utloppsledare

1) Ta bort den nedre hégra matarrullen (se avsnittet "Byte av matarrullar”).
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2) Ta bort den mittre tradledaren (se avsnittet "Mittre tradledare”).

3) Las upp snabblaset (A) till tradens utloppsledare genom att falla ut det.
4) Ta bort tradens utloppsledare (B).

5) Montera ratt utloppsledare (enligt bilagan SLITDELAR).

6) Las fast den nya utloppsledaren med hjélp av tradledarens snabblas (A).

7) Satt tillbaka det andra paret matarrullar och tillsatt rulltrycket igen (se avsnittet "Byte av
matarrullar”).

5.12 Rulltryck

Rulltrycket justeras separat pa varje spannenhet, beroende pa vilket tradmaterial och -diameter som
har anvants.

Kontrollera forst att traden I16per mjukt genom tradledaren. Stall darefter in tradmatarens tryckrullar.
Trycket far inte vara for hogt.

Mo o-----.

Vs

For att kontrollera att ratt tradmatningstryck ar installt kan du mata ut trdd mot ett isolerande féremal,
till exempel ett trablock.

3]
3
3

Fig. A Fig. B

Nar svetspistolen halls cirka 5 mm fran trablocket (fig. A) ska matarrullarna slira mot traden.
Nar svetspistolen halls cirka 50 mm fran trablocket ska trad matas ut och bdja sig (fig. B).

Tabellen nedan fungerar som en riktlinje med ungeféarliga rulltrycksinstaliningar for
standardférhallanden med korrekt bobinbromskraft. Om du har langa, smutsiga eller slitna
brannarkablar kan tryckinstaliningen behdva 6kas. Kontrollera alltid rulltrycksinstallningen i varje
specifikt fall genom att mata ut trdden mot ett isolerat foremal enligt beskrivningen ovan. En tabell med
ungefarliga installningar finns aven pa insidan av tradmatarens vanstra lucka.

Traddiameter (tum) | 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
Tryckinstallning
Tradmaterial |Fe, Ss | Spannenhet 1 2,5

Spannenhet 2 3-3,5ar
Ror Spannenhet 1 2-

Spannenhet 2 2,5-3
Alumin | Spannenhet 1 1-1,5
fum Spannenhet 2 2-3
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1. Spannenhet 1 2. Spannenhet 2

5.13 Lagringsutrymme for slitdelar

Det finns ett lagringsutrymme for slitdelar pa insidan av tradmatarens vanstra lucka for enkel atkomst
till en extra uppsattning rullar och tradledare.
\\Q@

CONTACT
TIPS

P

1. Tradens inloppsledare 4. Matarrullar (4 st.)
2. Mittre tradledare 5. Kontaktmunstycken for svetspistol (4 st.)

3. Tradens utloppsledare
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5.14 Montera hjulsatsen

5.14.1 Montering av hjulen pa hjulsatsens ram

Innan tradmatarenheten monteras pa hjulsatsen faster du hjulen pa ramen med M12-skruvarna,
-brickorna och -muttrarna med ett atdragningsmoment pa 40 +4 Nm (354 +35,4 in. Ib). De fasta hjulen

baktill ska placeras parallellt med ramen.

5.14.2 Tradmatarenhet i vertikalt lage

0446 747 301

M8x30

13 mm/
1/2”

-25.
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5.14.3 Tradmatarenhet i horisontellt lage

OBSERVERA!
For att kunna montera tradmataren horisontellt pa hjulsatsen maste de tva stoétfangarna pa
tradmatarens lucka tas bort!

10 Nm #1 Nm / \
88.5in.Ib #8.5in. Ib
13 mm/ . o b
1/2”
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5.15 Montering av bade hjulsats och pistolens
dragavlastningstillbehor

1) Om pistolens dragavlastningstillbehor ska anvandas i samband med att hjulsatsen monteras i
vertikalt Iage maste monteringen utforas i féljande ordning:

Fast pistolens dragavlastning pa tradmatarenheten med de tva Torx 5-skruvarna.

Fast hjulsatsen pa tradmataren med de tva skruvférbanden nara tradmatarens bakre ande. Se till
att de tva distansbrickorna satts in mellan hjulsatsen och tradmataren!

Fast hjulsatsen och pistolens dragavlastning pa trddmataren med de tva skruvférbanden nara
trddmatarens framre ande.

M8x30

/ 3Nm 0.3 Nm/
26.6in. b 2.7 in. Ib =
10 Nm +1 Nm / 8
88.5in. Ib 8.5 in. Ib I,
13mm/1/2" k e
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5.16 Marathon Pac™-installation

TX-20
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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 INSTALLNINGSPANEL

6 INSTALLNINGSPANEL

6.1 Extern tom panel

OBSERVERA!
Du kan anvanda mataren med en extern tom panel med U8,-instaliningspanelen.

Om du vill montera U8, pa RobustFeed U8, laser du i avsnittet "MONTERINGSANVISNINGAR” i
den har bruksanvisningen.

0446 747 301 -31- © ESAB AB 2024
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6.2 Intern installningspanel

Ar/CO2

1. Vred for installning av gasflode (endast for
produktvarianter med gasflodesmatare)

6.3 Stalla in gasflodet

Ar/CO, Gasflodet justeras med hjalp av vredet pa den interna installningspanelen.
Den aktuella gasflédeshastigheten visas pa gasfléodesmataren ovanfor
vredet.

OBSERVERA!
Matningen pa flodesmatarskalan ar endast korrekt om tradmataren
Umin CFH ar i uppratt lage!

0446 747 301 -32- © ESAB AB 2024
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6.4 Rotera den externa installningspanelen

Nar tradmataren anvands i horisontellt Iage finns det majlighet att rotera den externa
installningspanelen 90°.

1) Ta bort installningspanelens tva skruvar och ta bort panelen.
2) Rotera instéllningspanelen 90° moturs.
3) Se till att de sma flikarna ar i ratt Idge nar du monterar installningspanelen.

4) Dra at skruvarna.

0446 747 301 -33- © ESAB AB 2024
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7 UNDERHALL

OBSERVERA!
Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

OBSERVERA!
Samtliga garantiataganden fran leverantéren upphdr att galla om kunden sjalv under
garantitiden gor ingrepp i produkten for att atgarda eventuella fel.

71 Inspektion, rengoring och byte

Tradmatningsmekanism
Kontrollera regelbundet att tradmatarenheten inte ar igensatt av féroreningar.

* Rengoring och byte av trddmatarenhetens slitdelar bér ske med jamna mellanrum for att sakerstalla
storningsfri tradmatning. Observera att for hogt installd forspanning kan medféra onormailt slitage pa
tryckrulle, matarrulle och tradledare.

* Rengor ledarna och andra mekaniska delar i trddmatarmekanismen med tryckluft med jamna
mellanrum eller om tradmatningen verkar langsam.

* Byte av munstycken

* Kontrollera drivhjulet

« Byta kugghjulspaket

Bobinhallare
« Kontrollera regelbundet att bromsnavets hylsa och bromsnavets mutter inte ar slitna och att de
Iases ordentligt. Byt ut vid behov.

Svetspistol

» Svetspistolens slitdelar ska rengéras och bytas med jamna mellanrum for stérningsfri trddmatning.
Blas ren tradledaren regelbundet och rengér kontaktmunstycket.

0446 747 301 -34 - © ESAB AB 2024
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8 FELSOKNING

En forklaring av fel som kan visas pa den externa instaliningspanelen finns i bruksanvisningen for den
aktuella installningspanelen.

Utfor foljande kontrollatgarder innan en auktoriserad servicetekniker tillkallas.

Symptom pa fel Atgarder

Tradmatningen ar * Rengor ledaren och andra mekaniska delar i

langsam/styv genom tradmatarmekanismen med tryckluft.

tradmatarmekanismen. « Kontrollera och justera rulltrycket enligt tabellen pa dekalen pa
den vanstra sidoluckan.

0446 747 301 -35. © ESAB AB 2024
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9 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

RobustFeed U8, ar konstruerad och testad enligt de internationella och europeiska standarderna
IEC/EN 60974-5 och IEC/EN 60974-10, klass A, den kanadensiska standarden
CAN/CSA-E60974-5 och den amerikanska standarden ANSI/IEC 60974-5. Serviceteamet som utfor
service eller reparationsarbete ansvarar for att se till att produkten fortfarande uppfyller kraven i
standarderna ovan.

Reservdelar och slitdelar kan bestallas fran narmaste ESAB-aterférséljare. Se esab.com. Vid
bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens artikelnummer enligt
reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestallning och minskar risken for felleverans.
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10

MONTERINGSANVISNINGAR
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MMA-uttag och displaypanel for U8, &r inte tillgéngliga pa alla varianter.

OBSERVERA!
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RobustFeed U8,-push-pull

=

121IN0 VNN

 —

-

)

V)

‘sn
|oued Aejdsig

leuondo

A |

19661
yaiol plousjos

<

l(wsiueysew) a3 A”

Ny <=

edvel <

(uagog) a31<p— V89d svepaju|

V

yaums ani

¢ abung

/Buiyoui seg

Ldvel

pleog [o1juo)

seubis NVO

=

!

Vi

N

sjeubis NVO

92In0g Jamogd

N JesaH

V

6dVeEl 8 8dVEL
0} Joydepy sjoway

10308UU09 3j0d Z|

10398UU09 3|0 £

© ESAB AB 2024

-39 -

0446 747 301



BILAGA

BESTALLNINGSNUMMER

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

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com

0446 747 301
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SLITDELAR

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)

04‘(125 :7312”?)001 0446 080 882 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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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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TILLBEHOR

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 -43 - © ESAB AB 2024
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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
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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)
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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)
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