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

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

Brand name or trade mark Fabrikamamn eller varumirke
ESAB

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

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

ESAB AB, Welding Equipment

Esabvigen, SE-695 81 LAXA. Sweden

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

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

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

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

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

Date / Datum Signature/ Underskrift, Position / Befattning
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1 BIZTONSAG

Az ESAB hegeszt6készulék hasznaloi végs6é soron maguk felelnek azért, hogy barki,
aki a berendezést hasznalja, vagy annak kozelében dolgozik, minden vonatkozé
biztonsagi ovintézkedést betartson. A biztonsagi 6vintézkedéseknek meg kell
felelniuk az adott tipusu hegesztbkészulékre vonatkozo kovetelményeknek. A
munkahelyen alkalmazando szokasos el6irasok mellett a kovetkezd ajanlasoknak
kell eleget tenni:

Minden munkat szakképzett személynek kell végeznie, aki jol ismeri a
hegesztbkészulék mikodését. A hegesztbkészilék szabalytalan lGzemeltetése
veszelyhelyzetet teremthet, és a készlléket Uzemeltetd sérulését, vagy a készulék
meghibasodasat eredmeényezheti.

1. Mindenkinek, aki a hegesztokészlléket Uzemelteti, tisztaban kell lennie a
kovetkezbkkel:
e a hegeszt6készulék mikodésével,
e aveészkapcsolok helyével,
e azok funkciojaval,
e avonatkozo biztonsagi évintézkedésekkel,
e a hegesztés menetével.
2. A keészilék uzemeltet6jének biztositania kell, hogy
* illetéktelen személy ne tartézkodjon a készulék hatosugaraban, amikor azt
beinditjak,
* ahegesztbiv kozelében mindenki hasznalja a véd6eszkozoket.
* a munkateruleten/munkavégzési zonaban nincsenek targyak.
3. A munkahely legyen
* munkavégzésre alkalmas,
* huzatmentes,
4. Egyéni védbeszkozok

* Mindig hasznaljak az ajanlott egyéni veédbeszkozoket, azaz a
véddszemuveget, a tizallo védbruhat és a védbkesztylket. Megjegyzés!
Huzalcsere alkalmaval ne hasznaljon véd6ékesztydt.

* Ne viseljenek laza ruhadarabokat, példaul salat, vagy karkotét, gydrit, stb.,
ami beakadhat vagy égési sérulést okozhat.

5. Védelem egyéb kockazatok ellen

e Bizonyos méretl porrészescskék artalmasak lehetnek az emberekre.
Ennek a kockazatnak a megszUlntetésére ezért egy szell6z4 rendszert és
extraktort kell hasznaini.

e A huzaldob cseréjénél tanusitson fokozott gondossagot, mert a huzalvég
szemelyi sérulést okozhat.

SafeArcT HU
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6. Altalanos dvintézkedések

Ellenérizzik, hogy a visszavezet6 kabel csatlakozasa rendben van-e.

Nagyfeszultségil berendezésen csak szakképzett villanyszerelé
dolgozhat.

Jol lathato jeldléssel ellatott, megfeleld tizoltd készulék legyen kéznél.
Uzemeltetés kdzben a késziiléken nem végezhet6 olajozas és karbantartas.

Ugyeljen az alabbiakra:

A hajtomi{ szabadonfutéjat rogziteni kell.

Ha a kezel6 elhagyja a gépet, akkor mindenképpen ki kell ékelni a
kerekeket, kuldnben a gép magatdl megmozdulhat.

Inditas el6tt ellendrizze, hogy az automatikus hegesztégép stabilan all-e a
helyén.

A hegesztéfej és a huzaltekercs elhelyezkedése befolyasolja a gép
tomegkozéppontjat.

A tul magasra kerulé tomegkdzéppont instabilla teszi a gépet.

Hegesztés kdzben a huzal és a fed6por fogyasa miatt valtozik a
tomegkozéppont.

A FIGYELEM! Zizédésos sériilés veszélye!

Huzal, adagol6gérgbk és huzalorsok cseréje alkalmaval ne hasznaljon
véddbkesztylit.

SafeArcT HU




VIGYAZAT!

IVHEGESZTES ES VAGAS SERULESVESZELYES LEHET ONRE ES
KORNYEZETERE. LEGYEN OVATOS HEGESZTESKOR. TARTSA BE A
BIZTONSAGI ELOIRASOKAT MELYEK A GYARTO FIGYELMEZTETO
SZOVEGEIRE EPULNEK.

ARAMUTES - Halalos lehet
* Az elbirasoknak megfelel6en kdsse be és foldelje a hegesztbgépet.

* Ne nyuljon aram alatti részekhez vagy elektddakhoz csupasz kézzel vagy ned-
ves vedbberendezeéssel.

e Szigetelje el onmagat a foldtol és a munkadarabtdl.
e Biztositson maganak biztos munkahelyzetet.

FUST ES GAZ - Veszélyes lehet egészségére
e Tartsa tavol arcat a hegesztési fusttél.
* Szellbztessen és szivassa el a hegesztési fustot és gazt a munkakornyezetbdl

iV - Megsértheti a szemet és égési sebet okozhat a béron

« Ovja a szemét és testét. Hasznaljon sziirébetétes hegesztésisakot és viseljen
védboltozetet.

» Védje a kornyezetét fallal vagy fuggonnyel.

TUZVESZELY
e Szikra tuzet okozhat. Ezért tavolitson el minden éghet6t a munkakornyezetbdl.

ZAJ - Erds zaj hallasi sériilést okozhat
e Védje a fuleit. Hasznaljon fuldugot vagy mas hallasvedét.
* Figyelmeztesse a kornyezetben tartozkodokat a veszélyre.

HIBA ESETEN
e Forduljon szakemberhez

OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST
A BEKOTES ES HASZNALATBAVETEL ELOTT

VEDJE ONMAGAT ES KORNYEZETET!

SafeArcT HU
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2 BEVEZETES

2.1  Altalanos szempontok

Az A6TF F1/ A6TF F1 Twin automatikus hegeszt6készulékek tompa varratok és
sarokvarratok fedett ivii hegesztésére (SAW) szolgalnak.
Barmely mas célra valé alkalmazas tilos.

A hegesztOkészulékek a PEK vezérlGszekrénnyel, és az ESAB cég LAF vagy TAF
hegeszt6 aramforrasaval valé egyuttes alkalmazasra szolgalnak.

2.2 Hegesztési médszer

2.21 Fedett ivii hegesztés (SAW)

e Alacsony terhelési ciklusu fedett ivii hegesztés.

Az alacsony terhelési ciklusu fedett ivii hegesztés egy @ 20 mm-es
csatlakozoval terhelés a kovetkez6 aramértékig alkalmazhaté 800 A (100 %).

e Magas terhelési ciklusu fedett ivii hegesztés.

A magas terhelési ciklusu fedett ivi hegesztés egy @ 35 mm-es csatlakozoval
1500 A aramot tesz lehet6vé.

Ezt a valtozatot szimpla vagy ikerhuzalos (ikerives) hegesztéshez szolgal6 el6told
gorgbkkel lehet felszerelni. A hegesztéporral toltott huzal elétolasara egy kulonleges
hornyolt el6tolé gorg6 all rendelkezésre, amely egyenletes huzaladagolast biztosit,
anelkul, hogy fennallna annak a veszélye, hogy a huzal a nagy el6tolasi nyomas
miatt deformalddik.

2.3 Definicidk

SAW hegesztés A hegesztési varratot a hegesztés soran egy hegeszt6por
burkolat elszigeteli.

SAW, alacsony Ez a valtozat egy legfeljebb 800 A (100 %) aramot és

terhelési ciklus vékony huzallal valé hegesztést tesz lehetbveé.

SAW, magas Ez a valtozat egy legfeljebb 1500 A (100 %) aramot és

terhelési ciklus vastag huzallal val6 hegesztést tesz lehetdvé.

Ikerives hegesztés  Hegesztés két huzallal egy hegesztéfejben.

2.4 \Vizszintes hegesztés

Az automatikus hegeszt6készulékek vizszintes hegesztésre vannak méretezve.

Ezeket a késziilekeket dontott sikban valé hegesztésre nem szabad hasznalni.

hfa8d1ua
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2.5 Muszaki adatok

Haladasi sebesség
Fékagy fékezési nyomaték

Hegesztopor tartaly Grtartalma
(el6hevitett hegesztéporral nem szabad feltdlteni)

Suly (a hegesztéhuzal és hegesztépor nélkiil)

Védettségi osztaly

EMC osztalybasorolas

0,1-2,0 m/perc
30 kg

101

110 kg
IP10

"A" osztaly

A6TF F1 A6TF F1 Twin

Tapfesziiltség 42V AC 42V AC
Megengedett terhelés a kovetkezok mellett 100 %: | 1500 A 1500 A
Hegeszt6huzal méretek:

témor szimpla huzal 3,0-6,0 mm 3,0-6,0 mm

Ureges huzal 3,0-4,0 mm 3,0-4,0 mm

tdémor ikerhuzal 2 x2,0-3,0 mm 2 x2,0-3,0 mm
Huzal adagolasi sebesség, max. 4 m/perc 4 m/perc
Fékagy fékezési nyomaték 1,5 Nm 1,5 Nm

0,1-2,0 m/perc
30 kg

101

140 kg
IP10

"A" osztaly

hfa8d1ua




Az A6TF F1 (SAW), A6TF F1 Twin (SAW) f6 alkatrészei

2.6

Hegesztépor csé

8.

Csatlakozé

5.

Kocsi
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Hegesztépor télt6 garat

7.

Szankészlet, kézi

4.

A f6 alkatrészek leirasat lasd a 11. oldalon.

-10 -
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2.7 A fo alkatrészek leirasa

271 Kocsi
A kocsi 4-kerékhajtassal van ellatva. A kocsit egy lezaro karral (1) rogziteni lehet.

2.7.2 Tarté

A vezérlészekrényt, a huzal adagold egységet és a hegesztépor adagolo tolté
garatot a tobbi alkatrésszel egyutt a tartora kell rogziteni.

2.7.3 Huzal Adagol6 Egység

Az egység a hegesztbhuzal tereléséhez és a csatlakozéba lefelé iranyban vald
bevezetésére szolgal.

2.7.4 Kézi szanok

A hegesztéfej vizszintes és fuggdleges helyzetét egyenes szanokkal lehet beallitani.
A szdgiranyu mozgast a forgdészannal szabadon be lehet allitani.

2.7.5 Csatlakozé
A hegesztés soran a hegesztési aramot vezeti a hegeszt6huzalba.

2.7.6 Motor hajtomiivel (A6 VEC)
A motor a hegeszt6huzal el6tolasara szolgal.

Az A6 VEC-vel kapcsolatos tovabbi informaciokat lasd a 0443 393 xxx kezelési
utasitasban.

2.7.7 Hegesztdépor adagolo tolté garat / hegesztépor csé / hegesztépor
fuvoka

A hegeszt6éport a hegesztdpor t6lt6 garatba kell télteni, onnan a hegesztépor

tubuson és a hegeszt6por fuvokan keresztul kertl a munkadarabhoz.

A leeresztésre kerul6 hegesztépor mennyiséget a hegeszt6por tolté garathoz
erdsitett hegesztépor szelep vezeérli.

Lasd Feltoltés hegesztéporral a 18. oldalon.

-1 -
hfa8d1ua
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3 FELSZERELES

3.1  Altalanos szempontok

A felszerelést csak szakember hajthatja végre.

FIGYELMEZTETES

©) ,
*@ﬁ A forgé alkatrészek sériiléseket okozhatnak, legylink igen
ovatosak.

3.2 Tartoelem

3.2.1 Huzaltarolé dob (tartozékok)
A huzaltarol6 dob (7) a fékagyra (2) van felszerelve.

A FIGYELMEZTETES

Gatoljuk meg, hogy a tekercs kicsusszon az agybol: % @
e Az agy mellett elhelyezett figyelmeztetd tablan bemutatott \

maodon reteszeljiik a piros gomb elforgatasaval a tekercset.

3.3 A fékagy beallitasa

A fékagy a kiszallitaskor megfeleléen be van allitva. Ha
utanallitasra van szlkseg, hajtsuk végre az alabbi
utasitasokat. Allitsuk ugy be a fékagyat, hogy a
hegeszt6huzal a hegeszt6huzal el6tolas leallasakor
kissé belogjon. {

e A fékezési nyomaték beallitasa:

e Forgassuk el a voros fogantyut a
reteszelési helyzetbe.

e Tegyunk be egy csavarhuzot az agyban talalhaté rugdkba.

Forgassuk el a rugokat az éramutato jarasaval megegyezd iranyba, ha
csokkenteni akarjuk a fékezési nyomatékot

Forgassuk el a rugdkat az 6ramutato jarasaval ellenkez6 iranyba, ha ndvelni
akarjuk a fékezési nyomatékot
FONTOS: Mindkét rugot azonos mértékben kell elforgatni.

-12 -
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3.4 Csatlakozasok

3.41 Altalanos szempontok

* A PEK vezérl6szekrényt csak egy megfeleld képesitéssel rendelkez6 személy
csatlakoztathatja. Lasd a kezelési utasitast
0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

e Az A6 GMH csatlakoztatasat illetéen, lasd a 0460 671 xxx kezelési utasitast.
e Az A6 PAYV csatlakoztatasat illetéen, lasd a 0460 670 xxx kezelési utasitast.

3.4.2 AG6TF F1/ A6TF F1 Twin automatikus hegesztékésziilék
(Fedett ivii hegesztés, SAW)

1. Csatlakoztassuk a vezérl6 kabelt (5) a hegeszt6 aramforras (3) és a
PEK vezérl6szekrény (2) kozé.

2. Csatlakoztassuk a visszavezetd kabelt (6) a hegeszt6 aramforras (3) és a
munkadarab (4) kozé.

3. Csatlakoztassuk a hegeszt6 kabelt (7) a hegeszté aramforras (3) és az
automatikus hegeszt6készulék (1) kozé.

4. Csatlakoztassuk a mér6 kabelt (8) a hegesztdé aramforras (3) és a
munkadarab (4) kozé.
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4 UZEMELES

41 Altalanos szempontok

Vigyazat:
A ! ” I l I Elolvastuk és megértettiik a biztonsagi tajékoztatot?
Enélkil nem szabad kezelniink a berendezést!

rr s

A berendezés kezelésével kapcsolatos altalanos biztonsagi elbirasok a 5.
oldalon talalhatok. A berendezés hasznalatbavétele el6tt olvassuk el!

Visszavezeto kabel

Miel6tt megkezdenénk a hegesztést, ellendrizzuk, hogy a visszavezetd kabel
csatlakoztatva van. Lasd a 13. oldalon

-14 -
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4.2 A hegesztéhuzal betoltése (A6TF F1/ A6TF F1 Twin)

1. A 12. oldalon talalhato utasitasoknak megfelel6en szereljuk fel a
huzaltarolé dobot.

2. Ellenérizzuk, hogy az el6tolo gorgd (1) és az érintkez6 pofa vagy érintkez6
csucs (3) mérete megfelel a kivalasztott hegesztéhuzal méretének.

3. Az AGTF F1 Twin esetén:
e Adagoljuk be a huzalt a huzal terel6n (8) keresztul.
4. Ha finom huzallal hegesztunk:
e Adagoljuk be a huzalt a finomhuzal adagol6 egységen (6) keresztul.

Gondoskodjunk arrél, hogy az egyenesité helyesen legyen beallitva, ugy,
hogy a huzal az érintkezd pofakon vagy az érintkez6 csucson (3) keresztul
egyenesen lépjen ki.

5. Huzzuk at a huzal végét az egyenesiton (2).

* A2 mm-nél nagyobb atméréji huzalok esetén egyenesitsunk ki 0,5 m huzalt
és toljuk azt kézzel be az egyenesiton at.

6. Helyezzlk bele a hegeszt6huzal végét az el6told gorgd (1) hornyaba.
7. Allitsuk be a gombbal (4) az elétolé gérgdn a hegesztéhuzal feszességét.
* FIGYELEM! Ne feszitsik meg jobban a hegeszt6huzalt, mint amennyire az
egyenletes el6tolashoz szukség van.

8. Toljuk el6re a huzalt 30 mme-rel az érintkezd csucs alatt, ehhez nyomjuk \V
meg a gombot a PEK vezérl6szekrényen.

9. A huzalt a gomb (5) beallitasaval iranyitsuk.

* Mindig hasznaljunk egy terel6 csovet (7), hogy biztositsuk a finomhuzal
(1,6 - 2,5 mm) egyenletes adagolasat.

-15 -
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4.3 Az elo6tolé gorgod kicserélése (AG6TF F1/ A6TF 51 Twin) 5 1

Szimpla huzal
e Engedjuk el a (3) és a (4) gombot.
e Lazitsuk ki a kézi kereket (2).

e Cseréljuk ki az adagolo gorgét (7).
Ezek a huzalméretnek megfeleléen meg vannak
jeldlve.

Ikerhuzal (ikerives hegesztés)

e Az ikerhornyos el6tol6 gorgbket (1) ugyanugy kell kicserélni, mint a szimpla
huzalhoz szolgalé gorgdket.

* FIGYELEM! A nyomogorg6t (8) szintén ki kell cserélni. Az ikerhuzalhoz szolgalo
kulonleges lekerekitett nyomogorgd a szimpla huzalhoz szolgalé gorgé helyére
kerul.

e Szereljuk 6ssze a nyomogorgdt a kuldnleges tengelycsonkkal
(Megrendelés szama 0146 253 001).

Hegesztéporral toltétt huzal a hornyos gorgékhoz (tartozékok)

e Az adagol6 gorgdét (1) és a nyomdgorgét (5) egyutt kell a hasznalatra kertlé
huzal méretének megfelel6en kicserélni.

FIGYELEM! A nyomdgorg6hoz egy kulonleges tengelycsonkra van szukség
(megrendelés szama 0212 901 101).

* A nyomocsavart (4) csak mértékletesen szoritsuk meg, annak biztositasara,
hogy a hegeszt6porral toltott huzal ne deformalddjon.

-16 -
hfa8o1ua



HD

4.4  Erintkezé felszerelés fedett ivii hegesztéshez

441 Szimpla huzalhoz, 3,0 - 6,0 mm
Hasznaljuk az A6TF F1 (SAW) automatikus
hegeszt6készuléket, amelyben a kovetkez6
egysegek talalhatok:

e Huzal adagol6 egység (1),

e D35 csatlakozé (2)

» Erintkezé pofa (3)

Gondoskodjunk arrél, hogy j6 legyen az érintkezés az
érintkez6 pofak és a huzal kdzott.

4.4.2 Ilkerhuzalhoz, 2 x 2,0 - 3,0 mm (D35)
Hasznaljuk az A6TF F1 Twin (SAW) automatikus
hegeszt6készuléket, amelyben a kovetkez6
egysegek talalhatok:

e Huzal adagol6 egység (1),

e Twin D35 csatlakozo (2)

» Erintkezd pofa (3)

Gondoskodjunk arrél, hogy jo legyen az érintkezés az
érintkez6 pofak és a huzal kozott.

e Terel6 csovek (4, 6).

Tartozékok:

e Finomhuzal-egyenesit6 (5), amelyet a huzal
adagolo egyseég (1) kapcsanak fels6 részére kell erésiteni.

Figyelem A finomhuzal egyenesit6 szerelésekor
tavolitsuk el a lemezt (7), ha van.
Figyelem A véddlapot (8) nem kell eltavolitani

A huzalok beallitasa ikerives hegesztéshez:

« Allitsuk be ugy a huzalok helyzetét a hegesztési pontban, hogy a csatlakozo
forgatasaval optimalis hegesztési minéséget érjunk el. A két huzalt ugy lehet
forgatni, hogy azok egymas utan keruljenek a hegesztési vonalra, vagy barmely
mas helyzetbe, egészen 90°-ig a hegesztési vonalhoz képest, vagyis ekkor a
hegesztési vonal mindkét oldalan egy huzal helyezkedik el.

-17 -
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4.5 A hegesztopor utanatoltése (fedett ivii hegesztés)

1. Zarjuk be a hegesztdpor t6lIt6 garat hegesztépor
szelepét (7).

2. Tavolitsuk el a hegeszt6por visszanyerd egység
porlevalasztdjat, ha fel van azzal szerelve.

3. Toltsuk be a hegesztbport.
FIGYELEM! A hegeszt6pornak szaraznak kell lennie.

4. Helyezzik ugy el a hegesztopor tubust, hogy az ne
nyomodhasson 0ssze.

5. Allitsuk be ugy a hegesztépor fuvoka magassagat a
hegesztési pont felett, hogy az helyes mennyiség
hegesztéport szallitson.

A hegesztési ivnek megfelel6 mennyiségl hegesztépor
alatt kell lennie, nehogy az iv felszakadjon.

-18 -
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4.6 Az automata hegesztdokészilék szallitasa
e Alezaro kar (1) elforgatasaval oldjuk fel a kerekek reteszelését.

Figyelem Az automatikus hegeszt6készullék felemeléséhez hasznaljuk az
emel&fulet (2).

4.7 Az AG6TF F1/ A6TF F1 Twin atallitasa
fedett ivii hegesztésrél MIG/IMAG hegesztésre

Az atallitd készlettel szallitott utasitasnak megfelel6en szereljik 6ssze a
berendezést.

4.8 Az AG6TF F1 Twin atallitasa fedett ivii hegesztésrél ikerives
hegesztésre

Az atallitd készlettel szallitott utasitasnak megfelel6en szereljik 6ssze a
berendezést.

-19 -
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5 KARBANTARTAS

5.1 Altalanos szempontok

Figyelmeztetés:

A szallité altal vallalt minden garancialis kbtelezettség megsziinik, ha a vevé a
garancialis idészakon beliil sajat maga megprobal a berendezésen barmilyen hibat
kijavitani.

FONTOS! Miel6tt barmilyen karbantartasi munkaba kezdenénk, gondoskodjunk arrol
hogy a fékapcsolo ki legyen kapcsolva.

A vezeérlészekrény, PEK, karbantartasat lasd a kezelési utasitasban
0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

5.2 Naponta

e Tisztitsuk meg a hegesztékészilék mozgo részeit a rarakddott hegesztoportol és
szennyezeésektol.

e Ellen6rizzuk, hogy az érintkez4 csucs és valamennyi villamos kabel megfeleléen
csatlakoztatva van.

e Ellenérizzuk, hogy az 6sszes csavarkotés megfeleléen meg van huzva, és hogy
a tereld és hajtogorg6k nincsenek elkopva vagy megrongalodva.

* Ellen6rizzik a fékagy fékezési nyomatékat. A nyomatéknak nem szabad olyan
alacsonynak lennie, hogy a hegeszt6huzal dobja még tovabb forogjon, amikor a
hegeszt6huzal el6tolas leall, €s nem szabad olyan nagynak lennie, hogy az
el6tolo gorgbk megcsuszhassanak. Iranyeérték: egy 30 kg-os hegeszt6huzal
dobhoz kb. 1,5 Nm fékezési nyomatékot kell beallitani.

A fékezési nyomaték beallitasat lasd a 12. oldalon.

5.3 Medfelel6 id6kozonként rendszeresen . 71—~

e

e Harom havonként ellenérizzik a
huzal adagol6 motor keféit.
Ha ezek 6 mm-esre lekoptak,

cserélje ki. e

» Vizsgaljuk meg a szanokat, és ha / / w

beakadnak, kenjik meg azokat. - %g@ :

«  Ellenérizziik a huzal adagolé k A %
egység huzal terel6it, hajtogorgsit o

és érintkez6 csucsat. Minden elkopott vagy
megrongalddott alkatrészt cseréljunk ki, *4
(lasd a tartalék alkatrészek listajat az 22. oldalon).

e Ha a kocsi mozgasa akadozik,
ellendrizzik hogy a lanc helyesen meg van-e feszitve. Szikség esetén feszitsik
meg a lancot.

e Alanc megfeszitéséhez szereljuk le az anyat (*1) és forgassuk el a butykot,
majd ismét szoritsuk meg az anyat.

-20 -

hfa8m1ua



HD

6 HIBAKERESES

6.1 Altalanos szempontok

Felszerelés
e PEK verzérl6szekrény kezelési utasitas. rendelési kdd 0460 948 xxx,
0460 949 xxx, 0459 839 036.

* Felhasznaloi kézikonyv az A6 VEC hajtomivel szerelt motorhoz - Rendelési kod
0443 393 xxx.
Ellendrizziik,

e hogy a tapegység a helyes halozati feszultséghez van csatlakoztatva

e hogy mind a harom fazis helyes feszultséget szolgaltat (a fazisok sorrendje nem
fontos)

* hogy a hegesztd kabelek és csatlakozasok nincsenek megrongalédva

e hogy a vezeérlb6elemek helyesen vannak beallitva

e hogy a tapfeszultség szét van kapcsolva miel6tt megkezdenénk a javitasokat

6.2 LEHETSEGES HIBAK
1. tinet Az aram- és fesziiltségértékek nagyobb fluktuacidkat mutatnak.

1.1 ok Az érintkez6 pofak vagy a fuvdka elkoptak vagy nem helyes méretiiek.
Teendd  Cseréljik ki az érintkez6 pofakat vagy a fuvokat.
1.2 ok Az el6told gorgé nyomasa nem megfelel.

Teendd Noveljuk meg az el6tolo gorgbkre gyakorolt nyomast.
2. tinet A hegesztdhuzal el6tolasa egyenetlen.

2.1 ok Az el6told gorgokre gyakorolt nyomas helytelenul van beallitva.
Teendd  Allitsuk be helyesen az el6tolé gérgékre gyakorolt nyomast.
2.2 ok Hibas méreti el6told gorgdk.

Teendd  Cseréljik ki az el6told gorgbket.

2.3 ok Az el6told gorgok hornyai elkoptak.
Teendd  Cseréljik ki az el6told gérgbket.
3.tunet A hegesztési kabelek tulmelegedtek.

3.1 ok Nem megfeleld villamos csatlakozas.

Teendd Tisztitsuk meg és huzzuk meg szorosra valamennyi villamos
csatlakozast.

3.2 ok A hegesztési kabel keresztmetszete tul kicsi.

Teend6 Hasznaljunk nagyobb keresztmetszet( kabeleket, vagy parhuzamosan
kapcsolt kabeleket.

7 TARTALEK ALKATRESZEK MEGRENDELESE

A tartalék alkatrészeket az ESAB legkozelebbi képvisel6jénél lehet megrendelni,
lasd a hatso fed6lapot. A tartalék alkatrészek megrendelésekor adjuk meg a
berendezés tipusat és szamat, valamint a tartalék alkatrész megnevezését és
szamat, ahogyan ez a tartalék alkatrész jegyzékben az 27. oldalon meg van adva.
Ez leegyszerUsiti a megrendelés kivitelezését és garantalja, hogy a helyes alkatrészt
kapjuk meg.
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Feed rollers

SAW and MIG/MAG —

Part no D (mm) /////“\\\\
0218 510 281 1,6 Eﬁ
0218 510 282 2,0 &y
0218 510 283 2,5 1
0218 510 286 4,0 5
0218 510 287 5,0
0218 510 288 6,0
0218 510 298 3,0-3,2

SAW Twin (D35) T

Part no D (mm) //;;::::::\\
0218 522 480 2,5 Ej
0218 522 481 3-3,2 &KJ/
0218 522 484 2,0 1R
0218 522 486 12 *_H?D
0218 522 487 1,0
0218 522 488 1,6

SAW and MIG/MAG tubular wire % K \

Part no D (mm) 0 f%
0146 024 880 0,8-1,6 &y
0146 024 881 2,0-4,0 s

-~ D
MIG/MAG _

Part no D (mm)

0145 538 880 0,6 (—%
0145 538 881 0.8 B \l___y
0145 538 882 1,0 &/I
0145 538 883 1,2 o

D (mm)

148 772-880 2,0-3,0

|

: —

| |
{ i ﬁ(
@
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Pressure rollers

SAW and MIG/MAG tubular wire

Part no D (mm)
0146 025 880 0,8-1,6
0146 025 881 2,0-4,0
0146 025 882 5,0-7,0

SAW Twin

Part no
0218 524 580
0146 253 001 Stub shaft

0144 953 001

Sperical ball bearing

0190 452 178

Washer

Stub shaft for pressure roller

SAW tubular wire
Part no
0212 901 101

Contact jaws
SAW HD (D35)

Part no D (mm)
0265 900 880 3,0
0265 900 881 3,2
0265 900 882 4,0
0265 900 883 5,0
0265 900 884 6,0

SAW Twin HD

Part no D (mm)
0265 902 880 2,5-3,0
0265 902 881 2,0
0265 902 882 1,6
0265 902 883 4,0

Wear parts
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Contact tip

MIG/MAG and SAW Twin LD (D35)

Part no D (mm)

0153 501 002 0,8

0153 501 004 1,0

0153 501 005 1,2

0153 501 007 1,6

0153 501 009 2,0

0153 501 010 2,4-25

MIG/MAG (D35)

Part no D (mm)
0258 000 908 1,2
0258 000 909 1,6
0258 000 910 2,0
0258 000 911 2,4
0258 000 913 1,0
0258 000 914 0,8
0258 000 915 3,2

Adapter for contact tip

SAW and MIG/MAG (D35)
Part no D (mm)
0147 333 001 M6 /M 10

-24 -
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TARTALEKALKATRESZLISTA

A6TF F1/A6TF F1 Twin

Edition 2009-10-05

Notes

ABTF F1 SAW

ABTF F1 SAW, Twin
ABTF F1 SAW

ABTF F1 SAW, Twin

Denomination

Ordering no.

0461 235 880 | A6 Mastertrac
0461 235 881 | A6 Mastertrac
0461 235 890 | A6 Mastertrac
0461 235 891 | A6 Mastertrac

-27 -
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:gl_n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0461235880 | Automatic welding machine AG6TF F1 (156:1), SAW
1 1 0449490881 | Carriage
2 1 0449254880 | Carrier
3 1 0449252880 | Slide travel kit, manual 90 mm
4 1 0449250880 | Wire feed unit, right 156:1
5 1 0460504880 | Control box PEK
6 1 0449253900 | Cable set L=16m
6:2 1 0460907891 | Motor cable 1,5m
6:3 1 0461239881 | Arc welding cable 1,7m
6:4 1 0460908880 | Pulse transducer cable 2m

h461235s
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:gl_n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0461235890 | Automatic welding machine AG6TF F1 (74:1), SAW
1 1 0449490881 | Carriage
2 1 0449254880 | Carrier
3 1 0449252880 | Slide travel kit, manual 90 mm
4 1 0449250890 | Wire feed unit, right 74:1
5 1 0460504880 | Control box PEK
6 1 0449253900 | Cable set L=16m
6:2 1 0460907891 | Motor cable 1,6 m
6:3 1 0461239881 | Arc welding cable 1,7m
6:4 1 0460908880 | Pulse transducer cable 2m

h461235s
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:gl_n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0460235881 | Automatic welding machine AG6TF F1 (156:1), SAW Twin

1 1 0449490881 | Carriage
2 1 0449254880 | Carrier
3 1 0449252880 | Slide travel kit, manual 90 mm
4 1 0449250881 | Wire feed unit, Twin 156:1
5 1 0460504880 | Control box PEK
6 1 0449253900 | Cable set L=1,6m
6:2 1 0460907891 | Motor cable 1,6 m
6:3 1 0461239881 | Arc welding cable 1,7m
6:4 1 0460908880 | Pulse transducer cable 2m

h461235s
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Item

no. Qty

Ordering no.

Denomination

Notes

UL Gl U G G G G

0461235891
0449490881
0449254880
0449252880
0449250891
0460504880
0449253900
0460907891
0461239881

0460908880

Automatic welding machine
Carriage

Carrier

Slide travel kit, manual

Wire feed unit, Twin

Control box

Cable set

Motor cable

Arc welding cable

Pulse transducer cable

AGTF F1 (74:1), SAW Twin

I\

ruwNho

h461235s

=2
) "\

7A

N

-A%ﬁ

(e

[
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449490881 | Carriage A6TFE/TGE
1 2 0334295880 | Handle
2 2 0449205880 | Guide arm complete
4 2 0334165880 | Side plate
5 4 0229202280 | Wheel
7 4 0219501013 | Spring washer D18,1/10,2
8 1 0334198880 | Front shaft with sprocket
9 1 0332947880 | Bracket
12 4 0334264001 | Flange bearing unit
15 1 0218201502 | Chain 1/2"x4,88
16 1 0218201602 | Chain lock simple 1/2"x4,88
17 1 0334160001 | Stub shaft
20 1 0334163880 | Sprocket
21 1 0334162880 | Sprocket
22 1 0334161001 | Excenter
23 1 0334197880 | Rear shaft with chain wheel
24 1 0449480880 | Cover complete
25 1 0449485881 | Drive unit
30 1 0334167001 | Bottom plate
31 2 0215701019 | Circlip D25x1,2
32 1 0334189001 | Gear wheel
35 1 0215701243 | Wedge 5x5x65
36 1 0461242880 | Pulse transducer cable 1,25m
38 1 0461241880 | Motor cable
43 1 0333630001 | Locking arm adjustable
44 1 0211102940 | Roll pin D 3x28
45 1 0215701016 | Circlip D20
46 1 0334196001 | Bushing
48 1 0334192880 | Excenter
52 1 0221307001 | Steel ball 7,94 mm
53 14 0219501101 | Spring plate D8/3,2x0,3
60 1 0334171001 | Plate
63 4 0278300180 | Insulator
64 1 0334706001 | Plate
66 8 0449206001 | Clamp
68 4 0191498003 | Cover plate
71 2 0192230107 | Dummy plug D=16
72 1 0449487001 | Attachment
73 1 0461213880 | Motor attacment
75 1 0192784002 | Sleeve plug 2-pol.
76 2 0192784102 | Cap
77 1 0191998103 | Attachment
79 1 0192784001 | Pin plug 2-pol.
80 2 0192784101 | Pin

h449490s
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I':gm Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449254880 | Carrier
4 1 0334168880 | Column
5 1 0334170001 | Clamping ring
7 6 0219504307 | Cup spring d20/10.2
8 3 0193571106 | Locking plate steel 26/10,5x22
9 1 0193570129 | Locking arm m10x32
12 1 0334176880 | Reel holder
14 1 0146967880 | Brake hub
17 1 0334297880 | Box holder
21 1 0334185886 | Box girder beam
30 1 0334707883 | Thread steerer
—h 14
12 0
I —r T
o] O
o o
4 2 92

f449254s
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I':gl.*n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449252880 | Slide travel kit, manual 90mm
1 2 0154465880 | Slide manual L=90
2 1 0334171001 | Plate
4 1 0334170001 | Clamping ring
5 1 0334172001 | Gear bracket
5 4 2

f449252s
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f154465s
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Item Qty Orderingno. | Denomination Remarks
0154465880 | Slide, manually operated L=90
1 1 0154464001 | Slide frame
6 1 0154463880 | Carriage with slide rails
7 6 0190509485 | Stop screw M10x10
8 1 0154458001 | End piece
10 2 0211102957 | Roll pin D5x20
11 1 0154461001 | Lead screw
16 1 0190531201 | Ball bearing SKF 3201
17 1 0154456001 | Lock nut
18 1 0154457001 | Ball bearing cap
22 1 0334537001 | Handle crank
23 1 0211102938 | Roll pin D3x20
22
i < T =
&
R e i o=
Zit7zz7: A
S Q) |e
@ = =
=
23 17 18 16 8 10 11-15
33
34
41
42
46




I:gl.*n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449250880 | Wire feed unit complete (Right mounted) SAW (156:1), Single
1 1 0145063906 | Motor with gear A6 VEC (156:1), see separate manual
2 1 0147639880 | Wire straightener, right mounted D35
3 1 0218810183 | Insulated hand wheel
4 1 0334290882 | Contact equipment D35/ L275
6 1 0148487880 | Bracket for flux hopper
7 1 0147649881 | Flux hopper 101
10 1 0457713001 |Bar
20 1 0148493001 | Cable holder
22 1 0334294001 | Attachment
29 1 0449528001 | Protection plate

f449250s
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I:gl.*n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449250881 | Wire feed unit complete (Right mounted) SAW (156:1), Twin
1 1 0145063906 | Motor with gear A6 VEC (156:1), see separate manual
2 1 0147639887 | Wire straightener, right mounted D35, Twin
3 1 0218810183 | Insulated hand wheel
4 1 0334290882 | Contact equipment D35/ L275
6 1 0148487880 | Bracket for flux hopper
7 1 0147649881 | Flux hopper 101
10 1 0457713001 |Bar
20 1 0148493001 | Cable holder
22 1 0334294001 | Attachment
29 1 0449528001 | Protection plate
30 1 0155300001 | Plate
32 2 0156800002 | Wire liner D 8/4
35* 1 0146967880 | Brake hub
36* 2 0154734001 | Brake hub clamp

* Not shown in the picture

f449250s
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I:gl.*n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449250890 | Wire feed unit complete (Right mounted) SAW (74:1), Singel
1 1 0145063907 | Motor with gear A6 VEC (74:1), see separate manual
2 1 0147639880 | Wire straightener, right mounted D35
3 1 0218810183 | Insulated hand wheel
4 1 0334290882 | Contact equipment D35/ L275
6 1 0148487880 | Bracket for flux hopper
7 1 0147649881 | Flux hopper 101
10 1 0457713001 |Bar
20 1 0148493001 | Cable holder
22 1 0334294001 | Attachment
29 1 0449528001 | Protection plate

f449250s
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I':gl.*n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449250891 | Wire feed unit complete (Right mounted) SAW (74:1), Twin

1 1 0145063907 | Motor with gear A6 VEC (74:1), see separate manual
2 1 0147639891 | Wire straightener, right mounted D35, Twin

3 1 0218810183 | Insulated hand wheel

4 1 0334290882 | Contact equipment D35/ L275

6 1 0148487880 | Bracket for flux hopper

7 1 0147649881 | Flux hopper 101

10 1 0457713001 |Bar

20 1 0148493001 | Cable holder

22 1 0334294001 | Attachment

29 1 0449528001 | Protection plate

30 1 0155300001 | Plate

32 2 0156800002 | Wire liner D8/4

35* 1 0146967880 | Brake hub

36* 2 0154734001 | Brake hub clamp

40* 1 0145787880 | Fine wire straightener

42* 1 0334278881 | Guide insert for fine wire

* Not shown in the picture

f449250s
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Ir:gm Qty Ordering no. | Denomination Notes
0147639880 | Straightener (right mounted)
1 1 0156449001 | Clamp
4 1 0215503601 | Insulating sleeve
5 1 0156530001 | Clamp half D35
6 2 0212900001 | Spacer screw
7 4 0215201209 | Sealing, O-ring D11.3x2.4
8 2 0218400801 | Pressure roller arm
9 1 0218810181 | Handwheel, insulated
10 1 0218810182 | Handwheel, insulated
11 3 0332408001 | Stub shaft
13 3 0153148880 | Pressure roller
14 1 0415498001 | Pressure roller, upper
15 2 0212902601 | Spacer screw
16 1 0415499001 | Pressure roller, lower
19 2 0219501013 | Spring washer D18.1/10.2
28 1 0156531001 | Clamp half D35
30 1 0212 601110 | Nut M10
2k R 7]
5o 30 - prs 15
- L
9 ! 1 | r——"g) - —14
[ I { : \ \1 3
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0147639887 | Straightener (right mounted) A6 D35 TWIN
1 1 0156449001 | Clamp
4 1 0215503601 | Insulating sleeve
5 1 0156530001 | Clamp half
6 2 0212900001 | Spacer screw
7 4 0215201209 | Sealing, O-ring 11,3x2,4
8 2 0218400801 | Pressure roller arm
9 1 0218810181 | Handwheel, insulated
10 1 0218810182 | Handwheel, insulated
11 2 0332408001 | Stub shaft
12 1 0218524580 | Pressure roller twin
13 2 0153148880 | Pressure roller
14 1 0415498001 | Pressure roller, upper
15 2 0212902601 | Spacer screw
16 1 0415499001 | Pressure roller, lower
19 2 0219501013 | Spring washer d18,1/10,2
28 1 0156531001 | Clamp half
30 1 0212601110 | Nut M10

f147639s
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Ir:gfn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0147639891 | Straightener (right mounted) A6 D35 TWIN (74:1)
1 1 0156449001 | Clamp
4 1 0215503601 | Insulating sleeve
5 1 0156530001 | Clamp half D35
6 1 0212900001 | Spacer screw
7 2 0215201209 | Sealing, O-ring D11,3x2,4
8 1 0218400801 | Pressure roller arm
9 1 0218810181 | Handwheel, insulated
12 1 0218524580 | Pressure roller twin
14 1 0415498001 | Pressure roller, upper
15 1 0212902601 | Spacer screw
19 2 0219501013 | Spring washer D18,1/10,2
28 1 0156531001 | Clamp half
30 1 0212601110 | Nut M10

f147639s
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Item Qty Orderingno. | Denomination Remarks
0334290882 | Contact equipment single wire D35
2 1 0417959881 | Contact jaw tube L=275
11 1 0153299880 | Flux nozzle complete

334290s
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Irt'gl.*n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0417959881 | Contact jaw tube L=275mm
4 1 0443372001 | Fitting bolt
5 4 0219504307 | Cup spring d20/10.2, T=1.1
6 1 0417979001 | Ring
8 1 0443344881 | Contact tube L =275mm

f417959s
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Item
no.

Qty

Ordering no.

Denomination

Notes

0153299880
0153290002
0153296001
0153425001

Flux nozzle complete
Holder for flux pipe
Flux pipe, bent

Wheel

f153299s
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f147649s

I':gm Qty Ordering no. | Denomination Notes

0147649881 | Flux Hopper 101

1 1 0154007001 | Flux hopper

2 1 0148837001 | Window (a6 flux hopper)

3 1 0147645001 | Mounting

6 1 0153347880 | Flux valve

7 1 0215201232 | Sealing, O-ring 69,2x5,7

13 1 0020301780 | Flux strainer

14 1 0443383002 | Flux hose L=500
Y T 13 l
i i J
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I:gm Qty Ordering no. | Denomination Notes
0153347880 | Flux valve
1 1 0153348001 | Outlet
2 1 0153349001 | Shaft
1 0211102938 | Roll pin d 3x20

h153347s
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f145787s

_ )
I

:gtn Qty Ordering no. | Denomination Notes

0145787880 | Fine wire straightener for twin wire

1 1 0145788001 | Case

2 2 0145789001 | Roller

3 2 0145790001 | Roller

4 2 0145791001 | Searing bushing

5 2 0190240103 | Bearing bushing D12/10

9 2 0145793001 | Runner

11 2 0145794001 | Knob

13 1 0145795001 | Link

15 0151287001 | Hose
15
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 74511 00
Fax: +32 2745 11 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33422 3544

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America
ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039

Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

081016



