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DECLARATION OF CONFORMITY
According to

The Low Voltage Directive 2006/95/EC, entering into force 16 January 2007
The EMC Directive 2004//108/EC, entering into force 20 July 2007
The RoHS Directive 2011/65/EC, entering onto force 2 January 2013

Type of equipment
Welding wire feeder

Type designation
Warrior™ Feed 304 and Warrior™ Feed 304w, from serial number 324 xxx xxxx (2013 w24)

Brand name or trade mark
ESAB

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

ESAB AB
Lindholmsallén 9,
Box 8004,

SE-402 77 Géteborg,
Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 584 411 924

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-1, Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders
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 Srg nature f/ / Position
Gothenburg L Global Director
14-June-2013 M--—»\»e:’»f}/) N / Equipment

Stephen Argo
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

® VARNING!

Innebar fara som, om den inte undviks, omedelbart leder till allvarliga
personskador eller dodsfall.

A VARNING!

Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

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

VARNING!

Innan anvandning, las och foérstd denna bruksanvisning och A |L.'JJ
folj alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och

sakerhetsdatablad (SDS).

1.2 Sakerhetsatgarder

Det ar 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. Utdver
standardbestdmmelserna for en svetsplats ska rekommendationerna nedan foljas.

Allt arbete ska utféras 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:
o dess handhavande
nddstoppens placering
dess funktion
tilldmpliga sakerhetsatgarder
korrekt férfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av
eventuella andra funktioner hos utrustningen.
2. Operatdren ska se till att:
o inga obehdriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den
startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
o vara lamplig fér andamalet
o vara fri fran drag.

O O O O
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1 SAKERHET

4. Personlig skyddsutrustning
o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som
skyddsglaségon, flamsakra klader och skyddshandskar.
o Bar inte |0st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom
sadana kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna férsiktighetsatgarder
o Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
o Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utféras av behorig elektriker.
o Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa val anvisad
plats
o Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

VARNING!

Tradmatarna ar endast avsedda fér anvandning med strémkallor i
MIG/MAG-lage.

Om de anvands i nagot annat svetslage, t.ex. MMA, maste svetskabeln mellan
trddmataren och stromkallan kopplas bort. Annars kan tradmataren bli
spanningsforande eller stromsatt.

A VARNING!

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

:'-_\’ ELEKTRISK STOT - Kan dbéda
- 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

ﬁ% » Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning
:3:..n \ genomférs. EMF kan stora vissa pacemakers.
_ » Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bor anvanda féljande metoder for att minimera exponering for
EMF:

o Dra elektrod- och arbetskabeln pd samma sida av kroppen. Fixera
dem med tejp om mgjligt. Placera inte din kropp mellan svetspistolen
och kablar. Snurra aldrig svetspistolen eller kablar runt din kropp.

Hall svetsstromkalla och kablar sa langt bort fran kroppen som
maijligt.

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 svetsréken.
« 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 égonen och ge brannskador pa huden

%Q + Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskarm med
e skyddsglas av ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.
+ Skydda om kringstaende personer med lampliga skarmar eller draperier.
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1 SAKERHET

BULLER - Kan ge horselskador

Skydda 6ronen. Anvand hoérselkapor eller annat Iampligt hérselskydd.

=

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

« Hall alla dérrar, paneler och luckor stangda och se till att de sitter pa plats
ordentligt. Endast kvalificerade personer boér vid behov ta bort kapor for
underhall och felsdkning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stanga

> dorrar 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.

A
k)9,

BRANDFARA
&— * Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se till att inget brannbart

p)
3

material finns i narheten av svetsstallet.
+ Anvand inte pa slutna behallare.

DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i handelse av driftstorning.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

OBSERVERA!

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

OBSERVERA!

Kasserad elektronisk utrustning ska lamnas till
atervinning.

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 lamnas 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 narmaste
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.
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2 INLEDNING

2 INLEDNING

2.1 Oversikt

Tradmatarenheterna Warrior Feed 304, Warrior Feed 304w &ar avsedda for
MIG/MAG-svetsning tillsammans med féljande svetsstromkallor:

e Warrior 400i CC/CV
e Warrior 500i CC/CV

De finns i olika varianter, se kapitlet "Bestallningsnummer”.

Tradmatarenheterna ar kapslade och innehaller fyrhjulsdrivna matarmekanismer samt
styrelektronik.

De kan anvandas tillsammans med trad pa ESAB:s MarathonPac, eller pa tradbobin
(standard @ 200 mm, & 300 mm, tillbehdr & 440 mm).

Tradmatarenheten kan placeras pa en vagn, hdngande ovanfor arbetsplatsen i en lyftogla,
pa avlastningsdon eller pa golvet med eller utan hjulsats.

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

2.2 Utrustning
Tradmatarenheterna Warrior Feed 304, Warrior Feed 304w levereras med:

* Bruksanvisning
* Dekal med rekommenderade slitdelar

0463 363 001 -7 - © ESAB AB 2017



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

Warrior Feed 304, Warrior Feed 304w

Matningsspanning

42 VAC, 50-60 Hz

Effektbehov

252 VA

Nominell matningsstrom |,

6 A

Instéllningsdata
Tradmatningshastighet
Krypstart

2/4-takt

Tradval

1,5-25,0 m/min (4,9-82 fot/min)
PA eller AV
2-takt eller 4-takt

Solid trad eller rortrad

Anslutning for brannare

EURO

Max. diameter tradbobin

300 mm (*440 mm), 12 tum (*17 tum)

Traddimension

Fe 0,6-1,6 mm (0,023—1/16 tum)
Ss 0,8-1,6 mm (0,030-1/16 tum)
Al 1,0 & 1,6 mm (0,40 & 1/16 tum)
Rértrad 0,9-1,6 mm (0,035-1/16 tum)
Vikt

WF 304 med bobinkapa
WF 304w med bobinkapa

14,4 kg (31,7 Ibs)
14,7 kg (32,4 Ibs)

Vikt tradbobin (ESAB standard)
@ 200 mm

5kg (11,0 Ibs)

@ 300 mm 18 kg (39,7 Ibs)

@ 440 mm 30 kg (66,1 Ibs)

Matt (I x w x h)

basisk 675 x 265 x 418 mm (26,6 x 10,4 x 16,5
tum)

Arbetstemperatur -10 till 40 °C (14 till 104 °F)

Temperatur transport och férvaring

-20 till 55 °C (-4 till 131 °F)

Skyddsgas Alla typer avsedda for MIG/MAG-svetsning
max. tryck 5 bar (0,5 MPa)

Kylvatska (Warrior Feed 304w) ESAB:s fardigblandade kylvatska

max. tryck 5 bar (0,5 MPa)

Tillaten belastning vid

60 % intermittens 500 A
100 % intermittens 400 A
Kapslingsklass IP23
med bobin & 440 mm (& 17 tum) och/eller
avlastningsdon IP2X

* Se kapitlet "TILLBEHOR" i bruksanvisningen.
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3 TEKNISKA DATA

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken
man kan svetsa med en viss belastning. Angiven intermittensfaktor galler vid 40 °C.

Inkapslingsklass

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

Utrustning markt IP 23 ar avsedd fér inom- och utomhusbruk.

Utrustning markt IP 2X ar avsedd fér inomhusbruk.

0463 363 001 -9. © ESAB AB 2017



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

4.1 Oversikt

Installationen ska utforas av professionell installator.

VARNING!
Vid svetsning i miljo med férhdjd elfara ska endast stromkallor avsedda for denna
miljé anvandas. Dessa stromkallor ar markta med symbolen .

ﬁg ¢
A B [ga

4.2 Lyftanvisning

n OBSERVERA!

Klamrisk vid lyft av trddmatarenheten. Om en stor tradbobin (@ 440 mm)
monteras forskjuts trédmatarenhetens tyngdpunkt, vilket medfér tipprisk och
klamrisk. Skydda dig sjalv och omkringstaende fran riskerna.

n OBSERVERA!

For att undvika personskada och/eller utrustningsskada, anvand de lyftmetoder
och fastpunkter som beskrivs har.

Bestallningsnummer for lyftdgla finns i kapitlet "Bestaliningsnummer”.

OBSERVERA!

Om annan upphangningsanordning anvands, ska denna vara isolerad fran
tradmatarenheten.
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5 HANDHAVANDE

5 HANDHAVANDE

5.1 Oversikt

Allmanna sakerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet
SAKERHET i denna handbok. Den som ska anvinda 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!
Se till att sidoluckorna ar stdngda under drift.

VARNING!

For att forhindra att tradbobinen glider

av navet: Las bobinen med hjalp av @ @

det roda vredet, enligt

varningsetiketten intill navet. K
OBSERVERA!

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

VARNING!

Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta

forsiktighet.

,@r
P10

ﬁ VARNING!
Tipprisk foreligger nar tradmatarenheten forses med avlastningsdon. Sakra
utrustningen mot oavsiktlig rorelse. Detta ar sarskilt viktigt pa ojamnt eller lutande

underlag.

Rekommenderade maximala stromvérden for kombianslutningsdon

430 A (100 % intermittens)

Imax Kabelarea Kabellangd OBSERVERA!
450 A (60 % intermittens) ,

: : 70 mm?2 2-35 mm 19-polig
350 A (100 % intermittens)
550 A (60 % intermittens) ,

. . 95 mm?2 2-35 mm 19-polig
430 A (100 % intermittens)
450 A (60 % intermittens) ,

: : 70 mm?2 2-35 mm 19-polig, vatten
350 A (100 % intermittens)
550 A (60 % intermittens) ,

( 95 mm? 2-35 mm 19-polig, vatten

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken
man kan svetsa med en viss belastning. Intermittensfaktorn galler vid 40 °C eller lagre.

0463 363 001
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5 HANDHAVANDE

5.2 Anslutningar och manoverorgan

1516

; NN \X
O 2
9 74 Q.

A
g3

Q @
/@@ﬁx\%\‘t 1312/

1. Display, spanning (V) 9. Omkopplare for 4-takt/2-takt (under huven)
2. Display, strom (A) 10. Omkopplare for rortrad/solid trad (under
huven)
3. Ratt for installning av 11. Omkopplare for krypstart (under huven)
tradmatningshastighet
4. Ratt for installning av spanning 12. Anslutning for svetsstrém fran stromkalla
(OKC)
5. Omkopplare for kallmatning av trad eller  13. Anslutning féor mandverkabel fran
gasspolning stromkalla
6. Anslutning ROD for kylvatten fran 14. Anslutning fér skyddsgas
svetspistolen *)
7. Anslutning BLA fér kylvatten till 15. Anslutning BLA fér kylvatten fran
svetspistolen *) stromkalla (kylenhet) *)
8. Anslutning for svetspistolen 16. Anslutning ROD f6r kylvatten till strémkalla
(kylenhet) *)
OBSERVERA!
*) Kylvattenanslutningar finns endast pa vissa modeller.
5.3 Vattenanslutning

Nar en vattenkyld svetspistol ansluts ska strémkallans elkopplare fér natspanning vara i
franslaget lage (OFF) och elkopplaren for kylaggregatet ska vara i lage 0.

En vattenanslutningssats finns som tillbehdr, se kapitlet "Tillbehor”.

54 Startprocedur

Nar tradmatningen startas genererar stromkallan svetsspanning.

Om inte svetsstrommen borjar stromma inom 3 sekunder, stangs svetsstromkallan av.
Tradmatningen fortsatter tills omkopplaren pa svetspistolen stangs av.

5.5 Funktionsbeskrivningar

Oppna locket for att komma &t omkopplarna for 4-takt/2-takt, rortrad/solid trad och krypstart
PA/AV.
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5 HANDHAVANDE
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2-takt

Vid 2-takt startar eventuell gasférstromning nar svetspistolens avtryckare trycks
in. Darefter startar tradmatningen och svetsningen boérjar. Nar avtryckaren
slapps avbryts svetsningen helt och eventuell gasefterstromning startar.

4-takt

Vid 4-takt startar gasforstromningen nar svetspistolens avtryckare trycks in och
tradmatningen startar nar avtryckaren slapps. Svetsningen fortsatter tills
avtryckaren ater trycks in, varvid trddmatningen stoppas. Nar avtryckaren slapps
slutar gasefterstrémningen.

Tradval — rortrad

En konstant efterbrinntid aktiveras nar avtryckaren slapps, for anpassning till
svetsning med rortrad.

Tradval — solid trad

SCT (Short Circuit Termination) aktiveras nar avtryckaren slapps, for anpassning
till svetsning med solid trad.

SCT ar ett nytt satt att avbryta svetsningen med nagra korta kortslutningar for att
ge mindre andkrater och oxidering. Detta ger ocksa férdelen av goda
startegenskaper med solid trad.

Krypstart

Vid krypstart matas traden med 9 m/min (29,5 fot/min) tills den far elektrisk
kontakt med arbetsstycket.

Kallmatning av trad

Kallmatning av trad anvands nar man behéver mata fram trad utan att lagga pa
bagspanning. Traden matas sa lange knappen halls intryckt.

Renblasning med gas

Renblasningsfunktionen anvands dels for att mata gasflédet, dels for att blasa ut
luft och eventuell fukt ur gasslangarna innan svetsningen borjar. Renblasning
pagar sa lange knappen halls intryckt. Vid renblasning laggs ingen bagspanning
ut och ingen trédmatning sker.

Tradmatningshastighet

Tradmatningshastigheten stalls in i meter per minut.

5.6 Tradmatningstryck

Kontrollera forst att traden 16per mjukt genom tradledaren. Stall darefter in tradmatarens
tryckrullar. Trycket far inte vara for hogt.

0463 363 001
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5 HANDHAVANDE

OV, cccaczas
P

Fig. A Fig. B

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

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).

5.7 Byte och laddning av trad

+  Oppna sidoluckan.

* Lossa tryckgivaren genom att falla den bakat. Tryckrullarna aker upp.

* Rata ut den nya traden 10-20 cm. Fila bort grader och vassa kanter pa tradanden
innan den fors in i trdadmatarenheten.

» Se till att trdden kommer ratt i matarrullens spar och in i utioppsmunstycket respektive
tradledaren.

» Spann fast tryckgivaren.

» Stang sidoluckan.

5.8 Byte av matarrullar

+ Oppna sidoluckan.

» Lossa tryckgivaren (1) genom att falla
den bakat.

» Lossa tryckrullarna (2) genom att vrida
axeln (3) 1/4-varv medurs och drag ut
axeln.

Tryckrullarna lossnar

* Lossa matarrullarna (4) genom att skruva
bort muttrarna (5) och dra ut rullarna.

Vid montering, upprepa ovanstaende i omvand ordning.
Val av spar i matarrullarna

Vand matarrullen med dimensionsmarkningen fér dnskat spar mot dig.
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6 UNDERHALL

6 UNDERHALL

6.1 Oversikt

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

n OBSERVERA!

Samtliga garantiataganden fran leverantoren upphér att galla om kunden sjalv
under garantitiden gor ingrepp i produkten for att atgarda eventuella fel.

6.2 Inspektion och rengoring
Tradmatarenhet
Kontrollera regelbundet att tradmatarenheten inte ar igensatt av féroreningar.

* Rengdring och byte av tradmatarenhetens slitdelar bér ske med jamna mellanrum fér
att sakerstalla storningsfri tradmatning. Observera att for hogt installd férspanning kan
medféra onormalt slitage pa tryckrulle, matarrulle och tradledare.

Bromsnav

Navet ar justerat vid leverans, f6lj anvisningarna nedan vid behov av efterjustering. Justera
bromsnavet sa att trdden ar nagot slak nar matningen upphor.

* Justering av bromsmomentet
o Vrid det réda vredet till I3st lage.
o For in en skruvmejsel i navets fjadrar.

Vrid fjadrarna medurs for att minska
bromsmomentet.

Vrid fjadrarna moturs for att oka
bromsmomentet.

OBS! Vrid bada fjadrarna lika mycket.

Svetspistol

+ Rengdring och byte av svetspistolens slitdelar bor ske med jamna mellanrum for att
sakerstalla storningsfri tradmatning. Blas ren tradledaren regelbundet och rengor
kontaktmunstycket.
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7 RESERVDELSBESTALLNING

7 RESERVDELSBESTALLNING

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

-slitdelar.

Warrior Feed 304 ar konstruerad och provad i enlighet med internationell och europeisk
standard IEC/EN 60974-5 och IEC/EN 60974-10, kanadensisk standard
CAN/CSA-E60974-5 och USA-standard ANSI/IEC 60974-5. Efter utférd service eller
reparation aligger det utférande serviceinstans att forvissa sig om att produkten inte avviker
frdn ovan namnda standarder.

Reservdelar kan bestéllas fran narmaste ESAB-aterforsaljare. Se baksidan av detta
dokument. 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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SLITDELAR

SLITDELAR
Item Ordering Denomination Wire type Wire dimensions
number
HI 1 |0455 072 002 |Intermediate nozzle |Fe, Ss & cored | 2.0 mm steel for 0.6-1.6 mm
0456 615 001 |Intermediate nozzle |Al @ 2.0 mm plastic for 0.8-1.6 mm
Hl 2 |0469 837 880 |Outlet nozzle Fe, Ss & cored | 2.0 mm steel for 0.6-1.6 mm
0469 837 881 |Outlet nozzle Al @ 2.0 mm plastic for 0.8-1.6 mm
HI3 10191496 114 |Key
HI4 0215701 007 |Locking washer
HI 5a|0459 440 001 |Motor gear euro,
drive gear
Item | Ordering Denomination Wire | Wire dimen- | Groove Roller
number type sions (mm) type markings
HI 5b 0459 052 001 |Feed/pressure rollers |[Fe, Ss | 0.6 & 0.8 V 0.6 S2 &
& cored 0.8 82
0459 052 002 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss | 0,8 och 1,0 \Y 0.8 S2 &
& cored 1.0 S2
0459 052 003 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss | 0,9/1,0 och \% 1.0 82 &
& cored|1,2 1.2 S2
0459 052 013 |Feed/pressure rollers [Fe, Ss 31,4 & 1,6 V 1482 &
& cored 1.6 S2
0458 825 001 |Feed/pressure rollers |Cored | 0,9/1,0 och V- 1.0R2 &
1,2 knurled [1.2 R2
0458 825 010 |Feed/pressure rollers |Cored (J 1,2 & 1,2 V- 1.2 R2 &
knurled [1.2 R2
0458 825 002 |Feed/pressure rollers |[Cored @1,2& 1,4 V- 1.2R2 &
knurled [1.4 R2
0458 825 003 |Feed/pressure rollers |Cored | 1,6 V- 1.6 R2 &
knurled [2.0 R2
0458 824 001 |Feed/pressure rollers |Al @ 0,8 och U 0.8 A2 &
0,9/1,0 1.0 A2
0458 824 002 |Feed/pressure rollers |Al J1,08&1,2 U 1.0 A2 &
1.2 A2
0458 824 003 |Feed/pressure rollers |Al 012&1,6 U 1.2 A2 &
1.6 A2

Only use pressure and feed rollers marked A2, R2 or S2.
The rollers are marked with wire dimension in mm, some are also marked with inch.
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SLITDELAR

Item | Ordering number | Denomination Notes
HI 6 Washer J16/5 x 1
HI 7 Screw M4 x 12
HI 8 Screw M6 x 12
HI 9 Washer J16/8,4%x1,5
HI 10 10469 838 001 Cover
HI 11 0458 722 880 Axle and Nut
HI 1210459 441 880 Gear adapter
HI 130455 049 001 Inlet nozzle @ 3mm for 0.6-1.6mm Fe, Ss, Al and cored wire
0460 007 001 Inloppsmunstyc |Long-life for Fe, Ss and rértrad
ke
HI 14 10458 999 001 Shaft
HI 15 Nut M10
HI 16 0458 748 002 Insulating
washer
HI 17,0458 748 001 Insulating
bushing
Item Ordering Denomination Wire type Wire dimensions
number
HI 18 0156 602 001 |Inlet nozzle J16/5 x 1 @ 2 mm plastic for 0.6 - 1.6 mm

Welding with aluminium wire

In order to weld with aluminium wire, U-shaped rollers, nozzles and liners for aluminium wire
must be used. It is recommended to use 3 m long welding torch for aluminium wire,
equipped with appropriate wear parts.
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BESTALLNINGSNUMMER

BESTALLNINGSNUMMER

Ordering Number Denomination Type

0465 250 880 Warrior ™ Feed 304

0465 250 881 Warrior ™ Feed 304w with water cooling
0459 839 085 Spare parts list

Technical documentation is available on the Internet at: www.esab.com.
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TILLBEHOR

TILLBEHOR
0458 674 880 Bobbin cover kit, plastic @ 300 mm
0458 707 880 Wheel kit
@% )
0458 707 881 Wheel kit N
0459 233 880 |Adapter for @ 440 mm bobbin
Note! IP23 not valid for wire feeder with @
17,32 Inch (400 mm) bobbin.
0458 706 880 Lifting eye R
|
N
0463 363 001
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TILLBEHOR

0457 341 881

Strain relief for welding torch

F102 440 880

Quick connector MarathonPac™

0459 234 880

Strain relief bracket for connection set

0465 451 880

Remote kit

0459 491 895

Remote control unit M1

MIG/MAG: wire feed speed and voltage

0465 510 880

Trolley

0463 363 001
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TILLBEHOR

0465 508 880

Trolley guide pin extension kit
Used together with the trolley when the wire
feed unit is equipped with wheel kit

0459 553 880

Remote cable 23 pole - 8 pole 5 m

0465 276 881

Water kit

0458 705 880

Counter balance device (includes mast and
counter balance)

Note! IP23 not valid for wire feeder with
counterbalance arm.

0465 451 881

Remote Kit Railtrac / Miggytrac

Welding torch M

0700200015 |6m
0700200016 |10 m
0700 200 019 |10 m, 45°
0463 363 001
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TILLBEHOR

Welding torch MXH 300w PP OBS! MXH PP rekommenderas endast for
Feed304/3004/L3004

0700200017 |6m
0700200018 |10 m
0700 200 020 |10 m, 45°

Connection set,

70 mm?, 19 poles

0459836880 |2m
0459 836 881 5m
0459836882 |10 m
0459836883 | 15m
0459 836884 |256m
0459 836885 |35m

Connection set water, 70 mm?, 19 poles

0459836890 |2m
0459 836 891 5m
0459836892 |10 m
0459 836893 | 15m
0459 836894 |25m
0459 836895 |35m

Connection set, 95 mm?, 19 poles

0459 836 980 2m
0459 836 981 5m
0459 836 982 10 m
0459 836 983 15 m
0459 836 984 25m
0459 836 985 35m

Connection set water, 95 mm?, 19 poles

0459 836 990 2m
0459 836 991 5m
0459 836 992 10 m
0459 836 993 15m
0459 836 994 25m
0459 836 995 35m
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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.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +359 2 974 42 88

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

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 130 75 55 24

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

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

ITALY

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

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55

Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

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

POLAND

ESAB Sp.zo.o0.
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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

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.

San Fernando 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 Europe GmbH
Baar

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

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

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 0220
Fax: +1 905 670 4879

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 4411
Fax: +1 843 664 5748

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

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

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

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

www.esab.com

Y
ESAB

www.esab.com
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