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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
The EMC Directive 2014/30/EU, entering into force 20 April 2016
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Feed 3004/3004w from serial number 540 xxx xxxx (2015 w/40)
Feed 3004/3004w, U6 from serial number 540 xxx xxxx (2015 w/40)
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Feed 4804/4804w, MA23 from serial number 745 xxx xxxx (2007 w/45)
Feed 4804/4804w, MA24 from serial number 745 xxx xxxx (2007 w/45)

Brand name or trade mark
ESAB

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

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 31 50 92 22

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment — Part 5; Wire Feeders

EN 60974-10:2014, A1:2015 Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location 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.
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1 BEZPECNOST

1 BEZPECNOST

1.1 Vysvétleni symboli

V tomto navodu se symboly pouzivaji v nasledujicim vyznamu: Znamena Pozor! Bud'te
pozorni!

® NEBEZPECI!
Oznacuje bezprostiredni nebezpeci. Pokud se mu nevyhnete, povede
k okamzitému a vaznému zranéni osob nebo smrti.

ﬁ VAROVANI!
Oznacuje potencialni nebezpeci, které muize vést ke zranéni osob nebo
smrti.

n UPOZORNENI!
Oznacuje nebezpeci, které mize vést k méné zavaznému zranéni osob.

VAROVANI!
Pred pouzivanim si pfectéte navod k obsluze a snazte se A |L.'JJ
mu porozumét, fidte se vSemi vystraznymi Stitky,

bezpelnostnimi pfedpisy zaméstnavatele a bezpe&nostnimi
listy (SDS).

1.2 Bezpecnostni opatreni

UZivatelé zafizeni ESAB nesou kone¢nou odpovédnost za to, Ze zajisti, aby kazdy, kdo
pracuje s takovym zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrZzoval vdechna pfislusna
bezpec&nostni opatfeni. Bezpe€nostni opatfeni musi vyhovovat pozadavkim vztahujicim se
na tento typ zafizeni. Kromé standardnich nafizeni, ktera plati pro dané pracovisté, je nutno
dodrzovat i nize uvedena doporuceni.

Vedkeré prace musi provadét kvalifikovani pracovnici, ktefi jsou dobfe obeznameni
s obsluhou zafizeni. Nespravna obsluha zafizeni muze vést k nebezpecnym situacim, které
mohou mit za nasledek zranéni obsluhy a poSkozeni zafizeni.

1. Kazdy, kdo pouZziva toto zafizeni, musi byt dobfe obeznamen s:
obsluhou zafizeni;
umisténim nouzovych vypinacu;
fungovanim zafizeni;
prislusnymi bezpe&nostnimi opatfenimi;
svafovanim a fezanim nebo jinym pfisluSnym pouzitim vybaveni
2. Obsluha zafizeni musi zajistit, aby:
o pfi spusténi zafizeni nebyla v jeho pracovnim prostoru Zadna neopravnéna
osoba
o pfi zapaleni oblouku a zahajeni svafovani byly vSechny osoby chranény
3. Pracovisté musi byt:
o vhodné k danému ucelu;
o bez pravanu.

O

O
O
O
O
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1 BEZPECNOST

4. Osobni ochranné prostfedky:
o VZzdy pouzivejte osobni ochranné prostfedky, jako jsou ochranné bryle, odév
odolny proti ohni a ochranné rukavice
o Nenoste volné doplriky €i ozdoby, jako jsou Saly, naramky, prsteny atd., které by
se mohly zachytit nebo zpUsobit popaleniny
5. Obecna bezpecnostni opatieni:
o PresvédcCte se, zda je zpétny vodi¢ bezpe€né pfipojen
o Praci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany
elektrikar
o Kdispozici musi byt vhodny a jasné oznaceny hasici pfistroj
o Mazani a udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.

VAROVANI!
Zarizeni k podavani dratu jsou uréena k pouzivani s napajecimi zdroji pouze
v rezimu MIG/MAG.

Pfi pouziti v jiném rezimu, napfiklad MMA, musi byt svafovaci kabel mezi
zafizenim k podavani dratu a napajecim zdrojem odpojen, jinak bude zafizeni
k podavani dratu pod napétim.

ﬁ VAROVANI!
Svarovani a fezani obloukem mUize byt nebezpeéné pro vas i pro jiné osoby. P¥i
svafovani nebo fezani dodrzujte bezpecnostni opatreni.

:'-_\’ URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM — mUze zpusobit smrt
- e

* Nedotykejte se elektrickych dili pod napétim nebo elektrod nechranénym
povrchem téla, vihkymi rukavicemi ¢i vihkym odévem

* lzolujte se od zemé a svafovaného pfedmétu.
* Dbejte na bezpeénou pracovni polohu

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE — mohou byt zdravi nebezpeéna

ﬁ% » Svareci s kardiostimulatorem se musi pfed svarenim obratit na svého
:3:..n \ Iékare. Elektricka a magneticka pole mohou ovliviiovat funkci nékterych
T kardiostimulatora.
» Elektricka a magneticka pole mohou mit jiné neznamé vlivy na zdravi.
+ Je tfeba, aby svareci dodrzovali nasledujici opatfeni a minimalizovali vliv
elektromagnetickych poli:
o Vedte elektrodu a pracovni vodi¢e spole¢né po stejné strané téla.
Pokud je to mozné, zajistéte je paskou. Nezdrzujte se mezi hofakem
a pracovnimi kabely. Nikdy nenamotavejte hofak nebo pracovni
kabel na télo. Zdrzujte se co nejdale od zdroje pro svafovani a
kabeld.
o Pf¥ipojte pracovni kabel k obrobku co nejblize ke svafovanému mistu.

VYPARY A PLYNY — mohou byt zdravi nebezpeéné

+ Kiryjte si hlavu pfed vypary
» K odstranéni vyparu a plynt z dosahu vaseho dychani a z celého prostoru
pouzivejte ventilaci, odsavani u oblouku ¢i oboji

OBLOUKOVE ZARENI — mGze poranit oéi a spalit kizi
%Q + Chrarite si o€i a télo. Pouzivejte spravny ochranny §tit, bryle s filtracnimi
e

skly a ochranny odév
* Osoby nachazejici se v blizkosti chrante vhodnymi Stity nebo clonami
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1 BEZPECNOST

HLUK - nadmérny hluk miize poskodit sluch
0‘ Chrante si uSi. Pouzivejte protihlukova sluchatka nebo jinou ochranu sluchu.

POHYBLIVE DiLY — mohou zpUsobit zranéni

% « Udrzujte vdechny panely, kryty a dvefe zaviené a zajisténé. Pouze
proskoleny personal smi v pfipadé potfeby odstrafiovat kryty za ucelem
udrzby a odstrafiovani poruch. Po dokonceni servisu a pfed zatatkem
r svareni vratte vSechny panely nebo kryty na misto a zaviete vSechny
dvefe.
+ Pfed montazi nebo pfipojenim jednotky vypnéte motor.
+ Zajistéte, aby se do dosahu pohyblivych ¢asti nedostaly ruce, vlasy, volné
obleceni a nastroje.
= NEBEZPECi POZARU

AN
&; » Jiskry (prskani) mohou zpusobit pozar. Proto zajistéte, aby v blizkosti

nebyly zadné hoflavé materialy
* Nepouzivat na uzaviené kontejnery.
FUNKCNIi PORUCHA - pfi funkéni poruse pozadejte o odbornou pomoc.

CHRANTE SEBE | JINE!

UPOZORNEN:I!
Tento vyrobek je ur€en vyhradné k svafovani obloukem.

UPOZORNENI!

Zafizeni tfidy A neni ur€eno k pouzivani v obytnych
oblastech, v nichz je elektrické napajeni zajiStovano
vefejnou, nizkonapétovou rozvodnou siti. Kv(li ruSeni
Sifenému vedenim a vyzafovanim se mohou v takovych
oblastech objevit pfipadné obtize se zaru¢enim
elektromagnetické kompatibility u zafizeni tfidy A.

POZOR!
Elektronicka zarizeni likvidujte v recyklaénim zafizeni!

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/ES o likvidaci

elektrickych a elektronickych zafizeni a jeji implementaci

podle statnich zakonu se musi elektrické zafizeni, které

dosahlo konce Zzivotnosti, zlikvidovat v recyklacnim

zarizeni. _
Jako osoba zodpovédna za zafizeni mate povinnost

informovat se o schvalenych sbérnych mistech.

Chcete-li dalSi informace, obratte se na nejblizSiho
prodejce spole¢nosti ESAB.

ESAB nabizi fadu pFidavnych zafizeni pro svarovani a osobnich ochrannych
prostiedkt. Informace pro objednavani vam poskytne vas lokalni prodejce ESAB nebo
nase webova stranka.
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2 UuvoD

Jednotka podavace dratu Feed 3004 s ovladacim panelem U6, MA23, MA24 nebo MA25
Pulse je ur¢ena pro svafovani MIG/MAG s 400A, 500A a 600A svarfovacimi napajecimi
zdroji CAN.

Jednotka podavace dratu Feed 4804 s ovladacim panelem U6, MA23 nebo MA24 je urCena
pro svafovani MIG/MAG s 400A, 500A a 600A svarovacimi napajecimi zdroji CAN.

Podavace dratu obsahuji ¢tyfkolové podavaci mechanismy a rovnéz fidici elektroniku.

Lze je pouzivat spolecné se zafizenim ESAB MarathonPac™ nebo na civce dratu (o
standardnim @ 300 mm nebo o druhotném @ 440 mm).

Podavag dratu Ize bud nainstalovat na vozik napajeciho zdroje, zavésit nad obrobek,
instalovat na zafizeni s protizavazim nebo polozit na podlahu se soupravou kol nebo bez ni.

Pf'vi’sluéevnstvi sppleénosti ESAB pro tento produkt naleznete v kapitole
PRISLUSENSTVI této pfirucky.

21 Vybaveni

Podava¢ dratu se dodava s:

* navodem k pouziti podavace dratu;
* anglickym navodem k pouziti ovladaciho panelu;

Navody k pouziti v jinych jazycich si muzete stahnout z Internetu: www.esab.com.
» S&titkem s doporu€enymi souCastmi podléhajicimi opotfebeni.

2.2 Ovladaci panel
Podavag dratu je vybaven jednim z nasledujicich ovladacich panelu:

Prazdny panel k pouziti se zdvojenymi zafizenimi
k podavani dratu nebo s ovladaci skrinkou U8,.

Otoc¢né ovladace pro nastavovani napéti a rychlosti
podavani / proudu. Ostatni parametry se ovladaji

Ue tlaCitky s textem na panelu s displejem.
Otocné ovladace pro nastavovani napéti a rychlosti
podavani / proudu. Ostatni parametry se nastavuji
MA23 tlagitky.
= Otocné ovladace pro nastavovani napéti / QSet™ a
MA24 ﬂ rychlosti podavani / proudu. Ostatni parametry se

nastavuji tlacitky.
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2 UvOoD

Otoc¢né ovladace pro nastavovani napéti / QSet™ a
rychlosti podavani / proudu. Ostatni parametry se
nastavuji tlacitky.

MA25
Pulse

Viz samostatny navod k pouziti, kde najdete podrobny popis ovladacich paneld.

0444 408 201 -8- © ESAB AB 2017



3 TECHNICKE UDAJE

3 TECHNICKE UDAJE

Feed 3004 Feed 4804
Sitové napéti 42V, 50 - 60 Hz 42V, 50 - 60 Hz
Pozadavky na napajeni 336 VA 378 VA
Proud motoru |5, 8A 9A
Rychlost podavani dratu 0,8 - 25,0 m/min 0,8 - 25,0 m/min
Pripojka horaku EURO EURO

Max. primeér civky dratu

300 mm (*440 mm)

300 mm (*440 mm)

Prameér dratu

Fe 0,8-1,6 mm 0,8-2,4 mm

Nerez 0,8-1,6 mm 0,8-2,4 mm

Al 1,0a 1,6 mm 1,0a2,4 mm
Trubicka 0,9-1,6 mm 0,9-2,4 mm
Hmotnost 15 kg 19 kg

Rozméry (D x S x V) 690 x 275 x 420 mm 690 x 275 x 420 mm
Provozni teplota -10 az +40°C -10 az +40°C

Ochranny plyn

VSechny typy jsou ureny pro
svarovani MIG/IMAG

VSechny typy jsou uréeny pro
svafovani MIG/MAG

max. tlak

0,5 MPa (5 bar)

0,5 MPa (5 bar)

Chladici kapalina

Namichana chladici kapalina
ESAB

Namichana chladici kapalina
ESAB

max. tlak

0,5 MPa (5 bar)

0,5 MPa (5 bar)

Maximalni pripustna zatéz pri

60% pracovni cyklus 630 A 630 A
100% pracovni cyklus 500 A 500 A
Trida kryti P23 P23

*PFislugenstvi naleznete v kapitole PRISLUSENSTVI.

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus vymezuje €as, béhem kterého Ize svarovat nebo fezat pfi urcité zatézi, aniz
by doslo k pfetizeni, jako procento desetiminutového intervalu. Pracovni cyklus plati pro

40 °C /104 °F nebo nizsi.
Trida kryti

Kod IP uréuje tfidu kryti, tj. stupen ochrany pred pranikem pevnych pfedmétli nebo vody.

Zafizeni s oznacenim IP23 je ur¢eno k pouZiti v krytém prostoru i venku.

0444 408 201

© ESAB AB 2017



4 INSTALACE

4 INSTALACE

Instalaci musi provadét odbornik.

VAROVANI!

PFi svafovani v prostiedi se zvySenym rizikem urazu elektrickym proudem lze
pouzivat pouze napajeci zdroje uréené pro toto prostiedi. Tyto napajeci zdroje

jsou oznaceny symbolem .

4.1 Pokyny pro zvedani

Objednaci &islo pro zvedaci oko najdete v kapitole PRISLUSENSTVI.

POZOR!

Pokud se pouziva jiné zvedaci zafizeni, musi byt elektricky izolovano od
podavade.

0444 408 201 -10 - © ESAB AB 2017
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5 OBSLUHA

Obecna bezpeérlostni nastaveni tykajici se manipulace se zafrizenim naleznete v
kapitole BEZPECNOST této prirucky. Dukladné si ji prectéte, nez zacnete zarizeni
pouzivat!

POZOR!

Pfi pfesunovani zafizeni pouzivejte drzadlo uréené k tomuto ucelu. Nikdy
netahejte za svafovaci hofak zafizeni.

VAROVANI!
Ujistéte se, ze postranni panely jsou za provozu zaviené.

VAROVANI!

Abyste zabranili sklouznuti civky

z naboje: Otoc¢enim Cerveného

koleCka zablokujte civku na misté, jak

je znazornéno na vystrazném Stitku .
vedle naboje.

VAROVANI!

Otacejici soucasti mohou zpusobit Uraz, davejte pozor.
©)
I

ﬁ VAROVANI!

Pokud je podavac vybaven vyvazovacim ramenem, hrozi riziko pfeklopeni.

Zajistéte zafizeni, zejména pokud se pouziva na nerovném nebo sklonéném
povrchu.

0444 408 201 -11 - © ESAB AB 2017



5 OBSLUHA

VAROVANI!

PFi vyméné civky dratu hrozi riziko rozdrceni! Pfi vkladani svafovaciho dratu mezi
podavaci kladky nepouzivejte ochranné rukavice.

5.1 Zapojeni a ovladaci zarizeni

1 Ovladaci panel (viz samostatny navod 6 Pfipojky pro pfivod svafovaciho proudu
k pouziti) z napdjeciho zdroje (OKC)

2a Pfipojka pro dalkovy ovlada¢ 7 Pfipojka pro fidici kabel z napajeciho

zdroje nebo chladici jednotky
2b Pfipojka pro U8,

3 MODRA piipojka s ELP* pro pFivod 8 CERVENA ptipojka pro piivod chladiva
chladici kapaliny do svafovaciho horaku do chladici jednotky

4 CERVENA ptipojka pro odvadéni 9 Pripojka pro pFivod ochranného plynu
chladici kapaliny ze svafovaciho hofaku

5 Pfipojka pro svafovaci hofak 10 MODRA pripojka pro odvod chladiva

z chladici jednotky

POZOR!

PFipojky pro displej (Cislicovy pfistroj) a chladici kapalinu jsou k dispozici pouze u
nékterych modelu.

* ELP = gerpadlo ESAB Logic, viz kapitola PRIPOJKA VODY.

5.2 Vodni pfipojka

Jednotka podavace dratu s vodni pfipojkou je vybavena detekénim systémem ELP (ESAB
Logic Pump), ktery kontroluje, zda jsou pfipojeny hadice na vodu. Po pfipojeni svafovaciho
hofaku se spusti vodni ¢erpadlo.

Detekce funguje pouze s napajecimi zdroji vybavenymi ELP.

5.3 Tlak podavani

Zacnéte tim, Ze se presvédcite, zda se drat volné pohybuje ve vodici viozce. Potom nastavte
tlak pfitlacnych kladek zavadéce dratu. Je dulezité, aby tlak nebyl pfilis velky.
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5 OBSLUHA

Obr. 1 Obr. 2

Chcete-li zkontrolovat, zda je zavadéci tlak spravné nastaven, mlzete vytahnout drat opfeny
o izolovany pfedmét, napf. kus dfeva.

KdyZ budete drZzet svafovaci hofak pfibl. 5 mm od kusu dfeva (obr. 1), zavadéci valecky by
mély klouzat.

KdyZ budete drZzet svafovaci hofak pfibl. 50 mm od kusu dfeva, mél by se drat vysunout a
ohnout (obr. 2).

5.4

Vymeéna a viozeni dratu Feed 3004

Otevrete boc¢ni panel.

Odpoijte snimac tlaku tak, ze ho otoCite dozadu; pfitlacné kladky se vysunou nahoru.
Podle potreby navirnte drat a vyjméte civku dratu.

Narovnejte 10—20 cm nového dratu. Nez viloZite drat do podavace, opilujte z jeho
konce otfepy a ostré hrany.

Ujistéte se, Ze drat se nalezité zasune do stopy podavaci kladky a do vystupni hubice
nebo vodici vlozky dratu.

Zaijistéte snimac tlaku.

Zavrete bocni panel.

Vyména a vlozeni dratu Feed 4804

Otevrete boéni panel.

Pritlacte na tlakovou jednotku a pfitahnéte ji k sob& a nahoru.

Vytahnéte vozik.

Podle potieby navirite drat a vyjméte civku dratu.

Narovnejte 10—20 cm nového dratu. Nez vlozite drat do podavace, opilujte z jeho
konce otfepy a ostré hrany.

Ujistéte se, Ze drat se nalezité zasune do stopy podavaci kladky a do vystupni hubice
nebo vodici vliozky dratu.

Znovu nainstalujte vozik.

Zaviete bo¢ni panel.

0444 408 201 -13 - © ESAB AB 2017



5 OBSLUHA

5.6 Vyména podavacich valec¢ku v zarizeni Feed 3004

» Oteviete bocni panel.

* Odpojte snimac tlaku (1) tak, ze
ho otocite dozadu.

* Odpoijte pfitlacné kladky (2) tak,
ze otocite osu (3) o &tvrt otacky
doprava a vytahnete ji.

Pfitlacné kladky se odpoiji.

* Odpoijte podavaci kladky (4) tak,
ze odsSroubujete matice (5)

a vytahnete kladky.

Bé&hem instalace opakujte vyse
popsané kroky v opaéném poradi.

Volba stopy v podavacich
kladkach

Otocte podavaci kladku tak, aby byla rozmérova znacka pozadované stopy obracena k vam.

5.7 Vyména podavacich valecku v zarizeni Feed 4804

» Otevrete bo¢ni panel.

+ Pritlacte na tlakovou jednotku a
pfitahnéte ji k sobé a nahoru.

+ Vytahnéte vozik (2).

» OdSroubujte Srouby s vnitfnim

Sestihranem (3) na konzole prostfedni

hubice a vyjméte ji.

» Uvolnéte Sroub vystupni hubice (4) a

zatlacte hubici zpét.
» OdSroubujte Sroub s vnitfnim

Sestihranem (5) uprostfed podavaciho

valecku.

» O pul otacky povolte dva krajni Srouby

s vnitfnim Sestihranem (6).
+ Vytahnéte podavaci valecky (7).

Béhem instalace opakujte vySe popsané kroky v opacném poradi.

Volba stopy v podavacich kladkach

Mezi vnéjSi podloZku a podavaci valecek umistéte
jednu nebo dvé vodici podlozky ¢€i Zzadnou.

POZOR!

Drazka 1 Drazka 2 Drazka 3

PFi vyméné pfitlacnych valeckl (8) se provadi vyména celého voziku.

0444 408 201
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6 UDRZBA

6 UDRZBA

POZOR!
Pravidelna udrzba je dllezita pro bezpecény a spolehlivy provoz.

n UPOZORNEN:I!

VSechny zaruky dodavatele ztraceji platnost, pokud se zakaznik v pribéhu
zarucni doby pokusi sam opravit jakékoli chyby produktu.

6.1 Prohlidka a ¢isténi
Podavagé dratu
Pravidelné kontrolujte, zda neni podavac ucpan necistotou.
« Cisténi a vyména opotfebenych &asti podavaciho mechanismu by se méla provadét

v pravidelnych intervalech, aby se dosahlo bezproblémového podavani dratu.

POZOR!

Pokud je nastaveno pfili$ silné predpéti dratu, mize dochazet k abnormalnimu
opotfebeni pfitlatné kladky, podavaci kladky a vodici vliozky dratu.

Naboj brzdy

Naboj je nastaven jiz pfi dodani; je-li tfeba
upravit nastaveni, postupujte podle
nasledujicich pokynu. Nastavte naboj brzdy

tak, aby se drat pfi zastaveni podavace mirné
provésil.

Nastaveni brzdového momentu:

* Otocte €ervené drzadlo do zamé&ené
polohy.
* VloZte Sroubovak do pruzin v naboiji.
» Otacenim pruzin doprava snizite brzdovy moment.
» Otacenim pruzin doleva zvysite brzdovy moment.

POZOR!
Obéma pruzinami otacejte ve stejném rozsahu.

Svarovaci horak

+ K zajisténi bezproblémového podavani dratu se musi opotfebené dily svafovaciho
hofaku pravidelné Cistit a ménit. Pravidelné profukujte vodici viozku dratu a Cistéte
kontaktni Spicku.
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7 OBJEDNAVANI NAHRADNICH DILU

7 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

Zarizeni Feed 3004 a Feed 4804 jsou navrzena a testovana v souladu s mezinarodnimi
a evropskymi normami IEC/EN 60974-5 a IEC/EN 60974-10. Servisni sluzba, ktera
provedla servis nebo opravu, musi zajistit, aby vyrobek stale vyhovoval uvedené
normé.

Nahradni dily a spotfebni dily si mizete objednat u nejbliz§iho prodejce spolecnosti ESAB,
viz zadni strana obalu tohoto dokumentu. PFi objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo,
oznaceni a ¢islo nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dilt. To usnadni expedici a
zajisti spravnost dodavky.
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NAKRES

NAKRES

Welding current from i Twm ove Tomenl  WATER CONNECTION
the power source 13C4 WELDﬁG TORCH!  LIONITORING "ELP"
I 1381
I
U —‘
VoY
I T
(%] (% L] (rl
X =) -~ +~
o w ~ Q
13xs5 2L 13xs17—',L—‘,L
POWER SOURCE ] 1 [
CONNECTOR E2 _E1 |E4 E3|
FOWER SOURCE 18XP1 2 :
13xs6 f— —— — 2
A 42V ACKJ A 1305 ' =l H1--A 42V AC | |
A 42v ACEA B 1306 = H2--A 42V AC 1
B 42V ACKE C 1307 C =4 H3--B 42V AC | |
B 42v ACKC D 1308 C =4 He--B 42V AC |
DC (not used)[F IsL1 13XP2
12V DCKD E - 2 — JB89--12v DC |
ov (E G —— 1 —} JB86--0v 8
CAN highkK | - 4 — I B7--CAN high |
CAN Tow L 4 I 3 LT' P B2--CAN low
ARG VOLTAGE+ [ H H I = |
ARC VOLTAGE- [(G um o
i & | _| 13AP1
[Smm——————— = — = = —
13%SAS5 SINGLE_ FRONT y
| CONNEGTOR 13x88 |
| A 1301 L =l F1--A 42V AC
| B 1302 = F2--A 42V AC 1
| © 1303 { =l F3--B 42V AC |
| D 1304 (= F4--8 42V AC
| 1312 1313 — — — —|
| E f ‘,I’ 2 4” = WC9--12V DC
| ¢ e 1 A= Y c6--0v |
I Pa l/t 4 /Ki = W C7--CAN high 8
| J \til 3 F——= Y C2--CAN low |
LSS R
e P A I -
| 13)<s11DOUBLE FRONT
| =Ly CONNECTOR y3xss
e B4 f= 1301:E- F1--A 42V AC
| Al E3 f= 1302 =) F2--A 42V AC 1
B E2 fp= 3 1303 — =4 F3--B 42V AC
I ¢ E1 fp= 3 1304 —L =W F4--B 42V AC |
I F 13xs9 1342 1313 — — — —
I D] D2 —.”,ﬁ 2 1;” Jce--12v DC |
| EJ D1 = 3 1 —7——= Y C6--0V
| K] P4 b= 3 +F— s —F 1= Jc7--caN high |
| L] D3 = I35 —F= J C2--CAN low 8
b c2 = 1
| : c? B 13xP3 ] oy |
1T &5 13C3|_________________‘
| iz_ L—c4 = | 10
| B: | + oo TO
[~ | Yraads
cr— £222Z2 processor
I F‘ I orvevelveRvoRvalivelov orRuelsvRonlo]
N n T Tn T Ix In T e Br T e I In
I b7 | PR RN DA oD
- OUNAUWN=LOWONM U
I E] 13AP2 I TTTTTITTTIITN]
| K] |
(e |
1A I
G
L — —

0444 408 201 -17 - © ESAB AB 2017



NAKRES
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SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

Feed 3004
Item | Ordering no. |Denomination Notes Wire type Wire dimensions
HI1 | 0455 072 002 |Intermediate nozzle Fe, Ss & cored
0456 615 001 |Intermediate nozzle Al
HI2 |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 | 0191 496 114 Key
HI4 10215 701 007 |Locking washer
HI5a | 0459 440 001 |Motor gear euro Drive gear
Item | Ordering Denomination Wire | Wire dimen- |Groove Roller
number type | sions (mm) | type markings
HI5b |0459 052 001 |Feed/pressure rollers |[Fe, Ss | 0.6 V 0.6 S2 & 0.8 S2
& cored|& 0.8 mm
0459 052 002 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss | 0.8 \Y 0,8S2a1,0S2
& cored|& 1.0 mm
0459 052 003 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss |2 0.9/1.0 \% 1,082 a 1,282
& cored|& 1.2 mm
0459 052 013 |Feed/pressure rollers |Fe, Ss |0 1.4 V 1,482 a 1,6 S2
& cored|& 1.6 mm
0458 825 001 |Feed/pressure rollers |Cored |@ 0.9/1.0 V- 1,0R2a1,2R2
& 1.2 mm Knurled
0458 825 010 |Feed/pressure rollers |Cored |@ 1.2/1.2 mm V- 1,2R2a 1,4 R2
Knurled
0458 825 002 |Feed/pressure rollers |Cored | 1.2 V- 1,2R2a 1,2 R2
& 1.4 mm Knurled
0458 825 003 |Feed/pressure rollers |Cored |@ 1.6 mm V- 1,6 R2a 2,0 R2
Knurled
0458 824 001 |Feed/pressure rollers |Al 0.8 U 0,8 A2a1,0 A2
& 0.9/1.0 mm
0458 824 002 |Feed/pressure rollers |Al 1.0 U 1,0 A2a1,2 A2
& 1.2 mm
0458 824 003 |Feed/pressure rollers |Al 1.2 U 1.2 A2
& 1.6 mm & 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.

0444 408 201

-19 -

© ESAB AB 2017



SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI
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SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

Item | Ordering no.| Denomination Notes

HI6 Washer J 16/5%1

HI7 Screw M4x12

HI8 Screw M6x12

HI9 Washer @ 16/8.4%1.5

HI10 | 0469 838 001 |Cover

HI11 | 0458 722 880 |Axle and Nut

HI12 | 0459 441 880 Gear adapter

HI113 | 0455 049 001 |Inlet nozzle @ 3 mm for 0.6-1.6 mm Fe, Ss, Al and cored wire
HI14 | 0458 999 001 |Shaft

HI15 Nut M10

HI16 | 0458 748 002 |Insulating washer

HI17 | 0458 748 001 |Insulating bushing

Item | Ordering no.| Denomination Wire type Wire dimensions
HI18 | 0156 602 001 |Inlet nozzle Fe, Ss, Al & cored | 2 mm plastic for 0.6—1.6 mm

Welding with aluminium wire

In order to weld with aluminium wire, proper 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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SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

Feed 4804
Item | Ordering no. | Denomination Wire type Wire dimensions
HK1 | 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 1.0-1.6
mm

0469, 837, |Outlet nozzle Fe, Ss & cored @ 3.4 mm steel for 2.0-2.4 mm
882
Item | Ordering no.| Denomi- = Wire Wire @ Groove Groove Groove Groove | Roller/
nation type mm 1 2 3 type |Bogey
mark-
ings
HK2 | 0366, 966, |Feed roller |Fe, Ss |0,6-1,2|0,6-0,8 | 0,9-1,0 1,2 \Y 1
880 & cored
0366, 966, |Feed roller |Fe, Ss 0,9 0,9 0,9 0,9 \Y .035"
888 & cored
0366, 966, |Feedroller |Fe, Ss [1,4-16/1,4-16| 2,0 2,4 \% 2
881 & cored
0366, 966, |Feed roller |Fe, Ss 1,6 1,6 1,6 1,6 \Y 1/16
890 & cored
0366, 966, |Feed roller |Fe, Ss 1,2 1,2 1,2 1,2 V 0,045"
889 & cored 17
0366, 966, |Feed roller |Fe, Ss [0,9-1,6/0,9-1,0| 1,2 1,4-1,6 \Y 6
900 & cored
0366, 966, |Feed roller|Cored 1,2 1,2 1,2 1,2 V- 0,045"
893 Knurled
0366, 966, |Feed roller|Cored |1,2-2,0] 1,2 1,4-16, 2,0 V- 3
882 Knurled
0366, 966, |Feed roller |Cored 1,6 1,6 1,6 1,6 V- 1/16
894 Knurled
0366, 966, |Feed roller|Cored 2,4 2,4 not not V- 4
883 used used |Knurled
0366, 966, |Feed roller|Al 1,2 1,2 1,2 1,2 U u2
885
0366, 966, |Feed roller Al 1,0-1,6| 1,0 1,2 1,6 ] u4
899
Item | Ordering no., Denomination | Notes ‘«
HK3 | 0156, 707, |Distance washer Praee *““ c.‘
SIS
HK4 | 0156, 707, |Adjustment spacer D - m%
002 & Groove 1 gQ Groove 2 ‘ Groove 3
HK5 Screw M5x20
HK6 Screw M5x16
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SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

HK1

HK7
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SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

HD = Heavy Duty
Item | Ordering no.| Denomination| Wire type Wire dimen- |Groove | Roller/Bogey
sions (mm) type markings
HK7 0366 902 880 |Bogey (HD) Fe, Ss & cored |J 0.6 - 1.2 mm V 1
0366 902 902 |Bogey (HD) Fe, Ss & cored | 0.9 Vv .035"
0366, 902, Bogey (HD) Fe, Ss & cored |@ 0.9-1.6 mm \Y, 6
900
0366, 902, |Bogey (HD) Fe, Ss & cored |J 1.4 -2.4 mm V 2
881
0366, 902, |Bogey (HD) Fe, Ss & cored | 1.2 mm Y 045" 7
894
0366, 902, |Bogey (HD) Fe, Ss & cored |J 1.6 mm \Y, 1/16
901
0366, 902, |Bogey (HD) Cored J 1.2 mm V- .045"
903 Knurled
0366, 902, |Bogey (HD) Cored d12-20mm| V- 3
882 Knurled
0366, 902, |Bogey (HD) Cored 1.6 mm V- 1/16
904 Knurled
0366, 902, |Bogey (HD) Cored @ 2.4 mm V- 4
883 Knurled
0366, 902, Bogey (HD) Al 31.0-1.6mm U U4
899
0366, 902, |Bogey (HD) Al g1.2mmx3 U -
886
Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions
HK8 | 0366 944 001 \Washer
HK9 | 0156, 603, |Intermediate nozzle |Fe, Ss & Al | 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
001
0156, 603, |Intermediate nozzle |Fe, Ss & Al @ 4 mm plastic for 2.0-2.4 mm
002
0332, 322, |Intermediate nozzle |Cored & 2.4 mm copper for 1.2-2.0 mm
001
0332, 322, |Intermediate nozzle |Cored & 4 mm copper for 2.4 mm
002
Item | Ordering no. Denomination Note
HK10| 0215, 702, |Locking washer
708
HK11 Nut M10
HK12 0458 748 002 |Insulating washer
HK13 0458 748 001 |Insulating bushing
HD = Heavy Duty
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SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

Item | Ordering no. | Denomination Wire type Wire dimensions
HK14 0156 602 001 |Inlet nozzle Fe, Ss, Al & Cored | 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0156, 602, |Inlet nozzle Fe, Ss, Al & Cored | 4 mm plastic for 2.0-2.4 mm
002
0332, 318, |Inlet nozzle (HD) |Fe, Ss & Cored & 2.4 mm steel for 1.2-2.0 mm
001
0332, 318, |Inlet nozzle (HD) |Fe, Ss & Cored @ 4 mm steel for 2.4 mm
002
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SOUCASTI PODLEHAJICi OPOTREBENI

HK1

HK7
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OBJEDNACI CISLA

OBJEDNACI CiSLA

Feed 3004, Feed 4804

Ordering number

Denomination

Type

0460 526 881

Wire feed unit

Aristo™ Feed 3004

0460 526 886

Wire feed unit

Aristo™ Feed 3004, U6

0460 526 887

Wire feed unit

Origo™ Feed 3004, MA23

0460 526 889

Wire feed unit

Origo™ Feed 3004, MA24

0460 526 891

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 3004

0460 526 896

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 3004, U6

0460 526 897

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 3004, MA23

0460 526 899

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 3004, MA24

0460 526 991

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 4804

0460 526 996

Wire feed unit with water

Aristo™ Feed 4804, U6

0460 526 997

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 4804, MA23

0460 526 999

Wire feed unit with water

Origo™ Feed 4804, MA24

0460 526 670

Podavag¢ dratu

Feed 3004 MA25 Pulse AL

0460 526 671

Podavac dratu s vodnim
chlazenim

Feed 3004w MA25 Pulse AL

0460 526 672

Podavac dratu

Feed 3004 MA25 Pulse Steel

0460 526 673

Podavacg dratu s vodnim
chlazenim

Feed 3004w MA25 Pulse Steel

0459 839 017

Spare parts list

Feed 3004, Feed 4804

0460 454 Instruction manual Origo™ MA23, Origo™ MA24
0463 459 navodem k pouziti MA25 Pulse
0459 287 Instruction manual Aristo™ U6
0459 310 Instruction manual Aristo™ U8

Technicka dokumentace je k dispozici prostfednictvim Internetu na strankach www.esab.com
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PRISLUSENSTVI

PRISLUSENSTVI

0458 674 880

1 Bobbin cover, plastic 18 kg @ 300 mm

0459 431 880

1 Bobbin cover, metal 18 kg @ 300 mm

F102 440 880

2 Quick connector MarathonPac™

0458 704 880 |1 Bobbin holder

0455410001 |2 Adapter for 5 kg bobbin

0459 233880 |1 Adapter for 440 mm bobbin

0458 706 880 |1 Lifting eye 2

0444 408 201
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PRISLUSENSTVI

0457 341 881

1 Strain relief for welding torch

0458 707 880

1 Wheel kit for feed

0459 234 880

Strain relief bracket for connection set

0458 705 880
0458 705 882

Counter balance device
(includes mast and counter balance)

for 300 mm bobbin
for 440 mm bobbin

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

0444 408 201
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PRISLUSENSTVI

0459 491 882

Remote control unit M1 10Prog CAN
Choice of one of 10 programs
MIG/MAG: voltage deviation

TIG and MMA: current deviation

0459 960 880
0459 960 980

0459 554 880
0459 554 980

Remote cable CAN 4 pole - 10 pole

5m

5mHD N

Remote cable CAN 4 pole - 12 pole, ’

only for empty panels together with U8 e
5m \/
5mHD

0459 681 880
0459 681 881

Remote adapter kit
For Miggytrac / Railtrac
For MXH 300wPP / MXH 400wPP / PSF RS3

0459 020 883

Connection kit
For MXH 300wPP / MXH 400wPP

0444 408 201
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PRISLUSENSTVI

0459 528 780
0459 528 781
0459 528 782
0459 528 783
0459 528 784
0459 528 785

0459 528 790
0459 528 791
0459 528 792
0459 528 793
0459 528 794
0459 528 795

0459 528 980

0459 528 990

Connection set, 70 mm?
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m
5m
10 m
15 m
25m
35m

Connection set water, 70 mm?2
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m
5m
10m
15 m
25m
35m

Connection set, 95 mm?2
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m

Connection set water, 95 mm?2
10 pole cable plug - 10 pole cable socket

1.7m

0700 200 017
0700 200 018
0700 200 020

0700 200 015
0700 200 016
0700 200 019

Welding torch MXH 300 PP,
only for Feed 3004

6,0m
10,0 m
10,0 m 45°

Welding torch MXH 400w PP,
only for Feed 3004

6,0 m
10,0 m
10,0 m 45°

Chcete-li ziskat
dalsi informace,
obratte se na
prodejce
spoleénosti
ESAB.

Miggytrac 1001, Miggytrac 2000

Equipment for mechanized welding
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PRISLUSENSTVI

Chcete-li ziskat
dalSi informace,
obrat'te se na
prodejce
spole¢nosti
ESAB.

Railtrac 1000

Equipment for mechanized welding

0460 820 880
0460 820 881

Control panel U8,

Control panel U8, Plus

0460 877 891

Extension cable for U8,
(connectors included)

7.5 m, 12 poles

Information on Miggytrack and PSF welding torches can be found in separate brochures.
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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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