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1 DIREKTIV

FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Esab Welding Equipment AB, 695 81 Laxa, Sweden, férsakrar under eget ansvar att
svetsautomat A6 SFE1 / A6 SFE2 / A6 SGE1/ A6 SFE1C fran serienummer 740 ar i
Overensstammelse med standard EN 60292 enligt villkoren i direktiv (89/392/EEQG)
med tillagg.

Laxa 97-11-19

5

Paul Karlsson

Managing Director

Esab Welding Equipment AB

695 81 LAXA

SWEDEN Tel: + 46 584 81000 Fax: + 46 584 12336

2 SAKERHET

Anvéandaren av en ESAB svetsutrustning har det yttersta ansvaret for de sékerhetsatgarder som
beroér personal i arbete med systemet eller i dess narhet. Sakerhetsatgarderna skall uppfylla de
krav som stélls pa denna typ av svetsutrustning. Innehallet i den har rekommendationen kan ses
som ett tillagg till de normala regler som géller fér arbetsplatsen.

All manévrering maste utforas av utbildad personal som ar val insatt i svetsutrustningens funktion.
En felaktig mandver kan skapa en onormal situation som skadligt kan drabba saval operatér som
den maskinella utrustningen.

1. All personal som arbetar med svetsutrustningen skall vara val insatt i:
e dess handhavande

nddstoppens placering

dess funktion

gallande sékerhetsféreskrifter

svetsning

2. Operattéren skall se till:
» att ingen obehdrig befinner sig inom svetsutrustningens arbetsomrade vid start
 att ingen person star oskyddad nar ljusbagen tands

3. Arbetsplatsen skall:
 vara lamplig for andamalet
e vara dragfri

4. Personlig skyddsutrustning:
e Anvand alltid féreskriven personlig skyddsutrustning som t ex skyddsglaségon, flamsakra
klader, skyddshandskar.
 Se till att inte anvanda I6st sittande plagg sdsom skarp, armband, ring etc som kan fastna,
eller ge brannskador.

5.  Owrigt
» Kontrollera att anvisade aterledare ar val anslutna.
* Ingrepp i elektriska enheter far endast goéras av behoérig personal.
» Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas 1att tillganglig pa val anvisad plats.
» Smérjning och underhall av svetsutrustningen far ej utforas under drift.

ffa9d1sa
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A VARNING A\

BAGSVETS OCH SKARNING KAN VARA SKADLIG FOR ER SJALV OCH ANDRA. VAR DARFOR
FORSIKTIG NAR NI SVETSAR. FOLJ ER ARBETSGIVARES SAKERHETSFORESKRIFTER SOM
SKALL VARA BASERADE PA TILLVERKARENS VARNINGSTEXT.

ELEKTRISK CHOCK - Kan déda
Installera och jorda svetsutrustningen enligt tilldmplig standard.

. Ror ej stromférande delar eller elektroder med bara hander eller med vat skyddsutrustning.

. Isolera Er sjalv fran jord och arbetsstycke.

. Ombesorj att Er arbetsstalining ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara farlig for Er halsa

. Hall ansiktet borta fran svetsroken.

. Ventilera och sug ut svetsrok och gas fran Ert och andras arbetsomrade.

LJUSBAGEN - Kan skada 6gonen och brianna huden

J Skydda 6gonen och kroppen. Anvand lamplig svetshjalm med filterinsats och bar skyddsklader.
. Skydda kringstdende med lampliga skyddsskarmar eller férhangen.

BRANDFARA

. Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se darfor till att brannbara féremal inte finns i svetsplat-
sens narhet.

BULLER - Starka ljud kan skada hérseln
. Skydda 6ronen. Anvand dronproppar eller andra hérselskydd.

. Varna personer i nérheten fér riskerna
VID FEL - Kontakta fackman
| LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN FORE INSTALLATION OCH ANVANDNING |
SKYDDA ER SJALV OCH ANDRA!

3 INTRODUKTION

3.1 Allmant

Samtliga svetsautomater som ar upptagna i denna bruksanvisning ar avsedda for
UP resp. MIG/MAG-svetsning av stum- och kalfogar.

ESAB’s svetshuvuden ar av typ A6 S och ar avsedda att anvandas tillsammans med
mandverlada A2-A6 Process Controller och ESAB’s svetsstromkallor LAF eller TAF.

Svetshuvudets lage kan stéllas in horisontellt eller vertikalt med linjarslider.
Vinkelrérelsen kan fritt stallas in med en vinkelslid.

3.2 Definitioner

UP-svetsning Vid svetsning skyddas svetsstrangen med ett pulvertacke.

UP Heavy duty Detta utférande tillater en hogre belastning av strdmmen
och kraftigare trad anvands vid svetsning.

UP Light duty Detta utférande tillater en lagre belastning av strommen

och klenare trad anvands vid svetsning.
MIG/MAG-svetsning Vid svetsning skyddas svetsstrangen med skyddsgas.
Tandem-svetsning Svetsning med tva stycken svetshuvuden.
Twinarc-svetsning Svetsning med tva tradar i ett och samma svetshuvud.
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3.3 Tekniska data
A6 SFE1 A6 SFE1 A6 SFE2 A6 SGE1 A6 SFE1C
UP UP UP MIG/MAG UP
LD D20 HD D35 HD D35
Tillaten belastning 100 % 800 A 1500 A 1500 A 600 A 1500 A
60 % 1000 A - - - -
AC/DC AC/DC AC/DC AC/DC AC/DC
Traddimensioner:
massiv enkeltrad 1,6-4,0 mm 3,0-6,0 mm 3,0-6,0 mm 0,8-2,5 mm -4,0mm
rértrad 1,6-4,0 mm 3,0-4,0 mm - 1,2-3,2mm -
dubbel trad 2x1,2-2,0 mm 2x2,0-3,0mm 2x2,0-3,0mm - -
Tradmatningshastighet 0,2-4,0 m/min 0,2-4,0 m/min 0,2-4,0 m/min 0,2-15 m/min 0,2-4,0 m/min
Bromsnavets bromsmoment 1,5 Nm 1,5 Nm 1,5 Nm 1,5 Nm 1,5 Nm
Tradvikt, max 2x30 kg 2x30 kg 4x30 kg 30 kg 2x30 kg
Pulverbehallarens volym
(Far ej fyllas med forvarmt pulver) 101 101 101 - 1
Vikt (exkl trad och pulver) 50 kg 50 kg 100 kg 15 kg 50 kg
Lutning i sidled, max 25° 25° 25° 25° 25°
Slidens instéallningslangd *
handdriven 210 mm 210 mm 210 mm 210 mm
motordriven (kullagrad) 300 mm 300 mm 300 mm 300 mm 60 mm
Kontinuerligt A-véagt ljudtryck 68 dB 68 dB 68 dB 83 dB 68 dB

*) OBS annan langd kan bestéllas.

3.4 Svetsmetod

UP-svetsning

For UP-svetsning anvands alltid svetshuvud A6 SF, som finns i féljande utféranden:

+ UP Light duty

UP light duty med ett kontaktdon @ 20 mm som tillater en belastning upp till
800 A (100%) resp. 1000 A (60%).

e UP Heavy duty

UP heavy duty med ett kontaktdon @ 35 mm som tillater en belastning upp till

1500 A.

Bada utféranden kan férses med matarrullar fér enkel- eller dubbeltradsvetsning
(twinarc). For rortrad finns speciella rafflade matarrullar som garanterar en saker

frammatning av traden utan att den deformeras p.g.a héga matningstryck.

For arbete i tranga utrymmen (mindre &an 50 cm) finns ett speciellt svetshuvud av typ
A6 SFE1C.
Tandem-svetsning (UP)

For tandemsvetsning anvands alltid svetshuvud A6 SFE2 som maste anslutas till
2 st svetsstromkallor och 2 st mandverlader A2-A6 Process Controller.

| tandemsvetshuvudet ingar 2 st enkla svetshuvud (A6 SF) med var sitt
kontaktmunstycke. Varje kontaktimunstycke belastas med max 1500 A.

MIG/MAG-svetsning

For MIG/MAG-svetsning anvands alltid svetshuvud A6 SG som tillater en max
belastning av 600 A. Svetshuvudet ar vattenkylt och kylvattnet kopplas in via slangar
till de avsedda anslutningarna.

ffa9d1sa
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3.5 Utrustning

| ett komplett svetshuvud ingar matningsmotor (A6 VEC) for att mata fram traden
och en kontaktutrustning som forser traden med strém och ger bra kontakt.

Kontaktutrustningar finns i flera olika utféranden.
e A6 SF anvands fér UP-svetsning.
e A6 SG anvands for MIG/MAG-svetsning.

Exempel pa en A6 SFE1 och SFE2
1 Riktrulleverk.

2 Kontaktutrustning, som bestar av
kontaktmunstycke, kontaktdon och pulverror.

Vinkelslid
Slid (motordriven eller handdriven).
Motor med véaxel (A6 VEC).

Tradtrumma.

N OO o b~ W

Pulverbehallare (ibland med pamonterad cyklon).

Exempel pa en A6 SGE1
1 Riktrulleverk.

2 Kontaktutrustning som bestar av kontaktdon,
gasmunstycke och vattenslang.

Vinkelslid.

Slid (motordriven eller handdriven).
Motor med véaxel (A6 VEC).
Tradtrumma.

Klentradsriktverk (Tillbehor).

Tradledare.

0o N o o &~ W
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Exempel pa A6 SFE1C
1 Riktrulleverk
Kontaktutrustning som bestar av kontaktmunstycke, kontaktdon och pulverror.

Motor med véaxel (A6 VEC).

2

3 Slid (motordriven)
4

5 Pulverbehallare (1 1)

> B =

4 _ 3

Sl e
: ’ N L__,JALE Eﬂ
U 2] | 1 [ﬂ
UL 2

Inkopplingsanvisning for UP-resp MIG/MAG svetsning framgar ur systemschema se
pa sidan 9.

4 INSTALLATION

4.1 Allmant

Installation far endast goras av behorig personal.

VARNING

@)
*@ﬁ Roterande delar utgér klamrisk. lakttag stérsta férsiktighet!

4.2 Montering

Svetsautomaterna kan enkelt monteras pa en balkgaende vagn eller pa en
svetskran med 4 st skruvar M10 x 40.

4.3 Anslutningar

1. Inkoppling av manéverldda A2-A6 Process Controller (PEH), till svetsautomaten

skall gbras enl. kopplingsanvisning i A2-A6 Process Controller (PEH)
servicemanual.

For vidare information, se bruksanvisning fér A2-A6 Process Controller (PEH).

ffa9d1sa
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2. Anslut A6 svetshuvuden enligt nedan.
PULVERBAGSVETSNING UP

e Anslut mandverkabel (7) mellan svetsstromkalla (8) och mandverlada
A2-A6 Process Controller (PEH) (2).

» Anslut aterledare (11) mellan svetsstromkalla (8) och arbetsstycke (9).

e Anslut svetskabel (10) mellan svetsstromkalla (8) och svetsautomat (1).

e Anslut matledning (12) mellan svetsstromkalla (8) och arbetsstycke (9).

7 8

¥

Y

9 10 1" 12

GASMETALLBAGSVETSNING MIG/MAG

e Anslut mandverkabel (7) mellan svetsstromkalla (8) och mandverlada
A2-A6 Process Controller (PEH) (2).

* Anslut aterledare (11) mellan svetsstromkalla (8) och arbetsstycke (9).

e Anslut svetskabel (10) mellan svetsstromkalla (8) och svetsautomat (1).

* Anslut gasslang (5) mellan reduceringsventilen (6) och svetsautomatens
gasventil (13).

e Anslut slangar fér kylvatten (3) mellan kylaggregatet (4) och svetsautomaten
(1).

e Anslut matledning (12) mellan svetsstromkalla (8) och arbetsstycke (9).

¥

3 4 5 7 8

f

Y

[}
LA ou_'J

[ = © 0
== - by
Yoters] Gas o Q
A *
9 10 11 12
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5

DRIFT

5.1

Allmant

Allménna sékerhetsféreskrifter fér handhavande av denna utrustning finns pa
sidan 4. Las dessa innan du anvéander utrustningen.

5.2

Valj tradtyp och svetspulver eller skyddsgas sa att egensvetsgodset i stort
dverensstammer analysmassigt med grundmaterialet. Valj trdddimension och
svetsdata enligt rekommenderade varden fran tillsatsleverantor.

Noggrann fogberedning ar ndédvandig fér bra svetsresultat.
OBSERVERA! Varierande spaltdéppningar i svetsfogen far ej forekomma.

For att undvika risken fér varmesprickor ska svetsens bredd vara stérre an
intrangningsdjupet.

Svetsa alltid ett provstycke med samma fogtyp och plattjocklek som
produktionsarbetsstycket.

Manovrering och instalining av svetsautomaten och svetsstromkallan, se
bruksanvisning fér A2-A6 Process Controller (PEH)

Vid byte av slitdelar, se tabell pa sidan 204.

Igdngkorning

Laddning av svetstrad. o 3

OBS! Max lutning for trddbobinen ar 25°.
Vid for kraftig lutning blir det férslitningar pa lasmekanismen pa

Demontera tradtrumman (1) fran bromsnavet (2) och lossa
gaveln (3). 4

Placera tradspolen pa tradtrumman (1).
Klipp av najtrddarna runt tradspolen.
Montera gaveln (3).

Montera tradtrumma (1) pa bromsnavet (2).
Observera att medbringarens lage (4) ar ratt.

bromsnavet och tradbobinen glider av bromsnavet.

A VARNING

Fér att forhindra att trédtrumman glider av bromsnavet:
e Las tradtrumman med hjélp av det réda vredet,

X @
enligt varningsetiketten placerad intill bromsnavet. \

-10 -
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e Kontrollera att matarrulle (1) och kontaktbackar
resp kontaktmunstycken (3) har ratt dimension fér
vald traddimension.

e Dra fram tradens dnde genom riktrulleverket (2). Vid
trad med storre diameter &n 2 mm: rata ut 0,5 m av
traden och mata ned den fo6r hand genom riktrulleverket.

e Placera tradanden i matarrullens (1) spar.

o  Stall in tradtrycket mot matarrullen med ratt (7). OBS!
Spann ej hardare an att saker matning erhalls.

e Tryckskruv (8) far ej demonteras. (galler UP Heavy duty)

*  Mata fram trdden 30 mm genom att trycka || g ’ pa MIG/MAG

mandverlada A2-A6 Process Controller.
» Rikta traden genom justering pa ratt (6) S =

For klen trad kan speciella klentradsriktverk (4) &
anvandas for enkel eller dubbel trad.

Se till att riktverkan &r réatt instélld s att trdden kommer : \
rakt ut genom kontaktbackarna resp kontaktmunstycket. @ ﬁ

Anvand alltid styrrér (5) fér sdker matning av klen
trad (1,6 - 2,5 mm).

Vid MIG/MAG-svetsning med traddimension < 1,6 mm
anvand en styrspiral, som sattes i styrroret (5) .

Byte av matarrulle.

» Enkeltrad
e Lossa rattarna (3) och (4).
e Lossa handratt (2).

e Byt matarrulle (1). De ar markta med resp.
traddimension.

e Dubbeltrad (Twin arc)

e Byt matarrulle (1) med dubbla spar pa samma satt som for
enkeltrad.

e OBSERVERA! Byt aven tryckrulle (5). Den speciella sfériska tryckrullen fér
dubbel trad ersatter standardtryckrulle fér enkeltrad.

e Montera tryckrullen med speciell axeltapp (best. nr. 0146 253 001).
e Rortrad (for rafflade rullar)

e Byt matarrulle (1) och tryckrulle (5) parvis for respektive traddimensioner.
OBS! For tryckrulle erfodras speciell axeltapp (best. nr. 0212 901 101).

* Drag at tryckskruven (4) med mattligt tryck sa att rértraden ej deformeras.

-11 -
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Kontaktutrustningar for UP-svetsning.

For enkeltrad 3,0 - 4,0 mm. Light duty (D20)

Anvand riktrulleverk (3), kontaktdon (1) D20 med
kontaktmunstycke (2) (M12-ganga).

e Drag fast kontaktmunstycket (2) med nyckel for att god
kontakt skall erhéllas.

For enkeltrad 1,6 - 2,5 mm UP. Light duty (D20)

Anvand riktrulleverk (3), kontaktdon (1) D20 med
kontaktmunstycke (2) (M12-ganga) och separat
klentradsriktverk (4) med styrror (6).

* Montera klamma (7) med styrréret (6) i M12-halet pa
riktrulleverket (3). Styrréret (6) skall bottna mot
kontaktmunstycke (2) .

» Kapa ev. langden pa styrroret sa att matarrullen (5)
I6per fritt.

* Montera klentradsriktverket (4) pa ovansidan av
klamman for riktrulleverket (3).

For enkeltrad 3,0 - 6,0 mm. Heavy duty (D35)

Anvand riktrulleverk (3) kontaktdon (1) D35 med
kontaktbackar (2).

* Montera den ena kontaktbacken med de M5-skruvar som
medlevereras, i det fasta kontaktdonet (a).

e Montera den andra kontacktbacken i den I0sa halvan av det
delade kontaktdonet (b) under skruven (8) och drag at stumt
sa att god kontakt erhalls mellan kontaktbackarna och traden.

For rortrad 1,6 mm - 4,0 mm (D20 och D35) (Tillbehor) .

Om kontaktbackar (D35) anvands maste trycket dver kontaktbackarna dras at
med mattlig kraft sa att rértraden ej deformeras. Se till att god kontaktévergang
till rértraden erhalls.

Installning av traden vid tandemsvetsning.

» Avstandet mellan férsta och andra traden far ej vara sa stort att slaggen
hinner stelna mellan tradarna.

» Se till sa att det ar god pulvertackning mellan férsta och andra traden.

-12 -
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e For dubbeltrad 2 x 2,0 - 3,0 Heavy Twin (D35) (Tillbehor).

Anvand riktrulleverk (3) kontaktdon (1) D35 med
kontaktbackar (2).

e Montera den ena kontaktbacken i det fasta
kontaktdonet (a) med de M5-skruvar som medlevereras.

e Montera den andra kontacktbacken i den I0sa halvan av det
delade kontaktdonet (b) under skruven (8) och drag at
stumt sa att god kontakt erhalls mellan kontaktbackarna och
traden.

* Foér dubbeltrdd 2 x 1,2 - 2,0 mm, Light Twin (D35) (Tillbehér).,

Anvand riktrulleverk (3), kontaktdon (1) D35 med
twinadapter (9) och 2 st kontaktmunstycken (2) (M6-ganga)
och separat klentradsrikverk (4) med tva styrror (6). For
dubbeltrad < 1,6 mm anvands en styrspiral som satts in i
vardera styrroret.

e Montera twinadapter (9) fér M6-kontaktmunstycken (2)
med M5-skruv i den fasta delen av det delade
kontaktdonet (1).

* Montera klamma (7) med styrréren (6) i M12-halet pa
standardriktrulleverket (3). Styrréren skall bottna mot
twinadapter (9) fér kontaktmunstycke (2).

» Drag at kontaktmunstyckena (2) med nyckel for att god
kontakt skall erhallas.

» Kapa ev. langden pa styrroret (6) sa att matarrullen (5)
I6per fritt.

* Instéllning av traden vid Twinarc-svetsning:

e Stallin trddarna i fogen for optimalt svetsresultat genom att vrida
kontaktdonet. De bada tradarna kan vridas sa att de ar placerade efter
varandra i linje med fogen eller i valfritt 1age upp till 90° tvars fogen, dvs.
en trad pa var sida av fogen.

-13 -
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Kontaktutrustningar for MIG/MAG-svetsning. . : 3

» For enkeltrad 1,6 - 2,5 mm (D35) =
Anvand riktrulleverk (3) kontaktdon (1) D35 med

kontaktmunstycke (2) (M10-géanga). [ 5
e Drag fast kontaktmunstycket (2) med nyckel fér att god @ i @ 7
kontakt skall erhallas.

e Montera klamma (7) med styrréret (6) i M12-halet pa
standardriktrulleverket (3). Styrroret (6) skall bottna mot 1
kontaktmunstycke (2) . \IE

» Kapa ev. langden pa styrroret (6) sa att matarrullen (5) |
|6per fritt. 11 2

» For enkeltrad < 1,6 mm (D35) 4

Anvand riktrulleverk (3), kontaktdon (1) D35 med
kontaktmunstycke (2) (M12-ganga), klentradsriktverk (4) - 3
med styrror (6) och en styrspiral som satts in i styrroret (6). Y

e Montera klamma (7) med styrréret (6) i M12-halet pa S
standardriktrulleverket (3). Styrroret (6) skall bottna mot 6

kontaktmunstycke (2) . A 8
* Kapa ev. langden pa styrroret sa att matarrullen (5) l16per @f-é 7
fritt.
* Montera klentradsriktverket (4) pa ovansidan av
klamman for riktrulleverket (3). 1

e Anslut kylvatten och gas (MIG/MAG-svetsning).

Pafyllning av svetspulver (UP-svetsning)

e Stang pulverventilen pa pulverbehallaren.
e Lossa eventuellt cyklonen till pulversugaren.

» Fyll pa svetspulver. OBS! Svetspulvret maste vara torrt. Undvik om moijligt att
anvanda agglomererande svetspulver utomhus och i fuktiga milj6er.

» Placera pulverréret sa att inte pulverslangen viker sig.

e Justera pulvermunstyckets hdjd dver svetsen, sa att lamplig pulvermangd
erhalls.
Pulvertacket ska vara sa hogt att genomslag av ljusbage ej férekommer.

5.3 Ombyggnad av A6 SFE1 (UP-svetsning) till MIG/MAG-svetsning

Montera enligt medféljande bruksanvisning fér ombyggnadssats.

5.4 Ombyggnad av A6 SFE1 / A6 SFE2 (UP-svetsning) till Twinarc

Montera enligt medféljande bruksanvisning fér ombyggnadssats.

-14 -
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6 UNDERHALL

6.1 Allmant

OBS! Vid allt underhallsarbete ska natspanningen vara franslagen.

For underhall av manéverlada A2-A6 Process Controller (PEH), se speciell
bruksanvisning.

6.2 Dagligen

» Hall svetsautomatens rorliga delar rena fran svetspulver och damm.
e Kontrollera att kontaktmunstyckena och samtliga elledningar ar anslutna.

» Kontrollera att alla skruvférband ar atdragna och att styrning och matarrullar ej ar
slitna eller skadade.

e Kontrollera bromsnavets bromsmoment. Det far ej vara sa litet, att tradtrumman
fortsatter att rotera vid stopp av trddmatning och det far ej vara sa stort, att
matarrullarna slirar. Riktvarde for bromsmoment for 30 kg tradtrumma ar 1,5 Nm.

Justering av bromsmomentet: 1
-/

o Stall sparrknappen (2) i last lage.

e For in en skruvmejsel i navets fjadrar. JF Wmﬁ%qy%m_ %R
3 \\

* Medsols vridning av fjadrarna ] | =SS
(1) ger mindre bromsmoment. |

* Motsols vridning ger storre broms- Am—l
moment. OBS! Vrid fjadrarna lika mycket.

6.3 Periodiskt

» Kontrollera tradmotorns kolborstar varje kvartal. Byt nar de ar nedslitna till
6 mm.

e Kontrollera sliderna, smorj om de karvar.

* Kontrollera tradmatarenhetens tradstyrning, drivrullar och kontaktmunstycke.
Byt slitha eller skadade delar (se reservdelar pa sidan 207).

-15 -
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7 FELSOKNING

Utrustning

Kontrollera

MOJLIGA FEL

1. Symtom
Orsak 1.1
Atgard
Orsak 1.2
Atgard

2. Symtom
Orsak 2.1
Atgard
Orsak 2.2
Atgard
Orsak 2.3
Atgard

3. Symtom
Orsak 3.1
Atgard
Orsak 3.2
Atgard

ffa9d1sa

Bruksanvisning manéverlada A2-A6 Process Controller.
Operatérsmanual motor med vaxel A6 VEC, best nr 0443 393.

att svetsstromkallan &r kopplad for ratt natspanning

att samtliga 3 faser ar spanningsférande (fasféljd utan betydelse)
att svetsledningar och anslutningar till dessa ar oskadade

att reglagen star i dnskat lage

att natspanningen kopplas ifran innan reparation pabdrjas

Ampere- och voltvarde ger stora variationer pa displayen.
Kontaktbackar resp -munstycke ar slitna eller har fel dimension.
Byt kontaktbackar resp -munstycke.

Trycket pa matarrullarna ar otillrackligt.

Oka trycket pd matarrullarna.

Tradmatningen ar ojamn.

Trycket pa matarrullarna ér fel installt.
Andra trycket p& matarrullarna.

Fel dimension pa matarrullarna.

Byt matarrullar.

Sparen i matarrullarna ar slitna.

Byt matarrullar.

Svetsledningarna blir 6verhettade.
Daliga elanslutningar.

Rengor och drag at alla elanslutningar.
Svetsledningarna har fér klen dimension.

Oka ledningsdimensionen eller anvéand parallella ledningar.

-16 -
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8 TILLBEHOR

Handdriven slid . ... 0154 465 xxx
Motordriven slid . ... ... 0334 333 xxx
ViNKelSlid . . ... 0671 171 580
Kontaktutrustning fér dubbeltrdd 2x1,2 - 2x2,0 Lightduty ................. 0333 852 881
Kontaktutrustning for dubbeltrad 2x2,0 - 2x2,5-3,0 Heavy duty ............ 0417 959 881
Klentradsriktverk for enkeltrdd ............. ... . . . 0332 565 880
Ombyggnadssats A6 SFE1 till MIG/MAG svetsning . ...................... 0334 299 890
Ombyggnadssats A6 SFE1/A6 SFE2 till Twin inkl.klentradsriktverk (LD) ... .. 0334 291 888
Ombyggnadssats A6 SFE1 / A6 SFE2 till Twin (HD) ...................... 0334 291 889
Pilotlampa (D30) . ... 0153 143 885
Adapter MB/MT0 ... 0147 333 001

9 RESERVDELSBESTALLNING

Reservdelar bestalls genom narmaste ESAB-representant, se sista sidan pa denna
publikation. Vid bestallning var god ange maskintyp, serienummer samt benamning-
ar och reservdelsnummer enligt reservdelsférteckning pa sidan 207.

Detta underlattar expedieringen och sakerstaller korrekt leverans.

-17 -
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