EAC 10 Control Unit

Instrukcja obstugi

0463 609 101 PL 20260902 Valid for: from serial no. 905-xxx-xxxx



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 Aprii 2016
The RoHS Directive 2011/85/EU, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Submerged arc welding tractor control unit

Type designation
EAC10 valid from serial number; 905 XXX XXXX.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA

Name, address, and telephone No:

ESAB AB
Lindhoimsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-1:2012, Arc Welding Equipment — Part 1: Welding power sources
EN 60974-10:2014, 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 manufaciurer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in guestion complies
with the safety requirements stated above,

Date Signature Position

Gothenburg
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Automation Equipment Director
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczajq: Uwaga! Nalezy mie¢ sie na
bacznosci!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich unikng¢, beda
skutkowaé odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata lub
$miercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem
obrazen ciata lub $miercia.

PRZESTROGA!

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem niewielkich
obrazen ciata.

A OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem
instrukcje obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP
oraz karty charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostroznosci muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy
przestrzegac nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzgdzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuacji
niebezpiecznych, a w rezultacie do obrazeh operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac:
o zasady jego obstugi
lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
jego dziatanie
odpowiednie $rodki ostroznosci
zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowa¢, aby:
o w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto zadnych oséb
nieupowaznionych
o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie
osoby byly odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

O O O O
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1 BEZPIECZENSTWO

4. Sprzet ochrony osobistej:
o Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary
ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne
o Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki,
bransolety, pierscionki itp., ktére mogtyby o co$ zahaczyc¢ lub spowodowac
poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
o Upewnic¢ sie, ze przewdd masowy jest podtaczony prawidtowo
o Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wylacznie
przez wykwalifikowanego elektryka
o Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w
poblizu.
o W trakcie pracy urzgdzenia nie wolno przeprowadzac jego smarowania ani
konserwaciji

OSTRZEZENIE!

Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych oséb.
Podczas spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

* Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z
instrukcjg obstugi.
* Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skorg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy.
* QOdizolowac sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
* Upewnic¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla

§ zdrowia
:i' \ » Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
rozpoczeciem spawania zasiegngc¢ opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zakiécaé prace niektérych rozrusznikdw.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie€ inne
skutki zdrowotne, ktore sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac¢ sie do nastepujgcych procedur, aby
ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:
o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata.
Jesli to mozliwe, zabezpieczyc¢ je tasma klejgca. Nie stawac miedzy
uchwytem a przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢
przewodu spawalniczego ani roboczego wokaét ciata. Ustawic zrédto
zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy poditgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia
* Glowe nalezy trzymacé poza zasiegiem gazow.
» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy.
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1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowac¢ obrazenia oczu i
poparzenia skory

—

W\

» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkta
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronna.

» Chron osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony.

& HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

% CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata
V]

* Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢ zamkniete i
bezpiecznie zamocowane.

* Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w przypadku

= koniecznosci wykonania konserwaciji i usunigcia usterek.

* Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

* Po zakohczeniu serwisowania i przed uruchomieniem urzgdzenia
spawalniczego nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

(3?/’:: ZAGROZENIE POZAREM
A Iskry (rozpryski) mogg spowodowacé pozar. Upewnic sie, ze w poblizu nie

ma materiatow tatwopalnych.
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrodta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w
budynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z
publicznego niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze
wzgledu na przewodzone i emitowane zaktdcenia, w
takich lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzgdzen klasy A.
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1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac¢ do
zaktadu utylizacji odpadoéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego

(WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa

krajowego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne _
i/lub elektroniczne nalezy przekazywa¢ do zaktadu

utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma
obowigzek uzyska¢ informacje o odpowiednich
punktach zbiérki odpadow.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy
ESAB.

ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby
uzyskac¢ informacje na temat sktadania zaméwien, nalezy skontaktowac sie z lokalnym
dealerem ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.
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2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

EAC 10 to jednostka sterujgca przeznaczona do spawania tukiem krytym (SAW), spawania
tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu (GMAW) i Zztobienia (CAG). Jednostka
sterujgca wchodzi w sktad systemu Versotrac EWT 1000, a w wersji uproszczonej rowniez
systemu Versotrac Cadet EWT 1000. Jednostke sterujgcg mozna uzywac z nastepujgcymi
zrodtami pradu ESAB CAN: LAF, TAF, Aristo 1000 AC/DC SAW oraz Aristo 1001 AC/DC.

Informacje na temat funkcji panelu sterowania EAC 10 mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
panelu sterowania.

Informacje ogdlne na temat obstugi znajdujg sie w instrukcjach obstugi zrédta pradu.
Akcesoria firmy ESAB do tego produktu zostaly opisane w rozdziale ,,AKCESORIA”
niniejszej instrukcji.

21 Wyposazenie

EAC 10 mozna podtaczy¢ do zrodet zasilania na bazie ESAB CAN (cyfrowych) i zgodnych
analogowych zrdédet prgdu. Jednostka sterujgca EAC 10 skfada sie z nastepujgcych
elementéw:

* Modut napedowy silnika — zawiera elektroniczny uktad stuzacy do sterowania
podawaniem drutu i silnikami wozka.

* Pilot zdalnego sterowania — zawiera interfejs uzytkownika umozliwiajgcy wybor
zgdanych ustawien.

Wraz ze sterowaniem sg dostarczane:

* Uchwyt pilota zdalnego sterowania ze srubami
* Instrukcja obstugi jednostki sterujgce;j
+ Instrukcja obstugi panelu sterowania

Jako akcesorium dostepna jest pamie¢ USB. Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w
rozdziale ,AKCESORIA”.

Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobrac z witryny internetowej: www.esab.com
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3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

EAC 10, od nr seryjnego 905-xxx-xxxx

Napiecie zasilania

60 V DC lub 42 V AC, 50/60 Hz

dostosowane do silnikow
ESAB

Napiecie zasilania pilota 12V DC
zdalnego sterowania

Zapotrzebowanie mocy Maks. 900 VA
Przytacza silnika 6 A 100%

Regulacja predkosci

Sprzezenie zwrotne kodera impulsowego

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C (od -14 do +104°F)

Temperatura
przechowywania

Od -20 do +55°C (od -4 do +131°F)

Wilgotnosé wzgledna
powietrza

Maks. 95%

Wymiary di. x szer. x wys.

EAC 10, kompletna jednostka
sterujgca

275 x 300 x 165 mm (10,8 x 11,8 x 6,5 cala)

Pilot zdalnego sterowania EAC
10

245 x 225 x 50 mm (9,7 x 8,9 x 2,0 cala)

Waga

EAC 10, kompletna jednostka
sterujgca

6,8 kg (15 funtéw)

Pilot zdalnego sterowania
EAC 10

1,25 kg (2,8 funta)

Stopien ochrony

P23

0463 609 101
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4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zostaé przeprowadzony przez profesjonaliste.
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5 OBStUGA

5 OBSLUGA

Ogdlne zasady bezpieczenstwa pracy z urzagdzeniem mozna znalez¢ w rozdziale
~BEZPIECZENSTWO?” niniejszej instrukcji obstugi oraz w rozdziale
~BEZPIECZENSTWO?” instrukcji obstugi zrédta zasilania. Nalezy je przeczytaé przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

5.1 Pilot zdalnego sterowania

Opis funkcji panelu sterowania znajduje sie w osobnej instrukcji obstugi.

9
1 10 8
1. Klawisz zatrzymania spawania 8. Kierunek przesuwu recznego
2. Klawisz rozpoczecia spawania 9. Szybki ruch
3. Prad spawania / szybkos$¢/balans 10. Reczne podawanie drutu w dot
podawania drutu*
4. Napiecie tuku / napiecie 11. Kierunek przesuwu recznego
przesuniecia*
5. OK/ menu ustawien 12.Program 1, 2, 3 / przyciski ekranowe
6. Wstecz 13. Predkos¢ przesuwu / czestotliwo$c*
7. Reczne podawanie drutu w gore 14. Gniazdo USB

* Tylko model Aristo 1000 w trybie AC.

0463 609 101 -11 - © ESAB AB 2026



5 OBStUGA

5.2 Przylacza

9
1. Kontrolka wt./wyt. 6. Przytgcze wbzka traktora
2. Przetgcznik wt./wyt. 7. Przytacze cyfrowego zrodta pradu
3. Przytacze szczotki referencyjnej 8. Przytagcze analogowego zrédta pradu
napiecia obrabianego elementu
4. Wiloty przewodow akcesoriow 9. Przewdd do pilota zdalnego sterowania
5. Przylacze gtowicy spawalniczej

UWAGA!

Cyfrowe zrédto pradu i analogowe zrédto pradu nie moga by¢ podtgczone
jednoczesnie.
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5 OBStUGA

5.21 Podtaczanie do cyfrowego zrédta pradu

Podtaczy¢ przewdd potgczeniowy do ztgcza z oznaczenieml.

Przewdd potgczeniowy miedzy zrédtem prgdu ESAB z magistralg CAN a sterownikiem EAC
10 jest dostepny jako akcesorium o roznych diugosciach.

Zrédta pradu ESAB oparte na sieci CAN to LAF xxx1, TAF xxx1 i Aristo 1000.

Wiecej informaciji dotyczgcych podtgczania zrédta pradu spawania znajduje sie w oddzielne;j
instrukcji obstugi.

Przytgcza, do ktérych nie podtgczono zadnego przewodu, nalezy zawsze zabezpieczac
ostong przeciwkurzows.
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5 OBStUGA

5.2.2 Podiaczanie do kompatybilnego analogowego zrédta pradu DC

Podtgczy¢ przewodd potgczeniowy do ztgcza z oznaczeniem Il.

Przewdd potgczeniowy miedzy analogowym zrodiem prgdu ESAB a sterownikiem EAC 10
jest dostepny jako akcesorium o réznych dtugosciach.

Przytgcza, do ktérych nie podtgczono zadnego przewodu, nalezy zawsze zabezpieczac
ostong przeciwkurzowas.

Wymogi dotyczgce analogowego zrédta pradu

* Napiecie zasilania 60 V DC lub 42 V AC, 50/60 Hz ze zrédta prgdu spawania lub zrédta
zewnetrznego.

» Sygnat zwrotny napiecia z ujemnego zacisku spawalniczego (do pomiaru napiecia
spawania w celu wyswietlenia na pilocie zdalnego sterowania).

» Wejscie napiecia do inicjowania spawania, wejscie analogowe (0-10 V DC) do
ustawiania parametréw spawania (sygnat sterujgcy).

*  Wyjscie bocznikowe 1000 A/60 mV do pomiaru pradu spawania.

Uktad stykow gniazda XP2 do podtaczenia zrédta pradu
B,C 42V AC

E,F Powrét 42 V AC

J Zacisk ujemny zrodta pradu (U-)

w Zacisk dodatni zrodta pradu (U+)
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5 OBStUGA

Uktad stykow gniazda XP2 do podiaczenia zrédta pradu

X Napiecie tuku z gtowicy spawalniczej

K Wigcznik zrédta pradu

L 0V, wspdlne dla sygnatu uruchomienia zrédta pradu i odniesienia

M Napiecie odniesienia 0-10 V

N Zacisk ujemny bocznika prgdu (-mV)

P Zacisk dodatni bocznika pradu (+mV)

R Wytgcznik awaryjny

Y Whytgcznik awaryjny

PL 24 V AC / wejscie wyzwalajgce. Do zrédet prgdu innych niz ESAB.

T Zwarcie styku do styku S / wspdiny wyzwalacz. Do Zrédet pradu innych niz
ESAB.

U Kod zarezerwowany do przysztego wykorzystania.

Aby podtaczy¢ EAC 10 do analogowego zrédta zasilania innego niz ESAB SAW,
udostepniono nastepujgce akcesoria: analogowa skrzynka interfejsu zrédta zasilania i kable
sterujgce.

Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

5.3 Gniazdo USB

Do przenoszenia programow z i do panelu sterowania mozna uzywac zewnetrznej pamieci
USB.

Aby mozna byto korzystaé z pamieci USB, nalezy jg sformatowac jako FAT 32. Podczas
normalnego uzytkowania nie ma zagrozenia zainfekowaniem urzgdzenia wirusami.

UWAGA!

Pamie¢ USB uzywana w tym urzadzeniu nie moze by¢ wykorzystywana do zadnych
innych celow.

Pewne pamieci USB moga nie dziata¢ z tym urzgdzeniem. Uzyj pamieci USB renomowanych
producentow.

UWAGA!

Firma ESAB nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody wynikte z
niewtasciwego stosowania pamieci USB.

5.3.1 Wiéz pamieé¢ USB

*«  WYLACZ gtéwny wigcznik zrodta pradu.

« Otworz pokrywe po lewej stronie panelu sterowania (14).
*  Wi6z pamie¢ USB w gniazdo USB.

» Zamkng¢ pokrywe.

*  Wigcz gtowny wytgcznik zrodta pradu.
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6 KONSERWACJA

6 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

Prace konserwacyjne mogg by¢ prowadzone tylko przez upowaznionych technikéw. Tylko
personel posiadajgcy odpowiednig wiedze elektryczng (autoryzowany personel) moze
zdejmowac ostony bezpieczenstwa.

n PRZESTROGA!

Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywad, jesli klient
podejmie jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy usterek w
produkcie.

6.1 Kontrola i czyszczenie

Nalezy regularnie sprawdzac, czy sterowanie nie jest zablokowane zanieczyszczeniami.
Czestotliwos¢ i metoda czyszczenia zalezg od:

* procesu spawania
* czasu trwania tuku
* lokalizacji modutu
» otoczenia

Zazwyczaj wystarcza raz w roku przedmuchaé zrodto pradu sprezonym powietrzem (o
zmniejszonym cisnieniu).
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7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

n PRZESTROGA!
Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika
autoryzowanego serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowaé wytgcznie oryginalne czesci

zamienne i eksploatacyjne firmy ESAB.

Urzadzenie EAC 10 zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodowymi i
europejskimi normami EN 60974-1 i EN 60974-10. Po zakonczeniu prac serwisowych lub
naprawczych, wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu

Z powyzszymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy
ESAB — patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zaméwienia nalezy podac¢ typ produktu,
numer seryjny, oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi

to wysytke i umozliwi prawidtowg dostawe.
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SCHEMAT

SCHEMAT

Podzespét Opis

1AP1 Modut MMC

1AP2 Ekran

1AP3 Przyciski, gumowa klawiatura

24AP1 Ptytka interfejsu analogowego

26AP1 Ptytka sterowania silnikiem

26AP2 Ptyta sterownika silnika

1L1, 26L1, X1L1 Rdzenie pierscienia ferrytowego

H1 Kontrolka wt./wyt.

BR1 Mostek prostowniczy

C2 Kondensator filtra

$1 Przetagcznik zasilania

X1 Listwa zaciskowa

XP1 Podtgczanie do cyfrowego zrodia pradu

XP2 Podtgczenie do analogowego Zrddto pradu

XP3 Podtgczenie do wozka

XP4 Podtgczenie do gtowicy spawalniczej

XP5 Podtgczenie do napiecia odniesienia przedmiotu obrabianego
PRZESTROGA!
ELEKTRYCZNOSC STATYCZNA moze uszkodzi¢ ptytki A

obwodow i podzespoty elektroniczne.

* Nalezy stosowac srodki ostroznosci dotyczace ‘m
postepowania z urzgdzeniami wrazliwymi na
tadunki elektrostatyczne.

+ Stosowac¢ odpowiednie worki i pudetka z ES D

zabezpieczeniem przed elektrycznoscig statyczna.

0463 609 101 -18 - © ESAB AB 2026
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0446 225 880

Control unit

EAC 10

0463 612 *

Control panel, instruction manual

0463 611 001

Spare parts list

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com

0463 609 101
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AKCESORIA

AKCESORIA

EAC 10

Control cable EAC 10 - digital power source
0460 910 880 5m (16 ft)

0460 910 881 15 m (49 ft)

0460 910 882 25 m (82 ft)

0460 910 883 35 m (115 ft)

0460 910 884

50 m (164 ft)

0460 910 885

75 m (246 ft)

0460 910 886

100 m (328 ft)

Control cable EAC 10 - digital power source and work
piece voltage reference brush

0446 146 880 |5 m (16 ft)
0446 146 881 |15 m (49 ft)
0446 146 882 |25 m (82 ft)
0446 146 883 |35 m (115 ft)
0446 146 884 |50 m (164 ft)
0446 146 885 |75 m (246 ft)

Control cable EAC 10 - ESAB analogue power source

0449 500 880 |15 m (49 ft)
0449 500 881 |25 m (82 ft)
0449 500 882 |35 m (115 ft)
0449 500 883 |50 m (164 ft)
0449 500 884 |75 m (246 ft)
0449 500 885  |100 m (328 ft)

Interfejs zrodia pradu spawania, for non-ESAB analogue
SAW power source

0446 180 880

115 V version

0446 180 881

230 V version

0462 062 001

USB Memory stick 2 Gb

0463 609 101
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AKCESORIA

Welding power source interface

Control cable EAC 10 - Welding power source interface

0446 179880 |15 m (49 ft)
0446 179881 |25 m (82 ft)

0446 179882 |35 m (115 ft)
0446 179883 |50 m (164 ft)

0446 179 884

75 m (246 ft)

0446 179 885

100 m (328 ft)

&

Control cable for welding power source interface - general analogue controlled power

source

0446 157 880

Cable with 14-pin MS3106 20-27PX plug
Suitable for power sources:

* Lincoln Flextec 650/650x
* Lincoln DC 600
* Lincoln DC 655

P

0446 156 880

Control cable 14-pin, CPC type
Suitable for power sources:

« Miller dimension 650, 652, 452

0446 178 880

Control cable, terminal block
Suitable for power sources:

« Miller SubArc DC 650, 800, 1000,
1250
* Lincoln DC 1000

KA\%

0463 609 101
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ESAB -

A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

ST

For contact information visit esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

manuals.esab.com
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