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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Machinery Directive 2006/42/EC, entering into force 29 December 2009
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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Type of equipment
Submerged arc welding tractor

Type designation
EWT 1000, 4 wheel drive unit, Serial number, from: 905 »xx XxxXx,
EWT 1000, 3 wheel drive unit, Serial number, from: 905 xxx xxxx,

Brand name or trademark
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, www.esab.com

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

EN 60974-5:2013, Arc Weiding Equipment — Part 5: Wire feeders
EN 60974-10:2014, Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements
EN 12100:2010, Safety of machinery — Risk assessment and risk reduction general principles for design

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

Flat fillet kit is optional

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, 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
2019-12-20 Automation Equipment Director
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1 SAKERHET

1

SAKERHET

1.1

Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

N

FARA!

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

VARNING!
Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

VAR FORSIKTIG!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

A
A
A

1.2

L]

VARNING!
Innan anvandning, Ias och férstd denna Bruksanvisning l ‘
och folj alla etiketter, arbetsgivarens sékerhetsrutiner j——

och sékerhetsdatablad (SDS).

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 fér denna typ av utrustning. Utover
standardbestammelserna fér en svetsplats ska rekommendationerna nedan féljas.

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.

2.

3.

Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:

o dess handhavande

nddstoppens placering

dess funktion

tilampliga sakerhetsatgarder

korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella
andra funktioner hos utrustningen.

O
O
O
O

Operatoren ska se till att:

o inga obehoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den
startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen

Arbetsplatsen ska:

o vara lamplig fér andamalet
o vara fri fran drag.

0463 613 101 -5- © ESAB AB 2026



1 SAKERHET

4. Personlig skyddsutrustning:
o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som
skyddsglaségon, flamsakra klader och skyddshandskar.
o Bar inte 16st sittande artiklar, som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana
kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna férsiktighetsatgarder:
Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.
Nodvandig eldslackningsutrustning ska finnas latt tillganglig pa val anvisad plats.
Smorjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

o

O O O

VARNING!

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

:'? ELEKTRISK STOT - Kan déda
- __e

» Installera och jorda utrustningen enligt handboken.
* ROr e stromforande delar eller elektroder med bara hander eller med vat
skyddsutrustning.

» Isolera dig fran arbetet och marken.
» Se till att din arbetsstallning ar saker.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT — Kan vara hilsoskadliga

9
:?W + Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning
R genomférs. EMF kan stbra vissa pacemakers.
» Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bdr anvanda foljande metoder fér att minimera exponering for
EMF:

o Dra elektrod- och arbetskabeln pa samma sida av kroppen. Fixera
dem med tejp om mgjligt. Placera inte din kropp mellan brannaren
och kablar. Snurra aldrig brannaren eller kablar runt din kropp. Hall
svetsstromkalla och kablar s& langt bort fran kroppen som mdjligt.

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som ska
svetsas som mgjligt.

ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

» Undvik att ha huvudet i svetsroken.
* Anvand ventilation, utsug vid bagen eller bada delarna for att féra bort
angor och gaser fran din andningszon och det allmanna omradet.

LJUSBAGAR - Kan skada égonen och ge brinnskador pa huden
/'
o\ T

+ Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskarm med
skyddsglas av ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.

« Skydda omkringstadende personer med hjalp av lampliga skarmar eller
draperier.

l BULLER - Kraftigt buller kan skada horseln
Skydda 6ronen. Anvand hdrselkapor eller annat [ampligt horselskydd.

0463 613 101 -6 - © ESAB AB 2026



1 SAKERHET

\@f RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador
7
« Hall alla dérrar, paneler, skarmar och luckor stangda och se till att de sitter

pa plats ordentligt.

» Endast kvalificerade personer bor vid behov ta bort kapor for underhall och
felsdkning.

(5]
-
« Hall hander, har, I6ssittande klader och verktyg borta fran rorliga delar.
» Séatt tillbaka paneler eller luckor och stadng dérrar nar servicen ar klar och
innan du startar enheten.
@F/E BRANDFARA
& » Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Verifiera att det inte finns nagra

brannbara material i narheten.
* Anvand inte pa slutna behallare.

HET YTA - Delar kan orsaka brannskador

» Vidror inte delar med bara hander.

+ Lat utrustningen svalna av innan du arbetar med den.

+ Anvand lampliga verktyg och/eller isolerade svetshandskar nar du hanterar
heta delar for att undvika brannskador.

VAR FORSIKTIG!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

VARNING!
Anvand inte stromkallan for att tina frusna ror.

VAR FORSIKTIG!

Utrustning klass A &r inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elforsorjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. Pa grund av saval
ledningsburna som utstralade stérningar kan det i
sadana omraden vara problematiskt att uppna
elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning klass A.

OBS!

Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanlaggning!

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av

elektrisk och elektronisk utrustning och dess

genomforande 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.
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1 SAKERHET

ESAB har ett sortiment av tillbehor for svetsning och personlig skyddsutrustning till
salu. Kontakta din ESAB-aterforsaljare eller besok var webbplats for
bestillningsinformation.

0463 613 101 -8- © ESAB AB 2026



2 INLEDNING

2 INLEDNING

Svetsutrustningen Versotrac EWT 1000 ar utformad for pulverbagssvetsning (SAW) och
GWAW-svetsning (MIG/MAG) av stum- och kalfogar.

Alla andra tillampningar ar férbjudna.

Utrustningen ar avsedd att anvandas i kombination med ESAB-styrsystemet EAC 10,
ESAB-svetshuvudena EWH och ESAB:s digitala stromkallor LAF xxx1, TAF xxx1 eller
Aristo 1000 samt via det analoga granssnittet aven LAF 635 och LAF 1000.

EAC 10 har aven stdd for analogt reglerade stromkallor fran andra leverantérer. Mer
information om granssnittet finns i kapitlet "Ansluta till kompatibel analog DC-stromkalla”.

2.1 Oversikt 6ver traktorns alla delar

1. Traktorvagn 4. EAC 10, hangande handkontroll
2. Bobinhallare 5. EWH 1000, svetshuvud
3. Mast med EAC 10

2.2 Svetsmetod
2.21 Definitioner

SAW Svetsstrangen skyddas av ett pulverlager under svetsningen.
GMAW-svetsning Svetsstrangen skyddas av skyddsgas under svetsning.
(MIG/MAG)

Dubbeltradssvetsning Svetsning med tva tradar i en brannare.

Platt kdlfogssvetsning  Svetsning i nedatriktat lage pa ovansidan av fogen.

2.2.2 PULVERBAGSVETSNING (SAW)
Anvand svetsutrustningen EWH 1000 Single eller EWH 1000 Twin for pulverbagsvetsning.
EWH 1000 klarar belastningar pa upp till 1 000 A (100 %).

Den har versionen kan utrustas med matarrullar for enkel- eller dubbeltradssvetsning
(twin-arc). En speciell lettrad matarrulle ar tillganglig for pulverfylld rértrad, vilket garanterar
jamn tradmatning utan risk for att svetstraden deformeras pa grund av hégt matningstryck.

0463 613 101 -9. © ESAB AB 2026



2 INLEDNING

223 GMAW-svetsning (MIG/MAG)

For GMAW-svetsning (MIG/MAG) anvander du svetsutrustningen EWH 600 GMAW.
EWH 600 GMAW bestar av en GMAW-brannare och gasskyddsutrustning.

Svetshuvudet ar vattenkylt. Kylvattnet matas av slangar fran sarskilda anslutningar.

2.3 Horisontell svetsning

Produkten som beskrivs i den har handboken ar utformad for horisontell svetsning.
Svetstraktorn kan anvandas for platt kélfogssvetsning vid svetsning med en vinklad kalfog
med utrustningen for platt kalfogssvetsning som tillval.

OBS!
Anvand inte EWT 1000 vid svetsning pa lutande plan.

Undvik att svetsa pa ytor med en lutning pa mer an 3° (>5 cm/m) pa grund av risken for
svetsfel som orsakas av den stora storleken pa smalt metall i smaltbadet.

2.4 Stabilitet

OBS!
Kontrollera alltid att svetsutrustningen ar stabil innan du borjar svetsa.

EWT 1000 ar utformad for att vara flexibel och omfattar manga olika svetstillampningar och

-uppsattningar. Stabiliteten kan forbattras genom att flytta den horisontella sladen, flytta
tradbobin till motsatt sida osv.
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3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

Versotrac EWT 1000 Chassis med styrenheten EAC 10, fran serienummer
905-xxx-xxxx och LX905-xxXX-XXXX

EWT 1000 och EAC 10

Matningsspanning

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

Max effeltbehov 900 VA
Matningsspanning till 12V DC
hangande handkontroll

Framforingshastighet 0,1-2,0 m/min
Hastighetsreglering Aterkoppling fran pulskodare
Bromsnavets bromsmoment 1,5 Nm Ib)
Minsta vandradie for svetsning pa mantelytor
Objektets inre diameter 3 000 mm
Objektets yttre diameter, fyra |3 900 mm

hjul

Minsta rordiametern for intern |1 100 mm
fogsvetsning

Maxvikt for trad 30 kg

Vikt

Totalt, exklusive trad och pulver

67 kg

Traktorvagn och EAC 10 45 kg
Bobinhallare, utan trad 6 kg

Relativ luftfuktighet Max 95 %
Arbetstemperatur -10 till +40 °C
Forvaringstemperatur -20 till +55 °C
Maximal yttemperatur pa 150 °C
svetsobjekt (hjul)

EMC-klass Klass A
Kapslingsklass, traktorvagn |IPXX
Kapslingsklass, styrenhet IP23

0463 613 101
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4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

4.1 Allmant

Installationen ska utféras av professionell installator.

VARNING!

Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta
forsiktighet.

‘@f
2

n VAR FORSIKTIG!

Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljo kan
denna produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga
skyddsatgarder mot sadana stérningar.

4.2 Lyftanvisning

VARNING!
Svetstraktorn maste lyftas med hjalp av lyftdglan (4).

+ Koppla bort stromkallan och ta bort alla férbrukningsartiklar (pulver och svetstrad).

» Koppla bort och ta bort svetskablar fran svetstraktorn. Svetskablarna far inte lyftas med
traktorn.

+ Ta bort luft- och vattenslangarna som tillval.

» Kontrollera att masten ar i last Iage (1) och riktad s& som visas i illustrationen.

0463 613 101 -12 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

* Kontrollera att svetshuvudets arm ar i last lage (2).

Ta bort bobinhallaren eller tradtrumman fran bobinhallaren. Kontrollera att den tomma
bobinhallaren ar i last lage (3).

» Se till att veven, for hojdjustering (5), vrids bort fran lyftoéglan (4).
4.3 Montering
Information om hur du monterar svetstraktorn finns i kapitlet "Transport”.

431 Bobinhallare (tillval)

Montera tradtrumman pa bromsnavet i
bobinhallaren.

VARNING!

For att forhindra att tradbobinen
glider av navet: Las bobinen med
hjalp av det réda vredet, enligt
varningsetiketten intill navet.

4.3.2 Justera bromsnavet

Bromsnavet ar justerat vid leveransen. Om du behdver justera det foljer du instruktionerna
nedan. Justera bromsnavet sa att traden ar nagot slak nar tradmatningen upphor.

Justering av bromsmomentet:

1. Vrid det réda vredet till l1ast lage.
2. Forin en skruvmejsel i navets
fjadrar.
o Vrid fjadrarna medurs for att
minska bromsmomentet.
o Vrid fjadrarna moturs for att
Oka bromsmomentet.

OBS!
Vrid bada fjadrarna lika mycket.
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4 INSTALLATION

4.4 Anslutningar

9
1. Pa/Av-indikator 6. Anslutning traktorvagn
2. Huvudstrombrytare 7. Anslutning digital stromkalla
3. Anslutning for referensborste for 8. Anslutning analog strémkalla
spanning till arbetsstycke
4. Tillbehoér kabelkontakter 9. Kabel till hAngande handkontroll
5. Anslutning svetshuvud

OBS!
Anslut endast digital stromkalla eller analog stromkalla vid ett givet tillfalle.

0463 613 101 -14 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

441 Ansluta till digital stromkalla

Anslut kopplingskabeln till kontakten markt med I.

Kopplingskabel mellan CAN-baserade ESAB-stromkallan och EAC 10 finns som tillbehor i
olika langder.

ESAB CAN-baserade stromkallor ar LAF xxx1, TAF xxx1 och Aristo® 1000.
Mer information om hur du ansluter svetsstromkalla finns i separat anvandarhandbok.

Anvand alltid dammskyddet pa anslutningar dar ingen kabel ar ansluten.
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4 INSTALLATION

4.4.2 Ansluta till kompatibel analog DC-stromkalla

Anslut kopplingskabeln till kontakten markt med Il

Kopplingskabel mellan den analogt baserade ESAB-stromkallan och styrenheten for EAC 10
finns som tillbehor i olika langder.

Anvand alltid dammskyddet pa anslutningar dar ingen kabel ar ansluten.
Krav pa den analoga stromkallan

» Matningsspanning 60 V DC eller 42 V AC, 50/60 Hz fran svetsstromkalla eller genom
yttre paverkan.

» Spanningsfeedback fran negativ svetsningsplint (for svetsspanningsmatning for visning
i handkontrollen).

» Startingang for initiering av svetsning, analog ingang (0—-10 V DC) for installning av
svetsparameter (styrsignal).

* 1000 A/60 mV shuntutgang fér matning av svetsstrom.

Stromkalla anslutningsuttag XP2-schema

B,C 42V AC

E,F 42V AC retur

J Stromkalla negativ plint (U-)
w Strémkalla positiv plint (U+)

0463 613 101 -16 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

Stromkalla anslutningsuttag XP2-schema

Bagspanning fran svetshuvud

Uppstart av stromkalla

0V, gemensamt fér uppstart av strémkalla och referens
0-10 V referens
Strémshunt negativ (-mV)

Stréomshunt positiv (+mV)

Nodstopp
Nddstopp
24 V AC/triggeringang. For andra stromkallor an de fran ESAB.

Kontaktslutning till stift S/\gemensam trigger. For andra stromkallor &n de fran
ESAB.

U Reserverad for framtida anvandning.

S| O0VZ2| 2| XX

For anslutning av EAC 10 med andra analoga stromkallor an ESAB SAW-stromkallor finns
en granssnittslada for analoga strémkallor och styrkablar tillgangliga som tillbehor.

Se kapitlet "TILLBEHOR"
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.1 Allmant

VAR FORSIKTIG!

Den som ska installera och anvanda utrustningen maste
ha last och till fullo forstatt handboken.

Allmanna sékerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet
SAKERHET i denna handbok. Den som ska anvinda utrustningen ska ha list och till
fullo forstatt hela detta kapitel.

OBS!

Anvand avsett handtag vid forflyttning av utrustningen. Dra aldrig i kablarna.

OBS!

Traktorn levereras med en rem. Du kan anvanda den till att samla upp svetskablarna
bakom traktorn.

5.2 Huvudkomponenter

1. EAC 10, hdngande handkontroll 6. Styrlinjal

2. EAC 10, motordrivenhet 7. Kabelfaste

3. Kran 8. Vey, for hojdjustering

4. Traktorvagn 9. Tradledare

5. Styrlinjallas 10. Svetshuvud (tillval) — inte en del av

Versotrac EWT 1000 Chassis

0463 613 101 -18 - © ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.21 Svetskablar

Anvand olika svetskablar for olika svetsstrommar:

Upp till 500 A tva 95 mm?- kablar (en pa vardera sida av traktorn)
500-1 000 A tva 120 mm?- kablar (en pa vardera sida av traktorn)

OBS!

Med tva uppsattningar svetskablar later du svetskablarna ga nara varandra
parallellt, men vrid dem inte runt varandra.

5.3 Transport

Det gar att transportera den helt monterade Versotrac EWT 1000-svetstraktorn eller
Versotrac EWT 1000 Chassis endast genom att folja instruktionerna i avsnittet
"Lyftanvisning”.

Folj dessa anvisningar for att demontera den fullt monterade svetstraktorn Versotrac EWT
1000 i fyra separata moduler fore transport.

Vid transport av svetstraktorn EWT 1000 pa hjulen: placera den horisontella sladen i
mittlaget med nalen riktad mot noll pa skalan.

OBS!
Kontrollera att svetshuvudet har svalnat innan demontering.

1. Stang av och koppla bort stromkallan. Koppla bort kablarna fran svetshuvudet och
traktorvagnen (1). Ta bort kablarna fran svetstraktorn.

OBS!

Om strémkallan ar bortkopplad utan att strémmen stangs av férst kan
stromkallans nddstopp aktiveras.

Ta bort traden fran tradmatarenheten och tradledaren (2).

Las upp och demontera bobinhallaren (3).

Placera den hangande handkontrollen fér EAC 10 ovanpa motordrivenheten for EAC
10.

Kontrollera att masten ar placerad i mitten av traktorvagnen.

Las upp och demontera svetshuvudet (4).

Koppla bort kabeln (5) mellan traktorvagnen och styrenheten.

Las upp mastvridningen med handtaget (6). Vrid till slutpunkten. Dra (7) och vrid
nagra grader till. Demontera styrenheten (8).

9. Atermontera i omvand ordning. Se till att l&sa svetshuvudet (6).

hwn

N O
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

54 Koppling

Du anvander kopplingsvredet pa baksidan av
traktorvagnen till att koppla in och koppla
ifran hjulen fran motorn. Hjulen ar inkopplade
nar motorn ar i det Iasta laget.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.5 Byta till den trehjuliga modulen

1. Demontera svetstraktorn enligt 1]
instruktionerna i kapitlet "Transport”.
For att forhindra att den valter placerar
du ett stédblock under den innan du

demonterar framhjulen.

Ta bort de tre skruvar som haller

framhjulen.

2. Montera fastet med hjalp av de tre 2|
skruvarna.

3. Skjut in trehjulssatsen pa fastet. 3|

Las pa plats med hjalp av de tva
skruvarna.

Om du vill byta till den fyrhjuliga modulen
igen foljer du de har stegen i omvand
ordning.

0463 613 101 -22. © ESAB AB 2026
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5.6

wn -

No ok

Svetsstopp

Svetsstart
Svetsstrom/tradmatningshastighet/ba
lans*

Bagspanning/offsetspanning*
OK/Installningsmeny

Tillbaka

Manuell tradmatning uppat

*Endast med Aristo® 1000 i AC-lage.

5.6.1

Knapparna anvands for uppat, nedat, hoger, vanster
och bekrafta (mittenknappen) under konfiguration

Knappar och rattar

och installning.

- YO

traddimension.

0463 613 101

-23-

Installningspanel EAC 10

8. Manuell akrorelseriktning
9. Snabb rorelse
10. Manuell trddmatning nedat

11. Manuell akrérelseriktning
12.Minne 1, 2, 3/programknappar

13. Akhastighet/frekvens*
14. USB-anslutning

Uppat

Vanst

Nedat

Svetsstopp (1). Stoppar alla akrorelser, alla motorer och svetsstrom.
Svetsstart (2). Lysdioden lyser nar svetsning pagar.
Knappen OK (5) anvands for att bekrafta ett valt alternativ.

Knappen Tillbaka (6) anvands for att ga tillbaka ett steg pa menyn.
Tryck och hall in i mer an 3 sekunder for att stalla in tradtyp och

:

Hoger

Tryck pa knappen Manuell tradmatning uppat (7) for att mata traden uppat.
Traden matas sa lange knappen halls intryckt.

© ESAB AB 2026
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Tryck pa knappen Akrorelse (8) for att kora i den svetsriktning som symbolen
visar pa svetsutrustningen.

Knappen Snabb roérelse (9) anvands tillsammans med andra knappar for att
Oka hastigheten. Tryck pa knappen for att aktivera Snabb rérelse och tryck
sedan pa knappen Manuell trddmatning (7, 10) eller Akrorelse (8, 11).
Lysdioden pa knappen Snabb rérelse lyser nar Snabb rorelse ar aktiverad.
Tryck igen for att avaktivera Snabb rorelse.

Under konfigurationen ar det majligt att bekrafta och spara ett varde och
aterga till foregaende skdrm med hjalp av knappen Snabb rorelse.

GRG,

Tryck pa knappen Manuell tradmatning nedat (10) for att mata traden nedat.
Traden matas sa lange knappen halls intryckt.

Tryck pa knappen Akrérelse (11) for att kora i den svetsriktning som
symbolen visar pa svetsutrustningen.

Tre olika svetsdataminnen per svetshuvud kan lagras i instaliningspanelens
minne med hjalp av programknapparna 1, 2 och 3 (12). Programknapparna
har aven olika funktioner beroende pa vilken meny som for narvarande

anvands. Den aktuella funktionen framgar av texten i displayens nedre rad.

Svetsstrom/tradmatningshastighet/balansvred! (3) anvands for att 6ka eller
minska installda varden.

MWMQBB &) @

=
|

!

Vredet for bagspanning/offsetspanning’ (4) anvands for att 6ka eller minska
installda varden.

Vredet for kdrhastighet/frekvens’ (13) anvands for att oka eller minska
installda varden.

[T T

' Endast med Aristo® 1000 i AC-lage.
5.6.2 Forsta konfigurationen

Nar installningspanelen startas for forsta gangen efter leverans, efter programuppdatering
och efter en slutford aterstallning kraver den en férsta konfiguration. Den forsta
konfigurationen startar automatiskt.

Forsta konfigurationen kan ocksa initieras genom att man trycker pa och haller ned OK vid
uppstart medan ESAB-logotypen visas.

En auktoriserad anvandare kan andra konfigurationen i menyn INSTALLNINGAR .

1. Valj sprak med hjalp av knapparna uppat/nedat/hdger/vanster. Bekrafta med OK eller
med musens mittenknapp.

2. Valj mattenhet med hjalp av knapparna vanster/héger. Bekrafta med OK eller med
musens mittenknapp.

3. Stall in datum med hjalp av knapparna uppat/nedat. Vaxla mellan ar, manad och dag
med knapparna vanster/hoger. Bekrafta med OK eller med musens mittenknapp.

4. Stall in tiden med hjalp av knapparna uppat/nedat. Vaxla mellan timmar och minuter
med knapparna vanster/hoger. Bekrafta med OK eller med musens mittenknapp.

5. Valj tradtyp med hjalp av knapparna uppat/nedat. Vilka tradtyper som visas beror pa
svetshuvudet som upptacktes vid start. Bekrafta med OK eller med musens
mittenknapp.

6. Valj tradstorlek med hjalp av knapparna uppat/nedat. Bekrafta med OK eller med
musens mittenknapp.

7. Efter den forsta konfigurationen fortsatter instaliningspanelen till menyn STALL .

0463 613 101 -24 - © ESAB AB 2026
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Start

EAC 10 Uer=ion: 1 .00F

y
ESAB

Hello!

Programvaruversionen visas pa installningspanelen vid start. Installningspanelen
identifierar automatiskt svetshuvudet vid start.

OBS!

Svetshuvudet identifieras av svetshuvudkabeln. Om kabeln har bytts ut,
anvand ESAB-originalreservdel for att bibehalla funktionen.

Om ingen digital stromkalla ar ansluten visas en meny for att valja typ av analog
stromkalla.

Tidigare anvand analog stromkalla visas om strombrytaren ar i lage Il. Tryck pa valfri
knapp inom 3 sekunder for att 6ppna menyn och andra analog stromkalla med
knapparna uppat/nedat och OK.

Om ingen knapp trycks in fortsatter uppstarten utan nagra andringar av stromkallan.
Tidigare vald tradtyp och tradstorlek visas. Tryck pa valfri knapp inom 7 sekunder for
att 6ppna menyn. Valj tradtyp och tradstorlek med knapparna uppat/nedat och OK.
Om ingen knapp trycks in fortsatter installningspanelen till menyn STALL utan nagra
andringar av tradtyp eller tradstorlek.

Skarm for matvarden

STALL MATVARDEN

0.0 o
SAlW CA
FE SOLID 1-16 in
0.0 kJsinch 0 A
0 inch|min 0 0
Ve UV

2]

Listan MATVARDEN visar de uppmétta vardena under svetsning. Informationen pa skarmen

beror pa vald svetsmetod.

Skarmen visar information indelad i fyra delar:

Metod, trad, varmeinmatning Ampere

Akhastighet|Spanning

0463 613 101
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Ett kort tryck pa OK nar en stromkalla ar ansluten 6ppnar skarmen for
AC-installningar. Ett Iangt tryck pa OK 6ppnar SVETSMENY -installningsskarmen.

Vrid p& nagot av vreden efter svetsstopp fér att dppna STALL -bilden. Vardena
visas och skarmen STALL férblir éppen.

Ett kort tryck pa nagon av knapparna 1, 2 eller 3 hamtar respektive minnesplats.
Listan STALL dppnas och vardena visas.

5.6.5 Stall in skarm, digital stromkalla

OBS!
Vilka funktioner som finns tillgangliga pa skarmen STALL IN beror pa vald
svetsmetod.

STALL IN ‘MA' TVARDEN

0.0
SAW CA
FE SOLID 1716 in
0.0 kJsinch 0 A
0 0 inch|min 0 0
U UV

(2]

Skarmen STALL IN anvands for att &ndra svetsinstallningarna och spara instéllningar pa
minnesplatserna med hjalp av knapparna 1, 2 och 3.

Vrid p& nagot av vreden under svetsningen for att dppna skarmen STALL IN fran skarmen
MATVARDEN. Om inga justeringar gjorts visas vardena under 2 sekunder innan skarmen
atergar till MATVARDEN-skarmen.

Om skarmen STALL IN éppnas utan pagaende svetsning forblir den aktiv. Nar svetsningen
startar aktiveras skarmen MATVARDEN.

Andra svetsinstallningar med hjalp av vredet bredvid vardet som visas pa displayen.
Installningarna kan sparas fér enkel atkomst.

Med ett kort tryck pa nagon av knapparna 1, 2 eller 3 visas de sparade
installningarna for svetsdataminne, varden stalls in och skarmen MATVARDEN
visas igen. Svetsdataminnesnumret som anvéands visas pa fliken STALL IN och
aven med en stapel ovanfér tangenten med motsvarande nummer.

Med en AC-stromkalla: Med ett kort tryck pa OK-knappen 6ppnas skarmen
AC-INSTALLNINGAR.

Med ett langt tryck pa OK-knappen 6ppnas menyn SVETSMENY. Ga tillbaka
genom att trycka pa knappen Tillbaka.
Tryck och hall in knappen Tillbaka i mer an 3 sekunder for att stalla in tradtyp och
traddimension.

0463 613 101 -26 - © ESAB AB 2026
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5.6.6 Stall in skarm, analog stromkalla

STALL \MA’ TVARDEN

e 50 %
B0H: (0.0v

2]
Med AC-stromkalla: Ett kort tryck pa k OK 6 AC-INSTALLNINGAR
-bﬁden_ stréomkalla ort tryck pa knappen OK &ppnar

Med stromkalla Aristo® 1000 och SAW-svetshuvud: Ett kort tryck pa knappen OK
Oppnar en skarm dar vreden justerar styrfrekvens, balans och offset.

Spara vardena och aterga till skarmen MAT genom att trycka pa knappen Tillbaka.

u

o
o
N

Svetsmeny

N&r nagon av skarmarna STALL eller MATVARDEN visas trycker du lange pa OK
for att 6ppna en utbkad SVETSMENY.

Informationen pa displayen beror pa behoérighetsnivan, ansluten stromkalla och svetshuvud.
Behdrighetsnivan visas med en ikon i det 6vre hégra hornet pa displayen.

Exempel pa svetsmeny for Aristo® 1000 AC/DC

SVETSMENY a

0

METOD DC+
REGLERMETOD CA
STARTTYP DIREKT
KRATERFYLLNADSTID 0,0s
EFTERBRINNTID 0.50 s

Exempel pa svetsmeny for SAW-svetsning med LAF eller TAF

— SVETSMENY &

REGLERMETOD CA
STARTTYP DIREKT
KRATERFYLLNADSTID 00s
EFTERBRINNTID 0.7s

0463 613 101 -27 - © ESAB AB 2026
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Valj SVETSMENY genom att trycka pa knappen hoger.

Blo

Valj en menyrad med hjalp av knapparna uppat/nedat och tryck pa OK
eller bekrafta med musens mittenknapp.
Ange ett numeriskt varde med hjalp av vredet for

bagspanning/offsetspanning (4). Andra varden valjs med hjalp av

knapparna uppat och nedat.

Tryck pa OK eller musens mittenknapp for att bekrafta och aterga till
foregaende menyniva. Det nya vardet visas.

Aterga till foregaende menyniva UTAN &andrade installningarna med
knappen Tillbaka eller knappen vanster.
5.7 Instéllningar

Bﬁ N
\
/9

OBS!
Se alltid till att handtaget ar i last Iage nar ingen justering gors.

Vertikal justering av svetshuvudet, se skala pa pelaren.

Justera avstandet for styrrulleenheten, bade framfér och bakom svetstraktorn.
Justera den horisontella pelarens plats, se skala bredvid pelaren.

Justera rotationsvinkeln pa pelaren.

Justera rotationsvinkeln pa svetshuvudet, se skala bredvid handtaget.
Justera tradtrycket.

Justera rotationsvinkeln pa svetshuvudet.

NoOaks~WN =

5.8 Borste for spanningsreferens i arbetsstycken

Med Versotrac kan du anvanda en monterad borste till att mata spanningsreferensen i
arbetsstycken. Genom att anvanda en borste till att mata spanningsreferensen i
arbetsstycken far du tillgang till en stabil spanningsreferens for svetsstromkallan. Med den

0463 613 101 -28 - © ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

har I6sningen kan du eliminera storningar i bagspanningsmatkablarna pa ett effektivt satt och
fa en stabilare svetsbage.

Det har ar den rekommenderade I6sningen for referensspanning for arbetsstycken nar du
svetsar med vaxelstromsstromkallor med Versotrac.

Montera borsten for att mata spanningsreferens pa nagon av styrlinjalerna.

Anslut kabeln till ingangen fér spanningsreferens for arbetsstycken péa styrenheten EAC 10.

OBS!

Du maste anvanda mandverkabeln 0446 146 880-885 mellan styrenheten EAC 10
och stréomkallan. Se kapitlet "TILLBEHOR”.

0463 613 101 -29 - © ESAB AB 2026
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5.9 Svetstillampningar

Grundutforande

EWT 1000 i grundutférande med
styrrulleenhet. Det gor att svetstraktorn
placeras korrekt langs kalfogar med
drivhjulen vinklade cirka 0,5—-1° mot den
vertikala plattan och med styrrulleenheten
langs en styrparallell till fogen. Styrningen
kan vara en del av arbetsstycket eller en
separat styrskena som har riktats in parallellt
med fogen.

Cirkular kalfogssvetsning. Svetstraktorn foljer
fogen med den grundlaggande
styrarmsenheten. Minsta vandradie 3,9 m.

Tomgangsrullar (0446 151 880)

Tomgangsrullar med justerbar hojd levereras
som tillbehér. Du maste anvanda tva
tomgangsrullar vid kalfogssvetsning langs
laga vertikala plattor. Du kan &ven anvanda
tomgangsrullarna for olika typer av
arbetsstycken, till exempel for att svetsa
langs styrkanter som ar parallella med
svetsfogen.

Se kapitlet "TILLBEHOR”.
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Laserlampa (0821 440 880)

Om det inte finns nagon lamplig kant att styra
svetstraktorn mekaniskt Iangs, till exempel
vid en |-fog, ar laserlampan anvandbar med
pulverbagsvetsning fér att ange positionen av
svetsmunstycket i fogen.

Se kapitlet "TILLBEHOR”.

Styrhjulsboggi (0413 542 880)

Genom att anvanda styrhjulsboggin i en V-fog
kan svetstraktorn spara fogen. Svetstraktorn
kan passera over haftsvetsar utan problem
och utan att férlora sparet. Styrhjulsboggin ar
sakrad till kontaktroret och svetsmunstycket
ar placerat for att svetsa bakom
styrhjulsboggin.

Se kapitlet "TILLBEHOR”.

0463 613 101 -31- © ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Rifflade hjul (0443 682 881)

Om det inte finns nagon lamplig kant att styra
svetstraktorn langs, till exempel vid en |-fog,
kan den utrustas med tva rafflade hjul som
koérs pa ett vinkeljarn. Styrskenor kan
monteras for att uppna énskad langd.

Se kapitlet "TILLBEHOR”.

Platt kdlfogssvetsning (0904 586 880)

Utrustningen for platt kalfogssvetsning kan
anvandas for att halla utrustningen uppratt
vid svetsning av en vinklad kalfog.

Vinkeln kan stéllas in pa 0, 30° och 45°.
Se kapitlet "TILLBEHOR”.
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Trehjulig modul (0904 557 880)

Anvands for invandig fogsvetsning.
Svetstraktorn foljer en styrhjulsboggi som du
placerar i en V-fog.

Den minsta rérdiametern for invandig
fogsvetsning ar 1,1 m.

Se kapitlet "TILLBEHOR".

VARNING!

For att forhindra att traktorn vélter maste du se till att svetshuvudet alltid &r inom det
tillatna svetsomradet.

Storleken pa svetsomradet beror vilken utrustning som ar monterad, enligt bilden.

A. Inget pulver och ingen trad: C. Endast trad: Svetshuvudet &r inte inom
Svetshuvudet ar inte inom 17°-82,5° 70°-137,5°

B. Endast pulver: Svetshuvudet ar inte D. Bade pulver och trad: Svetshuvudet ar
inom -30°—+70° inte inom 82,5°-133°
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6 UNDERHALL

6.1 Allmant

VAR FORSIKTIG!

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

OBS!

Kontrollera att natkabeln ar bortkopplad innan du utfér nagon typ av
underhallsarbete.

Mer information om underhall av styrenheten EAC 10 och svetshuvudena EWH finns i en
separat anvandarhandbok.

6.2 Dagligen

* Kontrollera att pelaren ar i Iast lage.

» Kontrollera att svetshuvudets arm ar i last lage.

+ Kontrollera att bobinhallaren ar i Iast lage.

* Rengor rorliga delar fran pulver och smuts.

* Rengor sladar fran pulver och smuts.

* Kontrollera:

o Vridningslaset mellan vagnen och pelaren.
o Svetshuvudets las.
o Bobinhallarens las.

+ Kontrollera att kontaktspetsen och alla elektriska kablar &r anslutna.

+ Kontrollera att alla skruvférband ar atdragna.

+ Kontrollera att styrningar och drivrullar inte ar slitna eller skadade.

» Kontrollera bromsnavets bromsmoment. Dra at om tradspolen fortsatter att rotera nar
tradmatningen har stoppats. Lossa om matarrullarna slirar. Som en riktlinje kan sagas
att bromsmomentet for en 30 kg tradspole ska vara 1,5 Nm.

Information om hur bromsmomentet justeras finns i avsnitt "Justera bromsmomentet”.

6.3 Varje vecka

* Inspektera sladarna. Smoérj dem om de ar bindande.
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7 FELSOKNING

Utfor kontrollatgarderna nedan innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

7.1 EWT 1000

Problem Mbjlig orsak Atgird

Ingen akrorelse | Dalig elektrisk anslutning. Rengor och dra at alla elektriska
anslutningar.

Kontrollera kablarna.

Olamplig Fel i kodaren. Ingen Rengdr och dra at alla elektriska
motorhastighet |aterkoppling i systemet. anslutningar.

Kontrollera kablarna.

7.2 EAC 10

Problem Mojlig orsak Atgard

Styrenheten 42 V saknas. Kontrollera de elektriska kopplingarna.

startar inte, Kontrollera manéverkabeln.

lysdioden lyser " YT

inte Kontrollera att strombrytaren ar i ratt lage
(analogt/digitalt).

Den hangande 12 V saknas. Kontrollera de elektriska kopplingarna.

handkontrolien Kontrollera kabeln.

startar inte
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8 FELKODER

Felhanteringskoder anvands for att pavisa att det har uppstatt ett fel i svetsprocessen. Den
visas pa displayen via en popup-meny.

| den har handboken beskrivs felkoderna for EAC 10. Felkoderna for andra enheter beskrivs i
handbdckerna for dessa enheter.

OBS!

Detta galler endast for en helt monterad Versotrac EWT 1000 ansluten till en
svetsstromkalla.

Felkod Beskrivning
LAF, TAF Aristo®
1000
6 4201, 4202, | H6g temperatur
4203

Stromkallan ar 6verhettad och avbryter svetsningen. Svetsningen
kan starta igen nar temperaturen gar under maximal
temperaturgrans.

Atgéard: Kontrollera att kylluftens in- och utlopp inte &r
blockerade eller igensatta med smuts. Kontrollera aven att data
for arbetscykeln inte dverskrider markdata. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

7 Léag svetsstrém

Svetsbagen har stangts av pa grund av for lag svetsstrom under
svetsmetoden.

Atgird: Aterstalls vid nasta svetsstart. Tillkalla servicetekniker
om felet kvarstar.

8 Lag batterispénning

Batterispanningen ar for lag. Om inte batteriet byts forsvinner alla
sparade data. Det har felet avaktiverar inte nagra funktioner.

Atgard: Tillkalla servicetekniker for byte av batteri.

1" 8411 Hastighetsfel pd en motor, (tradmatning, akmotor)

underkod 0 En motor kan inte halla sin hastighet. Svetsningen stoppas.

Atgéird: Kontrollera att trddmatningen inte har fastnat eller gar for
tungt. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

12 12,93 | Internt kommunikationsfel (varning)

Belastningen pa systemets CAN-buss ar tillfalligt for hog.
Stromkallan kan ha forlorat kontakten med styrenheten.

Atgérd: Kontrollera att all utrustning ar korrekt inkopplad. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.
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Felkod Beskrivning
LAF, TAF Aristo®
1000

14 14, 95 Kommunikationsfel
Systemets CAN-buss har tillfalligt upphort att fungera pa grund
av for hog belastning. Pagaende svetsprocess stoppas.
Atgérd: Kontrollera att all utrustning ar korrekt inkopplad. Sl&
fran spanningsforsorjningen for att aterstalla enheten. Tillkalla
servicetekniker om felet kvarstar.

17 8117 Férlorad kontakt med enheten
Atgérd: Kontrollera kablage och kontakten mellan styrenhet och
stromkalla. Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

32 Inget gasfléde

Start forhindras.
Atgird: Kontrollera gasventil, slangar och kontakter.

43 71 Hb6g svetsstrém
Strémkallan har stangt av svetsmetoden eftersom strémmen har
Overstigit max strémgrans fér stromkallan.
Atgard: Aterstalls vid nasta svetsstart. Tillkalla servicetekniker
om felet kvarstar.

44 100 Startpaus svetsstrém
Svetsmetoden har stoppats eftersom den inte har kommit igang
inom 10 sekunder.
Atgard: Aterstills vid nasta svetsstart. Tillkalla servicetekniker
om felet kvarstar.

168, 169 8411 En motor har stannat.
underkod 1 Det kommer inga pulser fran motorns pulsgivare.
For LAF och TAF: 168 = Motor M1 (tradmatningsmotor), 169 =
Motor M2 (dkmotor)
Atgird: Kontrollera motorkablarna. Byt pulsgivare.
2310 Méttning strémservo

Stromkallan har tillfalligt levererat maxstrom.
Atgird: Om felet kvarstar, férsok sanka svetsdatainstaliningarna.

4 3205 Hbég DC-spénning
Atgérd: Undersék om natspanningen ar for 1ag eller fér hdg.

88 5010 Hég induktans
Induktansen ar for hog beroende pa langa svetskablar eller for
hdgt installda svetsdata.
Atgéard: Forsok justera svetsdata.

0463 613 101
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9 RESERVDELSBESTALLNING

VAR FORSIKTIG!
Allt reparationsarbete, sadval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

Versotrac EWT 1000 Chassis ar konstruerad och testad enligt de internationella och
europeiska standarderna IEC/EN 60974-5, IEC/EN 60974-10 och EN 12100:2010. Efter
utférd service eller reparation aligger det utférande serviceinstans att forvissa sig om att

produkten inte avviker fran ovan ndmnda standarder.

Reserv- och slitdelar kan bestallas fran narmaste ESAB-aterférsaljare, se esab.com. 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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SCHEMA

SCHEMA

Digital stromkalla
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SCHEMA

Analog stromkalla
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BESTALLNINGSNUMMER

BESTALLNINGSNUMMER

Ordering number | Denomination Type Notes

0904 200 891 Welding tractor Versotrac EWT 1000 |Welding heads and Bobbin
Chassis, 4WD holder avilable separately.

0463 614 001 Spare parts list

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com

De tre sista siffrorna i handbokens dokumentnummer visar handbokens version. Darfor
ersatts de med * har. Se till att du anvander en handbok med ett serienummer eller en
programvaruversion som dverensstammer med produkten. Se handbokens framsida.

0463 613 101 -41 - © ESAB AB 2026
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TILLBEHOR

TILLBEHOR

EWT 1000

0904 520 880

Welding head, EWH 1000 Single

0904 520 884

Welding head, EWH 1000 Twin
Requires two

Portable Wire Bobbin Holders -
0908520880

0904 520 885

Welding head, EWH 600 GMAW

0908 904 880

Gouging head, EWH 1600 Gouging

0904 586 880

Flat fillet welding kit

0904 557 880

Three wheeler module

0910 531 880

Wheel kit

0904 273 880

LED lamp kit, 27 W, 12/24 V

0463 613 101
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TILLBEHOR

EWT 1000

0908 520 880

Bobbin holder

0904 537 880

Steering handle

0446 151 880

Idling roller (1 piece)

0443 682 881

V-wheeltrack steel (4 pcs)

0443 682 880

V-wheeltrack steel (1 piece)

0332 947 880

Bracket suction

0904 223 880

Work piece voltage reference brush

0413 542 880

Guide wheel bogey. For V-joints, used
for joint tracking, for fitting on the contact
tube.

0415 857 002

Heat resistant wheel (1 piece), 250 °C
(482 °F)

0154 203 880

Guide rail with magnets, 3 m (9.8 ft).

Several lenghts of guide rail can be used.

0463 613 101
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TILLBEHOR

EWH 1000

0821 440 984

Laser lamp kit, 0.5 m (1 ft 7.7 in.) cable

0160 360 882

OKC connector Male, 70-120 mm?

0160 361 882

OKC connector Female, 70-120 mm?

Welding cable wi

th OKC

0446 134 880

95 mm2, 15 m (49 ft)

0446 134 881

95 mm?, 25 m (82 ft)

0446 134 882

95 mm?, 35 m (115 ft)

0446 134 883

95 mm2, 50 m (164 ft)

0446 134 884

95 mm2, 75 m (246 ft)

0446 134 885

95 mm2, 100 m (328 ft)

0446 134 890

120 mm?, 15 m (49 ft)

0446 134 891

120 mm?, 25 m (82 ft)

0446 134 892

0446 134 893

(

(
120 mm?, 35 m (115 ft)
120 mm?2, 50 m (164 ft)

0446 134 894

120 mm2, 75 m (246 ft)

0446 134 895

120 mm2, 100 m (328 ft)

0810 093 880

Flexible arm

0148 140 880

Flux recovery unit OPC

0413 315 881

Flux hopper of silumin alloy

0145 221 881

Concentric flux feeding funnel

Contact tube

0413510001 260 mm (10.24 in.)
0413510002 190 mm (7.48 in.)
0413510003 100 mm (3.94 in.)
0413510004 500 mm (1 ft 7.7 in.)

0413 511 001

Contact tube, bent

0463 613 101
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TILLBEHOR

0908 520 880 Bobbin holder

0153 872 880 Wire reel, plastic, 30 kg

0449 125 880 Wire reel, steel, flexible width
0671 164 080 Wire reel, steel @ 220 mm
0446 110 880 Single to twin conversion kit

Gouging cables with OKC (For|Maximum | Required

gouging head) Current A |Qty"

0908 778 880 95 mm? 1000 2
630 1

0908 778 881 120 mm? 1250 2 /})
1600 3

Y The number of cables needed for proper and safe function at the specified maximum
current. The cables are ordered by piece.

0463 613 101 -45 - © ESAB AB 2026




TILLBEHOR

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 5m (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)

Svetsstromkallans granssnittsmodul, 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 613 101
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TILLBEHOR

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 613 101
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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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