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1 DYREKTYWA

ZAPEWNIENIE ZGODNOSCI Z NORMA
ESAB AB Arc Equipment, S-695 81 Laxa, Szwecja, zapewnia z pelna odpowiedzialnosa, ze podajnik drutu
ESABFeed 30-4 m14 /[ESABFeed 48-4 M14 od numeru seryjnego 238 zgodny jest z normg EN 60974-5
wedlug warunkdw ustalonych w dyrektywie (73/23/EEG) z dodatkiem uzupelniajgcym (93/68/EEG) oraz z
?ggr}wagli/l\é ESg )1 99 wedtug warunkdw ustalonych w dyrektywie (89/336/EEG) z dodatkiem uzupelniajacym
6 .

ESAB AB Arc Equipment
695 81 LAXA

SWEDEN Tel: + 46 584 81000 Fax: + 46 584 411924

2  BEZPIECZENSTWO

Uzytkownicy sprzetu spawalniczego firmy ESAB sg odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich
przepisdw bezpieczenstwa przez osoby pracujace z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa musza
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace musza by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady dziatania
sprzetu spawalniczego. Niewlasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze

lokalizacji przyciskow awaryjnego zatrzymania

jego dziataniu

odpowiednich $rodkdw ostroznosci

spawaniu

2. Operator musi upewnic sie, ze:
e W momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba
¢ w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi by¢:
¢ odpowiednie do tego celu
» wolne od przeciggéw

4.  Sprzet ochrony osobistej
» Nalezy zawsze uzywac¢ zalecanego sprzetu ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne.
* Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotdw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki, itp.,
ktére moglyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogdlne srodki ostroznosci
» Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidlowo podiaczony.
* Praca na sprzecie 0 wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
» QOdpowieni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowaé sie w poblizu.
» Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.
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A\ OSTRZEZENIE A\

SPAWANIE | CIECIE LUKOWE MOZE ZAGRAZAC BEZPIECZENSTWU OPERATORA | POZOSTALYCH
0sSOB PRZEBYWAJACYCH W POBLIZU. DLATEGO PODCZAS SPAWANIA NALEZY ZACHOWAC
SZCZEGOLNE SRODKI OSTROZNOSCI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SPAWANIA ZAPOZNAJ SIE Z
PRZEPISAMI BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY OBOWIAZUJACYMI NA TWOIM STANOWISKU

PRACY.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowac zgodnie z obowigzujacymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z golg skdra, mokrymi rekawicami lub
mokrg odzieza.

. Qdizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj glowe z dala od wyziewdw.

. W celu unikniecia wdychania wyziewdw i gazow nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggow.

LUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

. Chron oczy i cialo. Stosuj odpowiednia ostone spawalnicza, ochrone oczu i odziez ochronna.

. Chron osoby przebywajace w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich oston lub
ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

. Iskry powstajgce podczas spawania moga spowodowaé pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego

stanowiska pracy nie ma materiatdw fatwopalnych.

HALAS -glosne dzwieki moga uszkodzi¢ stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujace sie w poblizu.

WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dzialania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel

| PRZED INSTALACJA | ROZRUCHEM URZADZENIA NALEZY ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA INSTRUKCJA |
CHRON SIEBIE | INNYCH!

ESAB moze dostarcza¢ wszelkich niezbednych zabezpieczen i akcesoriow.

A UWAGA!

Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia nalezy zapozna¢ sie z
niniejszg instrukcja.

A Produkt przeznaczony jest wylacznie do spawania fukiem spawalniczym.
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3 WSTEP

Podajniki drutu ESABFeed 30-4i ESABFeed 48-4
wyposazone w panel sterowania M14 , sg przeznaczone do
spawania MIG/MAG w potaczeniu ze zrédlami pradu

ESABMig 400t i ESABMig S00t.

Urzadzenia sg produkowane w rdéznych wersjach, zob. na

stronie 17.

Podajniki drutu sg szczelnie zamkniete | zawierajg

mechanizmy podawania drutu z napedem czterokotowym, jak

rowniez elektronike sterujaca.

Mozna je wykorzystaé z drutem na MarathonPac™ firmy ESAB lub na szpuli (standard
@ 300 mm, wyposazenie dodatkowe & 440 mm).

Podajnik drutu mozna zainstalowac na zrodle pradu, zawieszony nad miejscem pracy, na
wsporniku lub na poditozu, z kétkami lub bez.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 22.

3.1 Wyposazenie

Podajnik drutu ESABFeed 30 jest wyposazony w:

e Instrukcje obstugi

e Zalecanymi czesciami eksploatacyjnymi.
Podajnik drutu ESABFeed 48 jest wyposazony w:

e Element dystansujacy (4)

e Klucz imbusouy (szesciokatny) (4 mm)

e |nstrukcje obstugi

e Zalecanymi czesciami eksploatacyjnymi.

4 DANE TECHNICZNE

ESABFeed 30-4 M14

ESABFeed 48-4 M14

Zasilanie
Wymagania dot. zasilania
Prad silnikowy | axs.
Ustawienia
Predkos$¢ podawania drutu
Czas uypalania electrody
Czas wypelniania krateru
Predkos$¢ dojazdoua
2/4-takt
Linie synergiczne

Preylacze uchwytu
Maks. srednica szpuli z drutem

42V 50 - 60 Hz
336 VA
8A

1.9 - 25,0 m/min.
0-035s

0-51s

Wyt (OFF) lub wt. (ON)
2-takt lub 4-takt

14 ustawionych fabrycznie i
2 programowalne

EURO

300 mm (*440mm)

42V 50 - 60 Hz
378 VA
9A

1.9 - 25,0 m/min.
0-035s

0-51s

Wyt (OFF) lub wt. (ON)
2-takt lub 4-takt

14 ustawionych fabrycznie i
2 programowalne

EURO

300 mm (*440mm)
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ESABFeed 30-4 M14

ESABFeed 48-4 M14

Srednica drutu

Masa

wersja podstawowa

ze szczelnie zamknietym uchwytem
szpuli

Wymiary (df. x szer. x wys.)

wersja podstawowa

ze szczelnie zamknietym uchwytem
szpuli

Gaz oskanowy

cisnienie maks.

Ciecz chlodzaca
cisnienie maks.

Obciazenie dopuszczalne przy
60% cyklu pracy

Stopien ochrony

0,6 -1,6 mm

11,5kg
15 kg

380 x 275 x 400 mm
690 x 275 x 420 mm

Wszystkie typy przeznaczone
do
spawania MIG/MAG

5 bar

50% woda / 50% glikol
S bar

630 A
P23

0,6 - 2,4mm

14,5 kg
19 kg

380 x 275 x 400 mm
690 x 275 x 420 mm

Wszystkie typy przeznaczone
do
spawania MIG/MAG

5 bar

50% woda / 50% glikol
S bar

630 A
P23

* Akcesoria, patrz strona 22.

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 30% oznacza, ze po 3 minutach pracy urzadzenia
jest wymagana 7-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowaé w sposob

ciagly. bez przerw.

Stopien ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen
stalych i wodnych. IP23 oznacza, ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach

zamknietych i na zewnatrz.

S INSTALACJA

Instalacji moze dokonac jedynie osoba posiadajgca uprawnienia.

T
A B [

A UWAGA!

jest uzytkownik.

Produkt przeznaczony jest do uzytku przemystowego. W warunkach domowych moze spowodowaé
zakldcenia odbioru radiowego. Za przedsiewziecie nalezytych srodkoéw zapobiegawczych odpowiedzialny

A OSTRZEZENIE!

symbolem @ .

Podczas spawania w Srodowisku 0 podwyzszonym zagrozeniu porazeniem pradem nalezy stosowaé
wylgcznie zrodla zasilania przeznaczone do takiego srodowiska. Te zrddta zasilania zostaly oznaczone
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S.1 Instrukcje podnoszenia

AH 0592

Numer uchwytu do podnoszenia potrzebny przy sktadaniu zamdwienia znajduje sie na
stronie 22.

Uwaga! Jesli stosowane jest inne urzadzenie mocujace, nalezy je odizolowac od
podajnika drutu.

6 DZIALANIE

Ogdine przepisy bezpieczenstwa dotyczace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 3. NaleZy zapoznac sie z nimi przed
przystapieniem do jego uZytkowania.

UWAGA!

W trakcie pracy maszyny panele boczne powinny bya zamkniete.

A UWAGA! (' N
Aby unikna¢ opadania szpuli z drutem spawalniczym nalezy przekrecic¢ mg@ Fé

czerwone pokretto znajdujace sie w korpusie hamulca zgodnie z rysunkiem
umieszczonym na podstawie

A UWAGA!

Elementy obrotowe - niebezpieczenstwo wypadku! Zachowaj jak najwieksza »Qﬁ
ostroznos¢! (3
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A

UWAGA!

Jesli komora podajnika drutu zostanie wyposazona w ramie przeciwwagi, zachodzi
niebezpieczenstwo wywrdcenia. Urzadzenie nalezy umocowaé szczegdlnie wtedy, gdy
podtoze jest nieréwne lub pochyle.

Przesuwajac sprzet nalezy korzystac z odpowiedniego uchwytu. UWAGA! Nigdy nie
nalezy ciggnac za uchwyt spawalniczy.

6.1

w N =

N O U1 A

10

11

12

Zlacza i sterowanie

Wyswietlacz
Lampka sygnalizacyjna punktu roboczego

Lampka sygnalizacyjna przechowywania
danych spawania

Pokretto do regulacji napiecia
Przetgcznik wyboru danych spawania 1, 2, 3
Przycisk do wprowadzania swojego programu

Przycisk stuzacy do odczytu zadanych
parametréw spawania

Przetacznik
RECZNA, PROGRAMOWA, SYNERGICZNA

Pokretto do ustawiania czasu wypetniania
kratera

Przetgcznik wyboru linii synergicznej

Pokretto do regulacji predkosci podawania
drutu.

Przetgcznik predkosci dojazdowe;j
Wytaczona / Wylaczona (OFF / ON)

13
14

15

16
17
18
19

20

21

22

23

Przytgcze do przystawki zdalnej regulacji
Niebieskie przylacze z ELP* do podiaczenia
cieczy chtodzacej uchwyt spawalniczy

Czerwone przylacze do podlgczenia cieczy
chtodzacej uchwyt spawalniczy

Przylacze uchwytu spawalniczego
Przelacznik 2-taktu / 4-taktu

Pokretlo nastawy czasu upalania elektrody
Przytgcze do podigczenia pradu spawania ze
Zrodha pradu (OKC)

Przylacze do podtaczenia przewodu
sterowniczego ze zrodha pradu

Czerwone przylacze do podlgczenia cieczy
chlodzacej do Zrddta pradu (uktadu chlodzenia
cieczg)

Niebieskie przylacze do podltaczenia cieczy
chlodzacej ze zrodta pradu (uktadu chiodzenia
cieczg)

Przylacze do podtaczenia gazu o ostonowego.

Uwaga! Przytacza cieczy chtodzace nie sg dostepne we wszystkich wersjach.
* EPL = ESAB Logic Pump, zob. punkt 6.2

bm35d1oa
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6.2 Przylacze wodne

Podczas podtaczania uchwytu chtodzonego ciecza przetgcznik zasilania zrédta pradu musi
by¢ ustawiony w pozycji wytaczonej OFF, a przetgcznik uktadu chtodzenia cieczg musi byé
ustawiony w pozycji “ELP/0".

Podajnik z przylagczem wodnym jest wyposazony w czujnik ELP (ESAB Logic Pump), ktéry

wykrywa czy przewody cieczy chlodzacej zostaly podtaczone. Jesli jest podigczony uchwyt
chtodzony cieczg, pompa wodna zostaje wigczona.

Nastepuje to tylko w Zrddtach pradu wyposazonych w ELP.
6.3 Opisy funkcji

?’ Czas uypalania elektrody

Czas uypalania elektrody to opdznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a
wylgczeniem pradu spawania przez zrddio zasilania. Zbyt krdtki czas uypalania elektrody
sprawia, ze po zakonczeniu spawania pozostaje diugi odcinek drutu do spawania, co grozi
dostaniem sie drutu do krzepnacego jeziorka spawalniczego. Zbyt dtugi czas uypalania
sprawia, ze koncdwka drutu do spawania jest krotsza, co grozi ponownym zajarzeniem
przez drut koncowki pradowe;j.

"\ Wypelnienie krateru

Wypemianie krateru pozwala unikng¢ poréw, peknie¢ cieplnych oraz formowania sie krateru
W spoinie po zatrzymaniu spawania.

Rysunek 1 przedstawia przerwe w
spawaniu, w wyniku czego w Srodkowej, ]
krzepnacej czesci natychmiast otwiera sie 1

pekniecie lub krater na skutek kurczenia sie /
podczas procesu krzepniecia. /

Rys. 1. Po spawaniu bez wypetniania krateru

Rysunek 2 przedstawia sytuacje, gdzie w
trakcie krzepniecia jeziorka spawalniczego
tuk nadal wydziela pewna ilo$¢ ciepta.
Whplywa to na proces krzepniecia
powodujac, zZe ostatnia krzepnaca czes¢
jeziorka spawalniczego znajduje sie na
gorze, co pozwala uniknaé pojawienia sie
krateru.

¢ T 2-takt

Przy trybie prauy 2-taktem podawanie drutu rozpoczyna sie po nacisnieciu przycislau ua
uchwycie, a konczy po jego zwolnieniu.

1g

Przy trybie prauy 4-taktem wyplyw gazu rozpoczyna sie po nacisnieciu przycislau ua
uchwycie, a podawanie drutu po jego zwolnieniu. Proces spawania trwa do momentu

Rys. 2. Po spawaniu z wypeinianiem krateru
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kolejnego nacisniecia przycislau, zatrzymania podawania drutu oraz kiedy po zwolnieniu
przycislau nastepuje zatrzymanie wyptywu gazu.

OIO Ve Predicos¢ dojazdoua

Predico$¢ dojazdoua oznacza, ze drut jest podawany z niewielkg predkoscia, az dojdzie do
jego kontaktu elektrycznego z przedmiotem obrabianym, kiedy to predko$¢ wzrasta do
wartosci zadane;.

Synergia
Kazda kombinacja rodzaju drutu, srednicy drutu i mieszaniny gazu wymaga okreslonego

potaczenia predkosci podawania drutu i napiecia (dtugosé tuku) w celu zapewnienia stabilne;j
pracy tuku. Podajnik drutu posiada wstepnie zaprogramnowane “linie synergiczne”.

Po wybraniu zaprogramowanej linii synergicznej odpowiedniej do rodzaju i Srednicy drutu
oraz mieszaniny gazu, wystarczy jedynie ustawié¢ wiasciwag predkos$¢ podawania drutu dla
spawanego przedmiotu. Napiecie (diugos$¢ tuku) automatycznie dostosuje sie zgodnie z
wstepnie zaprogramowang, wybrang linig synergiczng.

Poniewaz rozne spawane przedmioty i spoiny wymagaja nieco innego napiecia (dtugosci
tuku), mozna je dokfadnie ustawié na podstawie uprzednio zaprogramowanej wartosci.

Linie synergiczne utatwiajg okreslenie prawidlowych parametrow spawania. Dla kazdej
kombinacji drutu/gazu spawalniczego nalezy wybraé odpowiednig linie synergiczna, a
nastepnie ustawic¢ predkos$¢ podawania drutu. Napiecie automatycznie dopasuje sie do
predkos$ci podawania drutu, odpowiednio do linii synergiczne;.

C*) Predkos¢ podawania drutu

St uzy do ustawiawia uymoganej predkosci podawania drutu spawalniczego w metrach na
minute.

6.4 Dzialanie

i W podajniku drutu mozna ustawi¢ dziesie¢ réznych pozycji roboczych, postugujac sie

P

przefacznikiemn 8: RECZNA é\j\ , PROGRAMOWA"™ i SYNERGICZNA 1 - 8.
6.4.1 Obslugareczna

Ustawi¢ przefacznik 8 w pozycji é\j\ . W trakcie
ustawiania podawania drutu 11 i napiecia 4
przytrzymaé wcisniety przycisk “PRESET” 7 ; na
wyswietlaczu pojawig sie wartosci zadane napiecia i
podawania drutu. Podczas spawania wyswietlacz
pokazuje zmierzone napiecie tuku i prad spawania.

Zapisywanie punktu roboczego

Punkt roboczy to predkos¢ podawania drutu i prad
spawania. Ustawié przelgcznik S w jednej z trzech pozycji 1, 2 lub 3. Ustawi¢ podawanie
drutu i napiecie.

Nacisnaé przycisk zapisywania do pamieci 6 , aby zapisaé w pamieci punkt roboczy. Po
uplywie okolo 2,5 sekund wigczy sie zielona lampka sygnalizacyjna 2. Lampka pozostanie
zapalona do chwili zwolnienia przycisku zapisywania do pamieci.
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Mozna réwniez zapisaé podawanie drutu i napiecie spawania z linii synergicznej - patrz
“Zapisywanie punktu roboczego w pamieci” na stronie 12.

6.4.2 Pozycja programowa

Ustawi¢ przelgcznik 8 w pozycji =~ , a przetagcznik S w
pozycji zawierajacej dane, ktore majg zostac
wykorzystane. Jesli do gniazda urzadzenia zdalnego
sterowania podtagczono uchwyt z przetacznikiem
programdw, nalezy go wykorzystaé do wybrania punktu
roboczego. Punkt roboczy mozna réwniez zmieni¢ w
trakcie spawania.

Uwaga: jesli do gniazda urzadzenia zdalnego sterowania podtaczono urzadzenie zdalnego
sterowania lub uchwyt z przetacznikiem programdw, punktu roboczego nie mozna wybrac
za pomoca wylacznika S.

Nie nalezy naciskaé przycisku zapisywania do pamieci, kiedy przetgcznik funkcji 8 znajduje
sie W pozycji programowe].

W pozycji tej jedynie zapisane punkty robocze moga wplywaé na podawanie drutu i
napiecie. Wszystkie pozostate ustawienia podawania drutu i napiecia sg niekatywne.

6.4.3 Pozycja synergiczna

Mozna wybra¢ z 16 réznych linii synergicznych, z
ktorych dwie sg programowalne - patrz tabela na
stronie 12 lub naklejka po wewnetrznej stronie pokrywy
podajnika drutu.

Postugujac sie przetacznikiem funkcji 8 i przetagcznikiem
10, nalezy wybrac linie synergiczng odpowiednig do
planowanego drutu.

Pokretlem 4 nalezy ustawi¢ predko$¢ podawania drutu.

Za pomoca potencjometra napiecia w zdalnym

urzadzeniu sterujgcym lub za pomoca pokretta 4 mozna ustawi¢ odchylenie synergiczne od
obliczonej wartosci napiecia tuku. Jesli odchylenie wynosi zero, zapali sie zielona lampka
sygnalizacyjna 2 . Odchylenie dodatnie lub ujemne powoduje, ze lampka gasnie. Aby
powrdci¢ do linii synergicznej, nalezy ponownie ustawié napiecie, az zielona lampka znéw
sie zapali.

Po wybraniu nowej linii synergicznej odchylenie synergiczne zostaje wyzerowane.

Jesli podtaczono urzadzenie zdalnego sterowania, po zmianie linii synergicznej odchylenie
synergiczne nie zostanie wyzerowane. Natomiast jesli potencjometr urzadzenia zdalnego
sterowania jest ustawiony w pozycji sSrodkowej, odchylenie synergiczne wyniesie zero.

Ustawienie wstepne

Po nacisnieciu przycisku 7 mozliwe bedzie odczytanie wartosci podawania drutu i napiecia,
ustawionych w kazdej linii synergicznej. Na wys$wietlaczu pojawi sie ustawienie podawania
drutu oraz napiecie spawania i jakiekolwiek odchylenie synergiczne.

bm35d1oa -1 -



Zapisywanie punktu roboczego w pamieci

W linii synergicznej mozna zapisa¢ dowolny punkt roboczy w taki sam sposdb, jak przy
obstudze recznej:

e Wybraé linie synergiczna.

e Ustawi¢ wymagane podawanie drutu i odchylenie synergiczne.

e Zaznaczy¢ ustawione wartosci naciskajac przycisk 7.

e Zapomoca przetacznika S wybraé program, w ktérym maja zostac zapisane dane
spawania.

» Nacisna¢ przycisk zapisywania do pamieci 6. Po uplywie 2,5 sekund ustawione dane
spawania zostang zapisane.

e  Zapali sie zielona lampka sygnalizacyjna 3 . Mozna zwolni¢ przycisk zapisywania do

pamieci 6.
Synergia A Synergia B
Fe 1,0 80%Ar 20%CO, 1 |MCW 1,2 80%Ar 20%CO,
Fe 1,2 80%Ar 20%CO, 2 | MCW 1,6 80%Ar 20%CO,

1

2

3 |Ss 1.0 98%Ar 2%CO, 3 |RFCW 1,2 80%Ar 20%CO,
4 |Ss 1,2 80%Ar 20%CO, 4 |RFCW 1,6 80%Ar 20%CO,
5 |AIMg 1,2 100%Ar 5 |BFCW 1,2 80%Ar 20%CO,
6 |AlMg 1.6 100%Ar 6 |BFCW 1,6 80%Ar 20%CO,
7 |AISi 1,2 100%Ar 7 | Programowalna

8 |AISi1,6 100%Ar 8 |Programowalna

14 wstepnie zaprogramowanych linii synergicznych.

SSFCW = Stal_nierdzewna Drut rdzeniowy _
MCW = Drut rdzeniowy metalowy

RFCW = Drut rdzeniowy rutylowy _
BFCW = Drut rdzeniowy podstawowy _

6.4.4 Projektowanie wlasnych linii synergicznych

Jesli wstepnie zaprogramowane linie synergiczne nie odpowiadaja kombinacji rodzaju i
$rednicy drutu oraz mieszaniny gazu, nalezy zastosowac programator PAH 1, podtaczony
do gniazda urzadzenia zdalnego sterowania, aby ustawi¢ dwie wiasne linie synergiczne i
zapisac je w pamieci podajnika drutu.

Programator PAH 1 stanowi wyposazenie dodatkowe. Numer katalogowy, patrz strona 25.
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6.5 Posuw drutu

Nalezy upewnic sie, ze drut nie napotyka na opdr podczas przesuwania sie we wkladzie
uchwytu. Nastepnie nalezy ustawi¢ docisk rolek dociskowych. Wazne jest aby docisk nie
byt zbyt duzy. _

4 1
;{9{/ , / >\/ > <
> < ;/ 7 50mm
5
cmek0p10
Rysunek 1 Rysunek 2

W celu przytykajac czy nacisk podawania jest prawidlowo ustawiony, mozna wysuwac
drut przytykajac go do jakiegos izolowanego przedmiotu, np. do drewnianego klocka .

Trzymajac uchwyt w odlegtosci ok. 5 mm od klocka drewnianego, (rysunek 1) rolki
podajnika powinny slizga¢ sie.

Trzymajac uchwyt w odleglosci ok. 50 mm od drewnianego klocka, drut powinien
wysuwac sie i zaginaé (rysunek 2).

6.6 Zmiana / fadowanie drutu ESABFeed 30

e Otworzy¢ panel boczny.
e QOdlaczyé czujnik nacisku, odchylajac go w tyt. Uniesé rolki dociskowe.

e Wyprostowaé 10-20 cm nowego drutu. Spitowac zadziory i ostre krawedzie koncowki
drutu przed umieszczeniem go w podajniku.

e Sprawdzié, czy drut prawidiowo przechodzi przez rolki podajace do tulejki wyjsciowej
lub prowadnicy drutu.

e Zabezpieczyé czujnik nacisku.
e Zamkna¢ panel boczny.

6.7 Zmiana / fadowanie drutu ESABFeed 48

e Otworzy¢ panel boczny.

» Docisnagé i pociggna¢ urzadzenie dociskajgce do siebie i do gory.

*  Wyciagnaé wozek.

e Woyprostowaé 10-20 cm nowego drutu. Spitowac zadziory i ostre krawedzie koncowki
drutu przed umieszczeniem go w podajniku.

e Sprawdzié, czy drut prawidtowo przechodzi przez rolki prowadzace podajnika do tulejki
wyjsciowej lub prowadnicy drutu.

* Ponownie zainstalowaé wozek.
e Zamkna¢ panel boczny.

bm35d1oa -13 -



6.8 Zmiana rolek podajacych w urzadzeniu ESABFeed 30

e Otworzy¢ panel boczny.

e Odlaczyé czujnik nacisku (1), odchylajac go w tyk.

Unies¢ rolki dociskowe.

e Odlaczyd rolki dociskowe (2), obracajac o$ (3) 0$
obrotu w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara i wyciagajac jg. Odtaczyé rolki dociskowe.

e Odlaczyd rolki podajace (4), odkrecajac nakretki (5) i

wyjmujac rolki.

W trakcie instalacji nalezy powtdrzy¢ powyzsze czynnosci w

odwrotnej kolejnosci.

WYyhbdr sciezek w rolkach podajacych

Obrdci¢ rolke podajaca znakiem wymiarowym wymaganej $ciezki do

siebie.

6.9 Zmianarolek podajacych w urzadzeniu ESABFeed 48

e Otworzy¢ panel boczny.

* Docisnagé i pociggna¢ dzwignie dociskowa (1) do siebig i

do géry.
*  Wyciggnaé wozek (2).

*  Odkreci¢ $rubki z tbem gniazdowym (3) na korpusie

posrednim i wyjaé prowadnice drutu.

e Odkreci¢ srubke tulejki wyjsciowej (4) i wepchnaé

tulejki z powrotem.

e Calkowicie wykreci¢ srodkowa srubke z tbem

gniazdowym (5).

e Odkreci¢ dwie zewnetrzne $rubki z tbem gniazdowym (6)

obrotu.
*  Wyciagna¢ rolki podajace (7).

W trakcie instalacji nalezy powtdrzy¢ powyzsze czynnosci w odwrotne;

kolejnosci.

Wyhbdr sciezek w rolkach podajacych

Miedzy podktadke zewnetrzng a rolke
podajaca mozna wiozyé maksymalnie dwie
podktadki prowadzace. Uwaga!
Wymieniajac rolki dociskowe (8), nalezy
wymieni¢ caly wozek.

ATI0572

AH 0578

o
"v

D)

&7

Q

\ Groove 1

7 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczeristwa i

niezawodnosci.

Uwaga!

Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie

gwarancyjnym powodujg catkowitg utrate gwarancyi.

bm35d1oa
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7.1 Sprawdzanie i czyszczenie

Podajnik drutu
Nalezy regularnie sprawdzac, czy podajnik drutu nie jest zapchany brudem.

e Czyszczenie i wymiane zuzytych czesci mechanizmu podajnika drutu nalezy
przeprowadzac w regularnych odstepach czasu, co zapewni bezproblemowe
podawanie drutu. Nalezy pamietac, ze przy zbyt mocnym dociskaniu drutu moze
doj$¢ do szybszego zuzycia rolek dociskowych, rolek podajacych i prowadnicy drutu.

Piasta hamulca

Piasta jest regulowana przy dostawie, jesli wymagana
jest ponowna regulacja, wowczas nalezy postepowad
wedtug nastepujacych instrukcji. Wyregulowac piaste
hamulca tak, aby drut byt lekko poluzowany, gdy
podajnik zostanie zatrzymany.

—

* Regulacja momentu obrotu:
e Obrocié¢ czerwony uchwyt w celu wigczenia blokady.
*  Wiozy¢ srubokret do sprezyny piasty.

Obracac sprezyne w kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara, zeby
zredukowa¢ moment obrotu

Obracac sprezyne w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara, by zwiekszy¢
moment obrotu. NB: Obrdcié obie $ruby o takg sama wartosé.

Uchmyt spawalniczy

»  Aby zapewni¢ bezproblemowe podawanie drutu nalezy regularnie przeprowadzac
czyszczenie i wymiang zuzytych elementow uchwytu. Nalezy regularnie
przedmuchiwac¢ prowadnice drutu i czysci¢ koncowke stykowa.

8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

ESABFeed 30-4/ ESABFeed 48-4 zostal zaprojektowany i przetestowany zgodnie z
miedzynarodowymi, europejskimi standardami IEC/EN 60974-5 i EN 50199. Do
obowiagzkdw serwisu, ktory przeprowadzal konserwacje lub naprawe, nalezy
upewni¢ sie, ze produkt nadal jest zgodny z wymienionymi standardami.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy ESAB
(patrz ostatnia strona tej publikacji).
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ESABFeed 30-4 m14, ESABFeed 48-4 M14

Numer zamoéwieniowy

Feeder for Marathon Pac™

Feeder with

capsuled bobbin

ESABFeed 30-4 M14 with water cooling

0459 114 895

0459 116 895

ESABFeed 48-4 M14 with water cooling

0459 114 995

0459 116 995

Spare parts list

0459 160 990

0459 160 990

bm35011a
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ESABFeed 30-4 M14

Czesci eksploatacyjne

S= Standard, HD = Heavy Duty

Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions

HI 1 0455 072 002 | Intermediate nozzle (S) Fe, Ss & cored
0456 615 001 | Intermediate nozzle Al

HI2 [ 0469 837 880 | Outlet nozzle (S) 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 | 0191496 114 | Key

Hl 4 0215 701 007 | Locking washer

Hl 5a | 0459 440 001 | Motor gear euro

Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions Groove Roller

typ markings

HI 5b | 0459 052 001 | Feed/pressure rollers Fe, Ss & cored 0.6 &0.8 mm \% 0.6S2 & 0.8 S2
0459 052 002 | Feed/pressure rollers Fe, Ss & cored J0.8&1,0mm \% 0.8S82&1.282
0459 052 003 | Feed/pressure rollers (S) | Fe, Ss & cored @0.9/1.0&1.2mm \% 1.0S2&1.282
0459 052 013 | Feed/pressure rollers Fe, Ss & cored J1.4&1.6mm \% 1482 & 1.6 S2
0458 825 001 | Feed/pressure rollers Cored J0.9/1.0&1.2mm V-Knurled | 1.0R2 & 1.2 R2
0458 825 002 | Feed/pressure rollers Cored g12&1.4mm V-Knurled | 1.2 R2 & 1.4 R2
0458 825 003 | Feed/pressure rollers Cored J 1.6 mm V-Knurled | 1.6 R2 & 2.0 R2
0458 824 001 | Feed/pressure rollers Al 0.8 &0.9/1.0 mm U 0.8 A2 & 1.0 A2
0458 824 003 | Feed/pressure rollers Al g1.2&1.6mm U 1.2A2 & 1.6 A2

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

Item | Ordering no. Denomination Notes

HI 6 Washer @ 16/5x1

HI 7 Screw M4x12

HI 8 Screw M6x12

HI 9 Washer @ 16/8.4x1.5

HI 10 | 0469 838 001 | Cover

HI 11 | 0458 722 880 | Axle and Nut

HI 12 | 0459 441 880 | Gear adapter

HI 13 | 0455 049 001 | Inlet nozzle

HI 14 | 0458 999 001 | Shaft

HI 15 Nut M10

HI 16 | 0458 748 002 | Insulating washer

HI 17 | 0458 748 001 | Insulating bushing

Item | Ordering no. Denomination Notes Wire dimensions

HI 18 | 0156 602 001 | Inlet nozzle (S) Fe, Ss, Al & Cored | @ 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0332318 001 | Inlet nozzle (HD) Fe, Ss & Cored @ 2.4 mm steel for 1.2-2.0 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 gun for aluminium wire, equipped with appropriate
wear parts.

bm29whid
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ESABFeed 30-4 M14

HI 2

AH 0633 A
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ESABFeed 48-4 M14

S= Standard, HD = Heavy Duty

bm29whk1
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Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions
HK1 | 0469 837 880 | Outlet nozzle (S) 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 837 882 | Outlet nozzle Fe, Ss & cored @ 3.4 mm steel for 2.0-2.4 mm
Item | Ordering no. | Denomination Wire type Wire @ | Groove1 | Groove 2 | Groove 3 Groove Roller /
mm typ Bogey
mark-
ings
HK2 | 0366 966 880 | Feed Roller Fe, Ss & cored | 0.6-1.2 0.6-0.8 0.9-1.0 1.2 \% 1
0366 966 881 | Feed Roller Fe, Ss & cored 1.4-1.6 1.4-1.6 2.0 2.4 \% 2
0366 966 889 | Feed Roller Fe, Ss & cored 1.2 .045” /1.2 | .045"/1.2 | .045" /1.2 \% .045/7
0366 966 900 | Feed Roller (S) Fe, Ss & cored 0.9-1.6 0.9-1.0 1.2 1.4-1.6 \% 6
0366 966 882 | Feed Roller Cored 1.2-2.0 1.2 1.4-1.6 2.0 V-Knurled 3
0366 966 883 | Feed Roller Cored 2.4 2.4 not used notused | V-Knurled 4
0366 966 885 | Feed Roller Al 1.2 1.2 1.2 1.2 U u2
0366 966 899 | Feed Roller Al 1.0-1.6 1.0 1.2 1.6 U U4
Item | Ordering no. Denomination Notes
HK3 [ 0156 707 001 | Distance washer %""
HK4 | 0156 707 002 | Adjustment spacer qmq%
HK5 Screw M5x20 Qg
N Groove 3
HK6 Screw M5x16
Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions Groove Roller /
typ Bogey
markings
HK7 | 0366 902 880 | Bogey (HD) Fe, Ss & cored J06-1.2mm \% 1
0366 902 900 | Bogey Fe, Ss & cored J09-1.6mm \% 6
0366 902 881 | Bogey (HD) Fe, Ss & cored J1.4-24mm \% 3
0366 902 894 | Bogey Fe, Ss & cored g 1.2mm \% .045/7
0366 902 882 | Bogey (HD) (S) Cored g1.2-20mm V-Knurled 3
0366 902 883 | Bogey (HD) Cored J 2.4 mm V-Knurled 4
0366 902 899 | Bogey Al J1.0-1.6mm U U4
0366 902 886 | Bogey (HD) Al Jg12mmx3 U -
Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions
HK8 | 0366 944 001 | Washer
HK9 | 0156 603 001 | Intermediate nozzle (S) Fe, Ss & Al @ 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0156 603 002 | Intermediate nozzle Fe, Ss & Al @ 4 mm plastic for 2.0-2.4 mm
0332 322 001 | Intermediate nozzle Cored @ 2.4 mm copper for 1.2-2.0 mm
0332 322 002 | Intermediate nozzle Cored @ 4 mm copper for 2.4 mm
Item | Ordering no. Denomination Note
HK10 | 0215 702 708 | Locking washer
HK11 Nut M10
HK12 | 0458 748 002 | Insulating washer
HK13 | 0458 748 001 | Insulating bushing
Item | Ordering no. Denomination Wire type Wire dimensions
HK14 | 0156 602 001 | Inlet nozzle (S) Fe, Ss, Al & Cored | @ 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0156 602 002 | Inlet nozzle Fe, Ss, Al & Cored | @ 4 mm plastic for 2.0-2.4 mm
0332318 001 | Inlet nozzle (HD) Fe, Ss & Cored @ 2.4 mm steel for 1.2-2.0 mm
0332318 002 | Inlet nozzle (HD) Fe, Ss & Cored @ 4 mm steel for 2.4 mm
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ESABFeed 48-4 M14

HK1

AH 0636

HK7
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ESABFeed 30-4 m14, ESABFeed 48-4 M14

Wyposazenie

1 Bobbin cover, plastic @ 300mm

0458 674 880

\

0459 431 880

X
D 6\\\\\1 2 Adapter for 5 kg bobbin

1 Bobbinholder .................

0458 704 880
0455 410 001

0459 233 880

0458 706 880
F102 440 880

bm35aiia -22 -
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ESABFeed 30-4 m14, ESABFeed 48-4 M14

1 Turningpiece ................ ... ........ 0458 703 880
2 Guidepin............ ... i 0349 302 303
3 Quick connector MarathonPac™ ........... F102 440 880
1 Wheelkit ................ ... ... ... . ... 0458 707 880
1 Strain relief for weldinggun .............. 0457 341 881
Strain relief bracket for connection set .... 0459 234 880
Remote controlunit M1 .................. 0459 491 895
MIG/MAG:wire feed speed and voltage
Remote cable 23 pole - 8 pole
DM 0459 553 880

bm35aiia -23 - Edition 051220




ESABFeed 30-4 m14, ESABFeed 48-4 M14

Extension cable for remote control 23 pole

................... 0467 197 880
................... 0467 197 881

Counter balance device

I
=
=

U

................... 0458 705 880

(includes mast and counter balance)

-
Q

—_——— oy

)

jzkzce% Feederstand ..........

................... 0458 522 880

bm35aiia -24 -
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ESABFeed 30-4 m14, ESABFeed 48-4 M14

Connection set for 400 A power sources
1.7m

1.7 m, water
5 m, water
10 m, water
15 m, water
25 m, water
35 m, water

Connection set for 500 A power sources
1.7m

1.7 m, water
10 m, water
15 m, water
25 m, water
35 m, water

0469 836 880
0469 836 981
0469 836 881
0469 836 882
0469 836 883
0469 836 884
0469 836 885
0469 836 983
0469 836 886
0469 836 887
0469 836 888
0469 836 889

0469 836 890
0469 836 891
0469 836 892
0469 836 893
0469 836 894
0469 836 895
0469 836 896
0469 836 897
0469 836 898
0469 836 899

Miggytrac 1000, Miggytrac 2000
Equipment for mechanized welding

More infor-
mation at the
nearest
ESAB agency

Railtrac
Equipment for mechanized welding

More infor-
mation at the
nearest
ESAB agency

Welding gun MXH 400w PP
6.0m

0700 200 015
0700 200 016

Programming unit
PAH1

0455 525 880

-25-
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ESABFeed 30-4 m14, ESABFeed 48-4 M14

Welding gun with EURO connection

Self cooled

p

vy

—
7Z4

Type Ordering no. Max welding current Wire dimensions
Hose length 3 m Hose length 4,5 m CO, Mix Ar
PSF 250 0368 100 882 0368 100 883 250A 60% | 225A 60% 06-1.0
PSF 305 0458 401 880 0458 401 881 315A 60& | 285A 60% 06-1.2
PSF 405 0458 401 882 0458 401 883 380A 60% | 325A 60% 06-16
PSF 505 0458 401 884 0458 401 885 475A 60% | 410A 60% 06-24

Self cooled with RS3 Remote 3-step program switch

Type Ordering no. Max welding current Wire dimensions
Hose length 3 m Hose length 4,5 m CO, Mix Ar
PSF 250 0469 798 882 0469 798 883 250A 60% | 225A 60% 06-1.0
PSF 405 0458 401 892 0458 401 893 380A 60% | 325A 60% 06-16

Water cooled

Type Ordering no. Max welding current Wire dimensions
Hose length 3 m Hose length 4,5 m CO, Mix Ar
PSF 410W 0458 400 882 0458 400 883 425A 100% | 400A 100% 06-16
PSF 510W 0458 400 884 0458 400 885 500A 100% | 440A 100% 06-24

Water cooled with RS3 Remote 3-step program switch

Type Ordering no. Max welding current Wire dimensions
Hose length 3 m Hose length 4,5 m CO, Mix Ar
PSF 410W 0458 400 898 0458 400 899 425A 100% | 400A 100% 06-16
PSF 510W 0458 400 900 0458 400 901 500A 100% | 440A 100% 06-24
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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.
Brussels

Tel: +32 2 745 11 00
Fax: +32 2 745 11 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Prague

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Copenhagen-Valby
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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

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

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

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

ITALY

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

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Utrecht

Tel: +31 30 2485 377
Fax: +31 30 2485 260

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.0.
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

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.

Alcala 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 AG

Dietikon

Tel: +41 1741 2525
Fax: +41 1 740 30 55

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 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

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 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 5308 9922
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 3 5296 7371
Fax: +81 3 5296 8080

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Selangor

Tel: +60 3 8027 9869
Fax: +60 3 8027 4754

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

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

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

www.esab.com

ESAB AB .
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

0511118



