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DECLARATION OF CONFORMITY
According to
The Low Voltage Directive 2006/95/EC, entering into force 16 January 2007
The EMC Directive 2004/108/EC, entering into force 20 July 2007

Type of equipment
Welding wire feeder

Type designation

Feed L302 with control panel M08 from serial number 123 xxx xxxx ( 2011 w.23)
Feed L304 with control panel M08 from serial number 123 xxx xxxx ( 2011 w.23)
Feed L302 and Feed L304 are members of the ESAB Origo™ product family

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representatives established within the EEA:
Name, address, phone, website:

ESAB AB

Lindholmsallén 9

Box 8004, 402 77 GOTEBORG, Sweden

Phone: +46 31 509 000, Website: www.esab.com

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-5, Arc welding equipment — Part 5: Wire feeders
EN 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

Additional information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s authorised
representative established within EEA, that the equipment in question complies with the safety
requirements stated above.

Date Signature Position
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2012-06-20 NN Global Director
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1 BEZPIECZENSTWO

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

Wszelkie prace muszg by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy zasady
dziatania sprzetu. Niewtasciwe 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 wytacznika awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
¢ Przestrzeganiu odpowiednich srodkéw ostroznosci i przepiséw BHP
e spawaniu i cieciu

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

3. Miejsce pracy musi byc:
e Zabezpieczone przed zagrozeniem wypadkiem, pozarem, wybuchem i promieniowaniem
tuku na zewnatrz
¢ Dobrze wentylowane, ale wolne od przeciggéw

4. Sprzet ochrony osobistej
¢ Nalezy zawsze stosowac¢ zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne,
odziez ognioodporna, rekawice ochronne.
¢ Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki,
itp., ktére mogtyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogolne srodki ostroznosci
¢ Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtgczony.
¢ Praca na sprzecie zasilanym energig elektryczng powinna by¢ wykonywana wytacznie
przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje w zakresie eksploatacji takich
urzadzen.
e Odpowiedni sprzet gasniczy powinien byé wyraznie oznaczony i znajdowacé sie w poblizu.
e Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.
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A OSTRZEZENIE A\

Spawanie i ciecie fukowe moze zagrazac¢ bezpieczenstwu operatora i pozostafych oséb
przebywajacych w poblizu. Dlatego podczas spawania i ciecia nalezy zachowac szczegoélne
srodki ostroznosci. Przed przystapieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami bezpieczenstwa
i higieny pracy obowigzujacymi na twoim stanowisku pracy.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

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

. Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj gtowe z dala od wyziewow.

. W celu unikniecia wdychania wyziewéw i gazéw nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggéw.

tUK ELEKTRYCZNY -moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

. Chron oczy i ciato. Stosuj odpowiednig ostone spawalnicza, ochrone oczu i odziez ochronna.

. Chron osoby przebywajgce w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich

oston lub ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.
. Iskry powstajgce podczas spawania mogg spowodowac pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego
stanowiska pracy nie ma materiatéw tatwopalnych.

HALAS -gfosne diwieki moga uszkodzi¢ stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne Srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujgce sie w poblizu.
WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel
| Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z niniejsza instrukcja |
CHRON SIEBIE | INNYCH!

ESAB posiada w ofercie najwazniejsze akcesoria stuzace do zabezpieczenia
pracy na stanowisku wykonywania prac spawalniczych.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrédfa pradu do rozmrazania zamarznietych rur i
innych celéw niz prace spawalnicze.

A OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest wytgcznie do spawania tukiem spawalniczym.

A OSTROZNIE!

Urzgdzenia Class A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach, gdzie
zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego niskonapigciowego uktadu
zasilania. Ze wzgledu na przewodzone i emitowane zaktocenia, w takich
lokalizacjach mogq wystepowac potencjalne trudno$ci w zapewnieniu
kompatybilnosci elektromagnetycznej urzgdzen Class A.
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A

UWAGA!

Przed instalacjg i rozruchem urzgdzenia
nalezy zapoznac sie z niniejszg instrukcjg.

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac do zakfadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa
krajowego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy
przekazywac do zaktadu utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac¢ informacje o
odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.

Dodatkowych informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

2  WSTEP

Podajniki drutu Feed L302 i Feed L304 sS przeznaczone do spawania MIG/MAG ze
zrodtem prsdu Mig L405.

Podajniki te wystepujs w roznych wariantach - patrz strona 20.
Mozna w nich stosowaé drut na MarathonPac™ firmy ESAB lub na szpuli R 300 mm.

Podajniki drutu mozna instalowac przy zrodle prSdu, zawieszone nad miejscem
pracy, na wysiegniku lub na podtozu, z kotami lub bez.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 25.

21 Wyposazenie

Podajniki drutu sS dostarczane z instrukcjs obstugi i naklejkami.

3 DANE TECHNICZNE

Feed L302 Feed L304

Zasilacz 42V 50-60 Hz 42V 50-60 Hz
Zapotrzebowanie mocy 150 VA 150 VA
Prsd silnikowy |aks 35A 35A
Ustawienia

Predkos$¢ podawania drutu | 1,5-22,0 m/min. 1,5-22,0 m/min.

Czas wygaszania fuku 0-0,7 s 0-0,7 s

Czas spawania - 0,2-5s
punktowego
PrzytScze uchwytu EURO EURO
Maks. Lrednica szpuli drutu 300 mm 300 mm
Srednica drutu

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

Ss 0,6-1,2 mm 0,6-1,2 mm

Al 1,0-1,2 mm 1,0-1,6 mm

Drut rdzeniowy 0,8-1,2 mm 0,8-1,6 mm
Masa 12,6 kg 13,2 kg
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Gaz ostonowy
cisnienie maks.

Ciecz chltodzaca

cis$nienie maks.
Maksymalne dopuszczalne
obciszenie przy

60% cyklu pracy

100% cyklu pracy

Stopien ochrony
wersja podstawowa
ze szczelnie zamknietym

uchwytem szpuli* z
MarathonPac™

Gazy do spawania MIG/MAG
5 bar

365 A
280 A

IP2X
P23

P23

Feed L302 Feed L304
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 569 x 259 x 355 mm 569 x 259 x 355 mm
Temperatura pracy -10 do +40°C -10 do +40°C

Gazy do spawania MIG/MAG
5 bar

50% woda / 50% glikol
5 bar

365 A
280 A

IP2X
P23

P23

* Akcesoria, patrz strona 25.

Klasa szczelnosci.

Kod IP oznacza klase szczelnoéci, to znaczy okresla, w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na
przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen statych i wody. Urzgdzenie z oznaczeniem IP 2X
jest przeznaczone do zastosowania w pomieszczeniach.

Stopien ochrony

IP okreSla w jakim stopniu urzgdzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz
zanieczyszczen statych i wodnych. IP23 oznacza, Zze urzgdzenie jest przystosowane do pracy w
pomieszczeniach zamknigtych i na zewnatrz.

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac lub
cig¢ przy okreslonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla 40°C.

4 INSTALACJA

Instalacji moze dokonac jedynie osoba posiadajaca uprawnienia w zakresie
eksploatacji elektrycznego sprzetu spawalniczego udokumentowane waznymi
zaswiadczeniami kwalifikacyjnymi.

A ¥ [

A OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest do uzytku przemystowego. W warunkach domowych moze
spowodowac zaktdcenia odbioru radiowego. Za przedsiewziecie nalezytych srodkéw
zapobiegawczych odpowiedzialny jest uzytkownik.

bm38d1oa
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OSTRZEZENIE!

Podczas spawania w sSrodowisku o podwyzszonym zagrozeniu
porazeniem pradem nalezy stosowa¢ wylacznie zrédta zasilania
przeznaczone do takiego srodowiska. Te zrédla zasilania zostaly
oznaczone symbolem @ .

4.1

Instrukcja podnoszenia

-
-

o

=S

Numer zamowieniowy uchwytu do podnoszenia znajduje sie na stronie 25.

Uwaga! W razie korzystania z innego urz8dzenia do montazu, nalezy odizolowac je
od podajnika drutu.

bm38d1oa
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5 DZIALANIE

Ogdlne przepisy bezpieczenstwa dotyczgace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 4. Nalezy zapoznaé sie z nimi przed

przystapieniem do jego uzytkowania.

A OSTRZEZENIE!

W trakcie pracy maszyny panele boczne powinny bya zamkniete.

A OSTRZEZENIE!

Aby unikna¢ opadania szpuli z drutem spawalniczym
nalezy przekreci¢ czerwone pokretio znajdujace sie w
korpusie hamulca zgodnie z rysunkiem umieszczonym
na podstawie

X &

A OSTRZEZENIE!

najwieksza ostroznosc¢!

Elementy obrotowe - niebezpieczenstwo wypadku! Zachowaj jak »gﬁ

bm38d1oa -9-
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A OSTRZEZENIE!

Jesli komora podajnika drutu zostanie wyposazona w ramie przeciwwagi, zachodzi
niebezpieczenstwo wywrdécenia. Urzadzenie nalezy umocowacé szczegélinie wtedy,
gdy podfoze jest nieréwne lub pochyfe.

UWAGA! Przesuwajgc sprzet nalezy korzystac z odpowiedniego uchwytu. Nigdy nie
nalezy ciggngc za uchwyt spawalniczy.

5.1 PrzylSczai elementy nastawcze

PodisSczanie kabla sterowania
PodiSczajSc kabel sterowania nalezy
pamietac, aby zabezpieczy¢ go
pierscieniem odciSzajscym.

Nalezy dopilnowac, aby pokrywa zostata
prawidtowo dokrecona.

AH 0670

Feed L302
1 Pokretto do regulacji predkosci podawania 4  PrzylScze uchwytu spawalniczego
drutu
2 Pokretto ustawiania czasu wygaszania 5 Przytdcze pr8du spawania ze zrodta prédu,
tuku (OKC)

3  PrzetScznik Wt. / Wyt. (OFF / ON) startu 6 Przytcze gazu ostonowego
petzajScego

7  PrzytScze kabla sterowania ze Zrodta
prsdu

bm38d1oa -10 - © ESAB AB 2004



Feed L304

1  Pokretto do regulacji predkosci 7  Czerwone przytgcze do podtgczenia
podawania drutu cieczy chlodzgcej uchwyt spawalniczy

2 PrzetScznik uruchamiania 2/4 taktu, 8 Niebieskie przytacze z ELP* do
spawania punktowego, podawania drutu podtagczenia cieczy chtodzacej uchwyt
zimnego lub testu gazu spawalniczy

3  Pokretlo ustawiania czasu spawania 9  PrzylScze pridu spawania ze zrodta prsdu,
punktowego (OKC)

4  Pokretto ustawiania czasu wygaszania 10 PrzytScze gazu ostonowego
tuku

5 PrzetScznik Wt. / Wyt. (OFF / ON) startu 11  PrzytScze kabla sterowania ze zrodta
petzajScego prsdu

6  Przytcze uchwytu spawalniczego
UWAGA! Ztacza wody chtodzgcej sg dostepne tylko w niektérych modelach.

5.2 Objasnienie funkcji

OIO Predkos$¢ podawania drutu

Stuzy do ustawiania wymaganej predkosci podawania drutu spawalniczego w
metrach na minute.

¢ T 2-takt

Przy spawaniu 2-taktem, po naci$nieciu spustu uchwytu rozpoczyna sie przeptyw
gazu i podawanie drutu. Po zwolnieniu spustu uchwytu proces spawania zostaje
zakonczony, podajnik drutu zatrzymuje sie, a gaz przestaje ptyns¢.

I I 4-takt

Przy spawaniu 4-taktem, po nacilnieciu spustu uchwytu rozpoczyna sie przeptyw
gazu, a po jego zwolnieniu rozpoczyna sie podawanie drutu. Proces spawania trwa
do momentu kolejnego naciLniecia spustu, zatrzymania podawania drutu oraz kiedy
po zwolnieniu spustu nastepuje zatrzymanie przeptywu gazu.

bm38d1oa -11 - © ESAB AB 2004



eeecee SPawanie punktowe

Spawanie punktowe jest stosowane do spawania przez krotki, wstepnie ustawiony
czas.

Po nacis$nieciu spustu uchwytu, rozpoczyna sie przeptyw gazu przez okres czasu
sterowany przez ptytke drukowans$. Nastepnie rozpoczyna sie proces spawania,
ktory trwa przez okreslony czas. Po zakohczeniu procesu spawania, przeptyw gazu
zatrzymuje sie.

OIO Podawanie drutu zimnego

Podawanie drutu zimnego jest stosowane do podawania drutu bez napiecia
spawania i przeptywu gazu.

Aktywacja podawania drutu zimnego: podawanie rozpocznie sie po wcsnieciu spustu
uchwytu.

lf Test gazu

Test gazu jest stosowany do pomiaru przeptywu gazu lub ptukania wezy gazowych
w celu ich oczyszczenia z powietrza i wilgoci przed rozpoczeciem spawania. Test
gazu jest przeprowadzany przy wytSczonym napieciu i podawaniu drutu.

Aktywacja testu gazu: test gazu rozpocznie sie po wcisnieciu spustu uchwytu.

¥ Czas wygaszania tuku

Czas wygaszania tuku to op6znienie miedzy czasem hamowania drutu, a czasem
wyitSczenia napiecia spawania przez zrédto prédu. Zbyt krotki czas wygaszania tuku
sprawia, ze po zakonczeniu spawania pozostaje dtugi odcinek drutu do spawania, co
grozi dostaniem sie drutu do jeziorka spawalniczego. Zbyt dtugi czas wygaszania
tuku sprawia, ze koncowka drutu do spawania jest krotsza, co grozi ponownym
zajarzeniem przez drut koncowki kontaktowe;.

OIO /— Start petzajscy
Start petzajScy oznacza, ze drut jest podawany z predkoscis o 50% nizszs, az

dojdzie do jego kontaktu elektrycznego z przedmiotem obrabianym, kiedy to
predkos¢ wzrasta do wartosci zadane;.
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5.3 Dociskanie podawanego drutu

Nalezy upewni¢ sie, Ze drut nie napotyka na opor podczas przesuwania sie we
wktadzie uchwytu. Nastepnie nalezy ustawic¢ docisk rolek dociskowych. Wazne jest
aby docisk nie byt zbyt duzy.

cmek0p10

Rysunek 1 Rysunek 2

W celu sprawdzenia czy nacisk podawania jest prawidtowo ustawiony, mozna
wysuwac drut przytykajgc go do jakiego$ izolowanego przedmiotu, np. do
drewnianego klocka .

Trzymajgc uchwyt w odlegto$ci ok. 5 mm od klocka drewnianego, (rysunek 1) rolki
podajnika powinny Slizgac sie.

Trzymajgc uchwyt w odlegfosci ok. 50 mm od drewnianego klocka, drut powinien
wysuwac sie i zaginac (rysunek 2).

5.4 Wymiana i wkitadanie drutu

A OSTRZEZENIE!

Ryzyko zmiazdzenia podczas wymiany szpuli z drutem!

Nie uzywa¢ rekawic ochronnych podczas wktadania drutu spawalniczego
miedzy rolki podajace.

e Otworzy¢ panel boczny.
e OdftSczyc¢ czujnik nacisku, odchylajSc go w tyt - ramie dociskowe jest uniesione.

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

e Sprawdzi¢, czy drut prawidtowo przechodzi przez rolki prowadzSce podajnika do
dyszy wylotowej lub prowadnicy drutu.

« Opulci¢ ramie dociskowe i przymocowaé je do czujnika nacisku.
e ZamknSc¢ panel boczny.

bm38d1oa -13 - © ESAB AB 2004



5.5 Wymiana rolki podajscej Feed L302

Otworzy¢ panel boczny.

OdtSczyc¢ czujnik nacisku (1), odchylajsc go w tyt.
e Wykrecic srube imbusows (2) i wyjS¢ podktadke.
e WyciSgnsc rolke podajscs (3).

W trakcie instalacji nalezy powtérzy¢ powyzsze
czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

Wyboér sciezki w rolce podajscej

Obroci¢ rolke podajscs znakiem wymiarowym
wymaganej Lciezki do siebie.

AH 0665

5.6 Wymiana rolki podajscej Feed L304

e Otworzy¢ panel boczny. ;

e OdtSczyc¢ czujnik nacisku (1), odchylajsc go w tyt.

e OdtSczyc rolki podajsce (2), odkrecajsc nakretki (3)
i wyjmujSc rolki.

W trakcie instalacji nalezy powtérzy¢ powyzsze

czynnosci w odwrotnej kolejnosci.

Wyboér sciezki w rolce podajscej

Obrocic rolke podajscs znakiem wymiarowym wymagane;j
Sciezki do siebie.

AH 0663

6 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczenstwa i
niezawodnosci.

A OSTROZNIE!

Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powodujg catkowitg utrate gwarancji.

6.1 Kontrola 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 dojs¢ do szybszego zuzycia rolek dociskowych, rolek podajgcych i
prowadnicy drutu.
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Piasta hamulca

Piasta jest regulowana przy dostawie, jesli >

wymagana jest ponowna regulacja, woéwczas
nalezy postepowac¢ wedtug nastepujgcych S
instrukcji. Wyregulowac¢ piaste hamulca tak, aby f;/\

drut byt lekko poluzowany, gdy podajnik zostanie ¢ E/
zatrzymany. )

—

¢ Regulacja momentu obrotu:
e Obroci¢ czerwony uchwyt w celu wigczenia blokady.
e Wiozy¢ Srubokret do sprezyny piasty.

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

Obracac sprezyne w kierunku odwrotnym do ruchu wskazéwek zegara, by
zwiekszy¢ moment obrotu. NB: Obréci¢ obie Sruby o takg samg wartosc.

Uchmyt spawalniczy

e Aby zapewniC bezproblemowe podawanie drutu nalezy regularnie
przeprowadzac czyszczenie i wymiane zuzytych elementéw uchwytu. Nalezy
regularnie przedmuchiwac¢ prowadnice drutu i czysci¢ koncoéwke stykowa.

7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Naprawy i prace zwigzane z z obwodomi elektrycznymi powinny by¢
przeprowadzane przez upowaznionego serwisanta ESAB.
Nalezy stosowac tylko oryginalne czesSci zamienne i zuzywajgce sie ESAB.

Feed L302 / Feed L304 sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowa i europejska norma IEC/EN 60974-5i IEC/EN 60974-10 .
Obowiazkiem jednostki serwisowej dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewnic¢
sie, ze produkt w dalszym ciaggu odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy
ESAB (patrz ostatnia strona tej publikacji).
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Feed L304
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Feed L302, Feed L304

Numer zaméwieniowy

Ordering no.

Denomination

Type

0459 495 782
0459 495 882
0459 495 892

0459 508 990

Wire feed unit
Wire feed unit

Wire feed unit

Spare parts list

Origo™ Feed L302, M08
Origo™ Feed L304, M09

Origo™ Feed L304, M09 with water
cooling

bm38o11a
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Feed L302

Czesci eksploatacyjne

Item | Ordering no. Denomination Notes

HM1 | 0455 889 001* | Insert tube For Fe, Ss & cored wire
0455 894 001* | Insert tube For Al wire

HM2 | 0455 886 001* | Outlet nozzle For Fe, Ss & cored wire
0455 885 001* | Outlet nozzle For Al wire

HM3 | 0455898 001 | Screw (M5x12)
0215201 202 | O-ring

HM4 | 0455881 001 | Cover plate

HM5 Screw M4x12

HM6 | 0193 104 002 | Washer &16/5x1

HM7 | 0367 556 001 | Feed roller For Fe, Ss & cored wire, @ 0.6 - 0.8 mm, V groove
0367 556 002 | Feed roller For Fe, Ss & cored wire, @ 0.8 - 1.0 mm, V groove
0367 556 003 | Feed roller For Fe, SS & cored wire @ 1.0 - 1.2 mm, V groove
0367 556 004 | Feed roller For Al wire, @ 1.0 - 1.2 mm, U groove

HM8 | 0466 074 001 | Insert tube

HM9 | 0455906 001 | Spacer sleeve Included in item HM100

HM10 | 0455907 001 | Pressure roller Flat, Included in item HM100

HM11 Nut M8, Included in item HM100

HM12 | 0469 835 001 | Pressure arm Included in item HM100

HM13 | 0456 088 001 | Shaft Included in item HM100

HM14 | 0455896 001 | Spring

HM15 Nut M10

HM16 | 0458 748 002 | Insulating washer

HM17 | 0458 748 001 | Insulating bushing

HM18 | 0156 602 001 | Inlet nozzle For Fe, Ss, Al & Cored wire, @ 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0332 318 001 | Inlet nozzle For Fe, Ss & Cored wire, @ 2.4 mm steel for 1.2-2.0 mm

HM19 | 0191496 114 | Woodruff wedge

* Insert tube 0455 889 001 and outlet nozzle 0455 886 001 must be used together.
Insert tube 0455 894 001 and outlet nozzle 0455 885 001 must be used together.

PARTS SET
Item | Ordering no. Denomination Notes
HM100 | 0367 529 001 | Pressure arm compl. Includes item HM9, HM10, HM11, HM12 and HM13

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.

bm38whm1
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Feed L302

-22 -



Feed

L304

HD = Heavy Duty

Item | Ordering no. Denomination Notes

HN1 | 0455 072 002 | Intermediate nozzle For Fe, Ss & cored wire
0456 615 001 | Intermediate nozzle For Al Wire

HN2 | 0469 837 880 | Outlet nozzle For Fe, Ss & cored wire, @ 2.0 mm steel for 0.6-1.6 mm
0469 837 881 | Outlet nozzle For Al wire, @ 2.0 mm plastic for 0.8-1.6 mm

HN3 | 0191 496 114 | Woodruff wedge

HN4 | 0459 440 001 | Motor gear euro

HN5 Washer @ 16/5x1

HN6 Screw M4x12

HN7 Screw M6x12

HN8 Washer & 12/6.4x1.5

HN9 | 0469 838 001 | Cover

HN10 | 0458 722 880 | Axle and Nut

HN11 | 0369 557 001 | Feed roller For Fe, Ss & cored wire, @ 0.6 & 0.8 mm, V groove
0369 557 002 | Feed roller For Fe, Ss & cored wire, @ 0.8 & 1.0 mm, V groove
0369 557 003 | Feed roller For Fe, Ss & cored wire, @ 1.0 & 1.2 mm, V groove
0369 557 004 | Feed roller For Cored wire, @ 1.0 & 1.2 mm, V-Knurled groove
0369 557 013 | Feed roller For Cored wire, @ 1.4 & 1.6 mm, V-Knurled groove
0369 557 011 | Feed roller For Al wire, @ 0.8 & 0.9 mm, U groove
0369 557 006 | Feed roller For Al wire, @ 1.0 & 1.2 mm, U groove

HN12 | 0459 441 880 | Gear adapter

HN13 | 0455 049 001 | Inlet nozzle

HN14 | 0455 906 001 | Spacer sleeve

HN15 | 0455 907 001 | Pressure roller Flat

HN16 | 0215702 708 | Locking washer

HN17 | 0459 518 001 | Axel pressure roll

HN18 Nut M10

HN19 | 0458 748 002 | Insulating washer

HN20 | 0458 748 001 | Insulating bushing

HN21 | 0156 602 001 | Inlet nozzle For Fe, Ss, Al & Cored wire, @ 2 mm plastic for 0.6-1.6 mm
0332 318 001 | Inlet nozzle (HD) For Fe, Ss & Cored wire, @ 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.
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Feed L304

AH 0666

bm38whn 1 -24 - © ESAB AB 2004



Feed L302, Feed L304

Wyposazenie

1 Bobbin cover, plastic J 300mm ........... 0458 674 880
1 Adapter for 5 kg bobbin ................. ... 0455 410 001
1 Liftingeye ...... ... .. ... ... .L. 0458 706 880
2 Brakehub ............... ... ... ... 0146 967 881
1 Turning piece .......... ... ... ... ... ..., 0458 703 880
2 Quick connector MarathonPac™ ........... F102 440 880
1 Wheelkit ............ ... .. ... ... ..., 0458 707 880

bm38al1a -25- © ESAB AB 2004



Feed L302, Feed L304

1

Strain relief for weldinggun ..............

0457 341 881

Strain relief bracket for connection set .... 0459 234 880
Counter balance device ................... 0458 705 880
(includes mast and counter balance)

Water kit . ....... ... ... 0459 564 880
Connection set

Connectionset1.7m ...................... 0459 532 880
Connectionsetbm .......... ... ... ....... 0459 532 881
Connectionset10m ....................... 0459 532 882
Connectionset 10 m,water . ................ 0459 532 892
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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: +322 745 11 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/lFax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
Vamberk

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

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: +49 212 298 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 Kft

Budapest

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

ITALY

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

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

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 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 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

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

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

www.esab.com
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