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Upewnij sie, ze ta informacja zostanie przekazana

operatorowi urzadzenia.
Dodatkowe kopie sa dostepne u Twojego dostawcy.

Niniejsza INSTRUKCJA OBSLUGI jest przeznaczona dla doswiadczonych operatorow. Jezeli
nie znasz dokladnie zasad dzialania urzadzen do spawania i ciecia oraz przepiséow
zwiazanych z bezpieczenstwem ich uzytkowania, to zalecamy przeczytanie broszury "Srodki
ostroznosci i zasady bezpieczenstwa przy spawaniu, cieciu i ztobieniu tukowym”, formularz
52-529. NIE zezwalaj na instalowanie, konserwacje lub korzystanie z urzadzenia
niewykwalifikowanym osobom. NIE podejmuj préb instalowania urzadzenia lub korzystania
z niego, jezeli nie zapoznales sie z niniejszg instrukcjg lub w pelni jej nie zrozumiates.
Skontaktuj sie z dostawca w celu zasiegniecia informacji, jezeli jakikolwiek fragment
instrukcji jest dla Ciebie niezrozumiaty. Przed przystapieniem do instalacji i korzystania
z urzadzenia przeczytaj Zasady bezpieczenstwa.

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Urzadzenie jest w petni zgodne z opisem przedstawionym w niniejszej instrukcji obstugi, na
dotgczonych etykietach i/lub wktadkach, pod warunkiem, Zze jest instalowane, uzywane,
konserwowane i naprawiane zgodnie z dostarczonymi instrukcjami obstugi. Urzadzenie musi by¢
poddawane okresowym przegladom. Nie nalezy korzysta¢ z urzgdzenia, jesli wykazuje ono usterki
lub jest niewlasciwie konserwowane. Brakujgce czesci, a takze czesci zlamane, zuzyte,
zdeformowane lub zanieczyszczone, powinny by¢ natychmiast wymienione. W razie koniecznosci
takiej wymiany lub naprawy, producent zaleca kontakt listowny lub telefoniczny z autoryzowanym
dystrybutorem, u ktérego zakupiono urzadzenie, w celu zasiegniecia porady serwisowe;j.

Urzagdzenie ani zaden z jego podzespotéw nie mogg by¢ modyfikowane bez wczesniejszej, pisemnej
zgody producenta. Uzytkownik urzgdzenia ponosi wytgczng odpowiedzialnos¢ za kazde wadliwe
dziatanie urzadzenia, bedace skutkiem nieprawidlowego korzystania z niego, niewtasciwej
konserwaciji, zle przeprowadzonej naprawy lub modyfikacji urzadzenia - je$li nie zostalty one
wykonane przez producenta lub wyznaczony przez niego zaktad serwisowy.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI
zgodnie z dyrektywa "niskiego napiecia" 73/23/EEC oraz dyrektywg w sprawie
kompatybilnosci elektromagnetycznej 89/336/EEC

Rodzaj urzadzenia: Podajnik drutu
Marka lub znak towarowy: ESAB

Oznaczenie typu, itd.: MobileFeed «Podajnik drutu typu "Off the Arc"»

Producent lub jego autoryzowany przedstawiciel ustanowiony w EOG
Nazwa, adres, nr telefonu, nr faksu:

ESAB AB
Esabvagen, SE-695 81 LAXA, Sweden
Telefon: +46 584 81 000, Faks: +46 584 411 924

Przy projektowaniu korzystano z nastepujgcych norm zharmonizowanych obowigzujacych na
obszarze EOG:

EN 60974-5, Sprzet do spawania fukowego - Czes¢ 5: Podajniki drutu.

EN 60974-10, Sprzet do spawania tukowego - Czes¢ 10: Wymogi zgodnosci elektromagnetycznej
(EMC).

Podpisujac niniejszy dokument, nizej podpisany deklaruje, jako producent lub autoryzowany
przedstawiciel producenta ustanowiony w obszarze EOG, ze urzadzenie, o ktérym mowa, jest
zgodne z wymogami bezpieczenstwa okreslonymi powyzej.

Data:
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ZASADY BEZPIECZENSTWA

1.0 Zasady bezpieczenstwa
OSTRZEZENIE: Niniejsze Zasady
A Bezpieczenstwa majg na celu zapewnienie
ochrony uzytkownikowi. Sg one streszczeniem
infformacji  dotyczacych  bezpieczenstwa
zawartych w publikacjach zrédiowych, ktérych wykaz
znajduje sie w podpunkcie niniejszego rozdziatu
zatytulowanym:  ,Dodatkowe  informacje = zwigzane
z bezpieczenstwem”. Przed rozpoczeciem jakichkolwiek
czynnosci zwigzanych z instalacjg lub obstugg urzgdzenia,
zapoznaj sie z regutami bezpieczenstwa opisanymi ponizej,
a takze w innych instrukcjach, w kartach charakterystyki
substancji  niebezpiecznych, na  etykietach, itp.
Niezastosowanie sie do Zasad bezpieczenstwa moze

spowodowac smier¢ lub obrazenia ciata.
powoduja hatas i wymagaja

(
stosowania ochrony stuchu klasy

B. tuk, podobnie jak stonce, emituje ultrafiolet
(UV) oraz inne promieniowanie, ktére moze
spowodowaé obrazenia skéry i uszkodzi¢ wzrok.
Rozgrzany metal moze spowodowac oparzenia.
W celu zapobiezenia wypadkom niezbedne jest
przeprowadzenie szkolenia w zakresie
prawidtowej obstugi proceséw i sprzetu. Dlatego
tez:

CHRON SIEBIE | INNYCH - Niektére
procesy ciecia, spawania, ztobienia

1. Zawsze uzywaj okularéw ochronnych
z ostonkami bocznymi w kazdym miejscu pracy,
nawet jesli wymagane jest réwniez stosowanie
przytbicy spawalniczej, oston na twarz i gogli.

2. Obstugujgc urzadzenie lub obserwujgc jego prace,
uzywaj oston na twarz z odpowiednim filtrem
i ptytka ochronng, aby chroni¢ wzrok, twarz, szyje
i uszy przed iskrami i promieniami tuku. Ostrzez
osoby przygladajgce sie pracy urzadzenia, aby nie
patrzyty w tuk oraz nie narazaly sie na dziatanie
promieni tuku elektrycznego a takze gorgcego
metalu.

3. W celu zabezpieczenia sie przed promieniami tuku,
gorgcymi iskrami oraz metalem, stosuj ochronne
rekawice odporne na ptomienie, grubg koszule
z dtugimi rekawami, spodnie bez mankietdw,
wysokie buty, a takze przytbice spawalniczg lub
czapke, aby chroni¢ wiosy.

Fartuch odporny na ptomienie moze by¢ réwniez
potrzebny w celu zapewnienia ochrony przed
promieniujgcym cieptem oraz iskrami.

4, Gorgce iskry i rozgrzany metal mogg wpas¢ do
podwinietych rekawdéw, mankietow spodni oraz
kieszeni. Nalezy unikaé noszenia ubrania
z przednimi kieszeniami, a rekawy i Kkotnierze
powinny by¢ zapiete.

5. Chron pozostatych pracownikéw przed promieniami
tuku i gorgcymi iskrami, stosujgc odpowiednig,
niepalng scianke dziatowa lub kurtyne.

6. Zaktadaj gogle na okulary ochronne przy dtutowaniu

zuzlu i szlifowaniu. Diutowany Zzuzel moze byc¢
goracy i moze odpryskiwa¢ na duze odlegtosci.

7. Osoby obserwujgce prace urzadzenia roéwniez
powinny zaktada¢ gogle na okulary ochronne.

1.1 BEZPIECZENSTWO

é& NIEBEZPIECZENSTWO POZARU
% LUB EKSPLOZJI - Ciepto ptomieni
i luku moze spowodowa¢ pozar.

Goracy zuzel i iskry moga
spowodowa¢ pozar lub wybuch.
Dlatego tez:
1. Usun wszelkie substancje palne z dala od miejsca

pracy i przykryj je niepalng ostong. Do substancji
palnych zalicza sie drzewo, tkaniny, opitki, ciekte i
gazowe paliwa, rozpuszczalniki, farby i powtoki
malarskie, papier, itp.

2. Gorgce iskry i rozgrzany metal mogg wpasc
w szczelny i peknigcia w  podiogach lub
w Scianach i wywola¢ tlgcy sie ogien lub pozar pod
poziomem podtogi. Upewnij sie, ze podobne otwory zostaty
odpowiednio zabezpieczone przed gorgcymi iskrami i
metalem.

3. Nie wykonuj spawania, cigcia, ani zadnych innych prac na
gorgco, dopoki obrabiany element nie zostanie catkowicie
wyczyszczony, tak by nie znajdowaly sie na nim zadne
substancje, ktére mogtyby spowodowac tatwopalne Iub
toksyczne opary. Nie wykonuj zadnych prac na gorgco ha
zamknigtych pojemnikach. Moze to spowodowac ich
eksplozje.

4. Trzymaj w pogotowiu przedmioty przydatne do
gaszenia ognia, takie jak waz ogrodowy, wiadro,
kubet z piaskiem lub przenosng gasnice. Upewnij
sie, ze potrafisz sie nimi odpowiednio postugiwac.

5. Nie ustawiaj sprzetu powyzej jego parametrow
znamionowych. Przyktadowo przecigzenie kabla
spawalniczego moze spowodowac jego przegrzanie
i stworzy¢ zagrozenie pozarowe.

6. Po zakonczeniu pracy skontroluj rejon pracy, aby sie
upewni¢, ze nie znajdujg sie w nim gorace iskry lub
rozgrzany metal, co mogtoby grozi¢ zaprészeniem ognia.
W razie potrzeby skorzystaj z uslug nadzoru
przeciwpozarowego.

7. Dodatkowe informacje znajdujg sie w tekscie normy
NFPA 51B, "Zapobieganie pozarom przy pracach
zwigzanych ze spawaniem
i cieciem", dostepnej w Narodowym Zwigzku
Zapobiegania Pozarom (National Fire Protection
Association) w Batterymarch Park, Quincy,
Massachusetts, 02269.

® NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA

PRADEM - dotkniecie czesci

elektrycznych znajdujacych sie pod

napieciem oraz przedmiotow

uziemiajacych moze spowodowac

powazne obrazenia lub nawet Smieré.

NIE STOSUJ zmiennego pradu spawalniczego

w miejscach wilgotnych, ciasnych lub grozacych
upadkiem.
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zlokalizowanych pol

Upewnij sie, ze obudowa zrédta zasilania jest
podfgczona do uziemienia zasilania
wejsciowego.

Potgcz obrabiany element z prawidtowym
uziemieniem elektrycznym.

Podtgcz kabel roboczy do obrabianego
elementu. Wadliwe potgczenie lub jego brak
mogg narazi¢ Ciebie lub inne osoby na ryzyko
Smiertelnego porazenia prgdem.

Stosuj sprzet znajdujgcy sie w dobrym stanie.
Wymieniaj zuzyte i uszkodzone przewody.
Chron stanowisko pracy przed wilgocia,
w tym ubranie, obszar roboczy, okablowanie,
palnik, uchwyt elektrod oraz zrédfo zasilania.
Upewnij sie, ze wszystkie czeSci ciata sg
izolowane od miejsca pracy oraz od gruntu.

Nie stdj bezposrednio na elementach
metalowych lub ziemi podczas pracy
w ciasnym pomieszczeniu lub wilgotnym
miejscu. Podtéz suche deski lub uzyj pomostu
izolacyjnego. Stosuj obuwie
Z gumowg podeszwa.

Przed wtaczeniem zasilania ubierz suche
rekawice, sprawdzajgc wczesniej, czy nie sg
dziurawe.

Przed zdjeciem rekawic wytgcz zasilanie.

Szczegotowe zalecenia zwigzane
z uziemieniem sg okreslone w normie
ANSI/ASC Z49.1  (wyszczegdlnionej na
nastepnej stronie). Nie pomyl przewodu do
masy z przewodem uziemienia.

POLE ELEKTRYCZNE | MAGNE-
TYCZNE - moze byé
niebezpieczne. Prad elektryczny
plynacy przez kazdy przewodnik
powoduje powstawanie
elektrycznych

i magnetycznych (EMF). Prad spawania i ciecia
wytwarza pole EMF wokoét przewodéow oraz
urzgdzen spawalniczych. Dlatego tez:

Osoby z rozrusznikiem serca powinny
skonsultowaé sie z lekarzem przed
rozpoczeciem prac spawalniczych. Pole
EMF moze zaktocaé prace niektorych
rozrusznikow serca.

Narazanie sie na dziatanie pola EMF moze

miec réwniez inne, dotychczas
nierozpoznane, negatywne skutki
zdrowotne.

Spawacze powinni zawsze stosowaé sie
do ponizszych zalecen, aby
zminimalizowaC ryzyko narazania sie na
dziatanie pola EMF:

A. Poprowadz razem przewdd elekirody
i przewody robocze. Jesli to mozliwe, owin
je tasma.

B. Nigdy nie owijaj przewodu palnika Ilub
przewodu roboczego wokot ciata.

C. Nie wchodz pomiedzy przewdd palnika
i przewody robocze. ProwadZz przewody
tak, aby zawsze znajdowaty sie po Twojej
jednej stronie.

D. Potgcz kabel roboczy do obrabianego
elementu jak najblizej spawanego obszaru.

E Trzymaj Zroédlo pradu spawania oraz
przewody jak dalej od wiasnego ciata.

OPARY | GAZY - Opary i gazy
moga powodowaé dolegliwosci
lub uszkodzenia ciata,
szczegOlnie w ciasnych
pomieszczeniach. Nie wdychaj

oparéw ani gazow. Gazy
ochronne moga spowodowaé¢ uduszenie.
Dlatego tez:
1. Zawsze zapewniaj wlasciwg wentylacje

miejsca pracy w sposéb naturalny lub
mechaniczny. Jesli nie zapewniono dobrej
wentylacji mechanicznej, nie wykonuj prac
spawalniczych, ciecia lub Zlobienia na
materiatach takich jak stal ocynkowana, stal
nierdzewna, miedz, cynk, otéw, beryl, kadm.
Nie wdychaj oparéw z tych materiatéw.

Nie wykonuj prac w poblizu miejsc, gdzie
przeprowadzane jest odttuszczanie lub
spryskiwanie. Ciepto lub promienie tuku mogg
wejS¢ w reakcje z oparami chlorowanego
weglowodoru, tworzgc fosgen, wysoce trujgcy
gaz, oraz inne gazy draznigce.

Jedli w trakcie pracy wystgpi chwilowe
podraznienie oczu, nosa lub gardia, to oznacza
to, ze wentylacja jest niewystarczajgca. Zrob
przerwe w pracy i podejmij odpowiednie kroki,
aby zapewni¢ wladciwg wentylacje w miejscu
pracy. Jesli objawy nie ustepujg, nie
rozpoczynaj ponownie pracy.

W normie ANSI/ASC Standard Z49.1
(wyszczegdlnionej ponizej) znajdujg  sie
szczegbtowe wskazdwki dotyczgce wentylacji.
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5. OSTRZEZENIE: To urzadzenie - gdy jest
uzywane do spawania i ciecia -wytwarza
opary i gazy zawierajace substancje
chemiczne, ktére wedlug wiedzy stanu
Kalifornia powodujg wady wrodzone oraz,
w niektérych przypadkach, nowotwory.
(Kodeks Higieny i Bezpieczenstwa Pracy
Stanu Kalifornia par. 25249.5 i kolejne).

OBCHODZENIE SIE Z BUTLA Z
GAZEM - w przypadku
niewlasciwego obchodzenia sie
z butlg z gazem, moze ona peknaé
i w gwaltowny sposéb uwolnié
gaz. Nagte pekniecie butli, zaworu
lub urzadzenia zabezpieczajacego moze
spowodowaé obrazenia ciala Ilub $mier¢.
Dlatego tez:

1. Stosuj gaz odpowiedni do wykonywanej
operacji oraz reduktor cisnienia
zaprojektowany do pracy z okreslong butlg
gazu sprezonego. Nie stosuj rozgateznikéw.
Utrzymuj przewody gietkie oraz osprzet
w dobrym stanie. Instalujgc reduktor na butli ze
sprezonym powietrzem, postepuj zgodnie
z instrukcjag obstugi producenta.

2. Zawsze mocuj butle w pozycji pionowej przy
pomocy tancucha lub paska do odpowiedniego
wozka recznego, podwozia, tawy, $ciany, stupa
lub stojaka. Nigdy nie mocuj butli do stotu
roboczego lub statych elementow
wyposazenia, przez ktére butla mogtaby sie
stac czescig obwodu elektrycznego.

3. Zawory butli powinny by¢ zawsze zamkniete,
gdy nie jest ona uzywana. Jesli reduktor nie
jest podigczony, zawsze instaluj kotpak
zabezpieczajgcy zawor. Uzywaj odpowiednich
recznych wozkow do mocowania
i przemieszczania butli. Unikaj gwattownego
obchodzenia sie z butlami.

4. Umie$¢ butle z dala od ciepta, iskier i ptomieni.
5. Nigdy nie zajarzaj tuku przy pomocy butli.
6. Dodatkowe informacje znajdujg sie w normie

CGA P-1 "Srodki ostrozno$ci przy obchodzeniu
sie z gazem sprezonym w butlach”, dostepne;j
w Compressed Gas Association, 1235
Jefferson Davis Highway, Arlington, VA 22202.

A

KONSERWACJA SPRZETU -
Wadliwie dziatajacy lub niewtasciwie
konserwowany sprzet moze

spowodowaé obrazenia ciata lub
$mieré. Dlatego tez:

1. Upewnij sie, ze wszystkie prace zwigzane
z wykonaniem instalacji, usuwaniem usterek
i konserwacja sg wykonywane przez
wykwalifikowany personel.

2. Nie wykonuj Zzadnych prac elektrycznych,

chyba ze jeste$ uprawniony do ich
wykonywania.

3. Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych
wewnatrz  zrédta  zasilania, wylgcz je
z zasilania elektrycznego.

4. Utrzymuj w dobrym stanie kable, przewdd

uziemiajgcy, zlgcza, przewdd zasilania oraz
zasilacz. Nie uzywaj sprzetu, jesli jest wadliwy.

5. Nie uzywaj sprzetu Ilub jego akcesoriow
niezgodnie z jego przeznaczeniem. Trzymaj
sprzet z dala od zrodet ciepta (np. piecow),
wilgoci (np. katuze), oleju Ilub smaru,
czynnikéw korozyjnych oraz unikaj narazania
go na niekorzystne warunki atmosferyczne.

6. Utrzymuj wszystkie urzgdzenia
zabezpieczajgce i pokrywy szafek na swoim
miejscu i w dobrym stanie technicznym.

7. Zawsze uzywaj sprzet zgodnie z jego
przeznaczeniem. Nie przeprowadzaj w nim
zadnych modyfikacji.

DODATKOWE INFORMACJE
DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA -
Dodatkowe informacje dotyczace
bezpieczenstwa pracy przy
spawaniu tukiem elektrycznym oraz

cieciu znajduja sie¢ w broszurze "Srodki

ostroznosci i zasady bezpieczenstwa przy
spawaniu, cieciu i ztobieniu lukowym”, formularz

52-529.

Zaleca sie korzystanie z nastepujacych publikacji,

dostepnych w Amerykanskim Stowarzyszeniu

Spawalniczym (American Welding Society), 550

N.W. LeJuene Road, Miami, FL 3300 AVS6.

1. ANSI/ASC 7491 "Zalecane czynnosci
zabezpieczajgce podczas spawania i ciecia".

2. AWS C541 - “Zalecane czynnosci
zabezpieczajgce podczas spawania tukiem
plazmowym”.

3. AWS C5.2 - “Zalecane  czynnosci
zabezpieczajgce podczas ciecia tukiem”.

4, AWS C5.3 - “Zalecane czynnosci
zabezpieczajgce podczas ciecia lub Ztobienia
tukiem elektrody weglowej”.



ZASADY BEZPIECZENSTWA

5. AWS C55 - “Zalecane czynnosci
zabezpieczajgce podczas spawania elektrodg
wolframowg w ostonie gazu obojetnego”.

6. AWS C5.6 - “Zalecane czynnosci
zabezpieczajgce podczas spawania
elektrogazowego elektrodg metalowg”.

7. AWS SP - "Zalecane CZyNnnosci
zabezpieczajgce" - przedruk, podrecznik
spawania.

8. ANSI/AWS F4.1 - "Zalecane czynnosci
zabezpieczajgce przy spawaniu i cieciu
zbiornikéw  zawierajgcych  niebezpieczne
substancje".

ZNACZENIE SYMBOLI - Symbol ten
w niniejszej instrukcji oznacza:
Uwaga! Zachowaj ostroznos¢!
Chodzi o Twoje bezpieczenstwo!

A

Oznacza stan bezposredniego zagrozenia.
Bezczynnos¢é w usuwaniu problemu doprowadzi
do powaznego uszkodzenia ciata lub utraty zycia.

A

Potencjalne zagrozenia mogace skutkowac
uszkodzeniami ciata lub utrata zycia.

A

Zagrozenia mogace skutkowaé lekkimi
uszkodzeniami ciala.
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o Podajnik drutu zasilany napieciem tuku, dostosowany

do pracy ze zrédtami pradu DC, CC lub CV.

Dostepny ze ztgczem palnika typu "CC".

Stojak z napedem 4-rolkowym.

Wtérny stycznik.

Zaprojektowany do pracy w trudnych warunkach, np. na

placach  budowy, przy instalacjach rurociggowych,

w stoczniach, przy pracach na morzu, w Sszeroko

rozumianej dziatalnosci produkcyjnej, przy przenosnych

urzgdzeniach wiertniczych i w innych aplikacjach.

e Hermetycznie zamknieta, odporna na uderzenia
obudowa chroni drut spawalniczy przed brudem,
opitkami metalu, wilgocig i innymi zanieczyszczeniami.

e  Odpoma na ptomienie, obudowa z tworzywa sztucznego
moze by¢ uzywana w skrajnie trudnych warunkach pracy i
Jest odporna na gorgcy zuzel, iskry powstajgce podczas
szlifowania, korozyjne substancje chemiczne, wstrzgsy,
uderzenia, upadki i inne zagrozenia.

e Urzadzenie dziata przy biegunowo$ci dodatniej (drut
elektrodowy DC+) lub ujemnej (drut elektrodowy DC-).

e Silnik z magnesami statymi z systemem PWM,
Z regulatorem potprzewodnikowym - zapewnia solidne
i niezawodne podawanie drutu oraz regulacje
przyspieszenia jego podawania dla tatwego zajarzania
tuku i bezgtosnej pracy solenoidu.

e Dynamiczne hamowanie prgdem (Electronic Dynamic
Braking).

e Urzgdzenie jest chronione przez izolowang obudowe,
obwdd niskiego napiecia uwalniany spustem na
uchwycie i zabezpieczenie przecigzeniowe.

e Model opracowano tak, aby spetniat najbardziej
rygorystyczne normy. CSA - produkt posiada certyfikat
poswiadczajgcy, ze zostat dopuszczony na rynek USA
i Kanady. Spetnia wymogi normy IEC-974-1.

Informacje dotyczace zamoéwienia

Kazdy egzemplarz podajnika drutu MobileFeed jest
wyposazony w elektromagnetyczny zawér gazowy, rolki
podajace z podwdjnym rowkiem i miernik cyfrowy.

MobileFeed 300 AVSLC40 ........................ 0558005729
MobileFeed 300 AVS LC40 Push/Pull ......... 0558005745
W komplecie rolki napedu z zgbkowanymi rowkami 045 -1/16 in.
(1,2 -1,6 mm).

MobileFeed 300 AVS OKCCE ..................... 0558005728
MobileFeed 300 AVS OKC Push/Pull CE ..... 0558005832
W komplecie rolki napedu z rowkami typu V.035 - .045 in. (0,9 -1,2 mm).

Uwaga:
Modele 0558005729 i 0558005745 sg wyposazone
w zigcze LC40
a
modele 0558005728 i 0558005832 w ztgcze OKC.

Specyfikacja

MobileFeed 300 AVS

Zakres predkosci podawania drutu*
............................................... 50 - 800 Ipm (1,3 — 20,3 m/min)
* faktyczna predkos$¢ zalezy od napiecia tuku

Srednica drutu ...............ooceeiiinnn 030 - 5/64 in. (0,8 — 2,0 mm)
Wejscie glowne** (napiecie jatowe lub napigcie tuku)

MiNIMUM L. 16,5 Vdc
Maksimum ..ot 100 Vdc (warto$¢ szczytowa 113 V)
** nie ma zastosowania w przypadku zasilania AC

MaS@ ...eeieie 32 Ibs (14,5 kg)

Podajnik drutu MobileFeed 300 AVS
(AVS = Arc Voltage Sensing - detekcja napiecia tuku)

Elementy wspoélne dla modelu MobileFeed 300
AVS

Wyposazenie standardowe - szpula 2-in (5,1 cm) ID
szpule 12 in. OD (30,5 cm) - nie jest wymagana
przejscidwka.

Wymiary

Obudowa szer. x wys. xdh ..o, 8,56"x 17,19"x 20,69"
.................................................. (217mm x 437mm x 526mm)

Podajniki drutu MobileFeed mieszczg sie w otworze o $rednicy
17,75 in. (451 mm).

Wymagane akcesoria

Rolki napedu i rurki prowadzgce - patrz tabela na nastgpnej
stronie.
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Zawieszenie
przeciwwstrzgsowe i

gietka
podstawa dobrze amortyzujg

Uktad posuwu drutu jest
napedzany rolkami z
podwojnym rowkowaniem.

Pokretta regulacyjne sa
umieszczone na pulpicie
sterowania znajdujgcym
sie w lekkim wgtebieniu,
dzieki czemu tarcza i
przetaczniki sg dobrze
zabezpieczone.

Przewod
wzmacniajgcy

obudowe,  dzigki  czemu Whbudowane, izolowane napiecie znajduje
podajnik drutu moze bkozt liminui siew
wytrzymaé¢ upadek, nawet Szybkozigcze - eliminuje 5 ani
r2v pelnym obciazeniu koniecznos$¢ stosowania wyposazeniu
przy peiny! gzentu. dodatkowych wezow urzadzenia

gazowych i przewodéw MobileFeed 300

przetacznikow. AV

Rolki napedu i rurki prowadnika dla modelu: MobileFeed 300 AVS
Wyjsciowa rurka pro- i i
Srednica drutu  Typ rowka +Rolka Szt. v P P’rowadnlk Szt. PrQ\{val_dnlk Szt.
wadnika EURO Szt. srodkowy wejsciowy

.030in. (0,8 mm) \% 0369 557 002 2 0558001077 1 0558001757 1 0558001758 1
.040in. (1,0 mm) \% 0369 557 002 2 0558001078 1 0558001757 1 0558001758 1
.040in. (1,0 mm) \% 0369 557 003* 2 0558001078 1 0558001757 1 0558001758 1
.045in. (1,2 mm) \Y 0369 557 003* 2 0558001078 1 0558001757 1 0558001758 1
.045in. (1,2 mm) V X2 0369 557 010 2 0558001078 1 0558001757 1 0558001758 1
.052in. (1,4 mm) \Y 0369 557 013 2 0558001079 1 0558001757 1 0558001758 1
.062 in. (1,6 mm) \ 0369 557 013 2 0558001079 1 0558001757 1 0558001758 1
.030 in. (0,8 mm) K-Cored 21160 2 0558001077 1 0558001757 1 0558001758 1
.035in. (0,9 mm) K-Cored 21160 2 0558001078 1 0558001757 1 0558001758 1
.045in. (1,2 mm) K-Cored 21161 2 0558001079 1 0558001757 1 0558001758 1
.052in. (1,4 mm) K-Cored 21161 2 0558001079 1 0558001757 1 0558001758 1
1/16 in. (1,6 mm) K-Cored 21161 2 0558001079 1 0558001757 1 0558001758 1
5/64 in. (2,0 mm) K-Cored 21162 2 0558001079 1 0558001757 1 0558001758 1
3/64 in. (1,2 mm) U-Soft 21159 2 0558001898 1 0558001895 1 0558001758 1
1/16in. (1,6 mm) U-Soft 21159 2 0558001898 1 0558001895 1 0558001758 1

* Dostarczane w przypadku pozycji 0558005796,0558005728 i 0558005832

Dwie dolne rolki sg wymagane przy zespotach czterorolkowych.
+ Stosuj ptaska, zwyktg rolke(-ki) dociskowg (P/N 0455 907 001) dostarczang razem z

podajnikiem drutu.
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OPIS

11 OGOLNE

Niniejszy podrecznik zostat opracowany w celu
zaznajomienia personelu z budowg urzadzenia, jego
instalacjg, obstugg, konserwacja, a takze
z usuwaniem ewentualnych usterek. Nalezy
doktadnie zapozna¢ sie z informacjami zawartymi
w tej instrukcji w celu zapewnienia optymalnej pracy
urzadzenia.

1.2 ODBIOR | PRZENOSZENIE
URZADZENIA

Przed instalacjg urzadzenia usun wszelkie materiaty
uszczelniajgce i doktadnie zbadaj jednostke pod
katem ewentualnych uszkodzen, ktére mogty
powstaé w czasie przewozu. Jakiekolwiek
roszczenia z tytulu strat lub szkéd powstatych
w trakcie transportu muszg by¢ dostarczone
przewoznikowi. Je$li zaistnieje koniecznos¢ ztozenia
reklamaciji, przewoznik dostarczy na zyczenie kopie
listu przewozowego i rachunek frachtowy.

1.3 OPIS

MobileFeed 300 AVS to przenosny podajnik drutu
o0 wszechstronnym zastosowaniu. Jednostka jest
zasilana wytgcznie na napiecie tuku ze Zrodta pradu
spawalniczego ze statg charakterystykg napiecia lub
statg charakterystykg pradu. Wszystkie modele sg
wyposazone we wtorny stycznik, co dodatkowo
zwieksza bezpieczenstwo uzytkownika.
Jednostka zostata zaprojektowana do pracy
z elektrodg twarda, migkka i rdzeniowg (w ostonie
gazu lub wiasnej) o s$rednicy od 0,03" (0,8mm) do
5/64"(1,98mm), przy predkosci podawania drutu od
50 do 800 IPM (1,8-20,3 m/min.). Wszystkie
podzespoty podajnika mieszczg sie w wytrzymatej
obudowie, co zapewnia optymalng mobilnos¢
urzgdzenia.

UWAGA
Model MobileFeed 300 AVS nie jest rekomendowany
do przesylu zwarciowego, gdy stosowane sg zrodia
ze stabilizacjg pradu, ze wzgledu na ograniczony
prad zwarciowy dostepny w tego typu urzadzeniach.

TABELA 1.1 - SPECYFIKACJE

Predkos$¢ podawania drutu
Maksymalne napigcie jatowe
Srednice drutu

50 - 800 in./min. (1,3 — 20,3 m/min.)

100 Vdc(113 Vdc szczyt.)

Twardy : .030" (0,8 mm), .035" (0,9 mm), .045" (1,2 mm), .052" (1,4 mm), 1 /16" (1,6 mm)
Migkki: .035" (0,9 mm), 3/64" (1,2 mm), 1 /16" (1,6 mm)

Rdzeniowy: .030" (0,8 mm), .035" (0,9 mm), .045" (1,2 mm), .052" (1,4mm), 1/16" (1,6 mm),
5/64" (2,0 mm)

Opakowaniedrutu

Typ silnika

Typ hamulca (drutu)

Sterowanie

System podawania

Wiacznik / wylgcznik

Wolne poczatkowe podawanie drutu

Szpula o $rednicy 12" (305 mm)

Silnik DC z magnesami statymi, wstepnie smarowany, catkowicie obudowany.
Oporowy

Potprzewodnikowe

Typu 'push’

Standard

Automatyczne, jesli jest wymagane. Podajniki drutu MobileFeed mieszczg sie w otworze

o $rednicy 17,75 in. (451 mm).

Wysokos$¢ 17,19" (437 mm)
Szerokos¢ 8,56" (217 mm)
Dtugosé 20,69" (526 mm)
Masa (ze stycznikiem, bez szpuli) 32lbs (14,5 kg)
Klasa ochrony 1P-23
Dopuszczalne obcigzenie przy:

80% cyklu pracy 450 v

100% cyklu pracy 400V

Zakres napiecia wejsciowego 15/9V@7A
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21 ROLKI NAPEDU | RURKI
PROWADNIKA
Rolki napedu posiadajg dwa rowki. Wyposazenie

dostarczanej jednostki pozwala na stosowanie drutu
rdzeniowego o $rednicach 0,045, 0,052 Ilub 1/16

(1,2 do 1,6 mm) i drutu twardego o $rednicy 0,035 — A.
0,045 (0,9 — 1,2 mm), w zaleznosci od numeru
zamawianej czesci. (Dostepne sg inne rolki napedu B.
dla innych rozmiaréw drutu twardego, miekkiego
i rdzeniowego. Patrz Tabela 1.1 i wykres w rozdziale:
.Wybor rolki napedu i rurki prowadnika”).
A.  Zwolnij dzwignie zespotu rolki dociskowej C.
i podnies go do gory.
B Wykre¢ $rube z tbem radetkowanym mocujaca
rolke napedu w przystawce przektadni.
C.  Skontroluj, a nastepnie zainstaluj odpowiednie
rurki prowadnika.
D Zamien miejscami lub wymien rolki napedu na
nowe wedlug oznaczenia rozmiaru, ktory jest
nadrukowany na zewnetrznym boku rolki.
E. Wprowadz nowg $rube w miejsce $Sruby
usunietej w kroku B i dokre¢ ja.
F. Natdz drut i zamocuj zespét rolki napedu.
SRUBA Z tBEM
RADELKOWANYM
. . I ROLKA
Widok szczegétowy trzpienia obrotowego DOCISKOWA

PIASTA SZPULI
Z DRUTEM

ZACISK SZPULI

2.2

INSTALACJA

INSTALACJA DRUTU
SPAWALNICZEGO

Zainstaluj szpule z drutem spawalniczym na piascie,
stosujgc sie do ponizszych wskazéwek:

Przekre¢ czerwony zacisk szpuli w piascie, tak
jak pokazano na ponizszym rysunku.

Umies¢ szpule z drutem na piascie tak, aby
przy rozwijaniu drutu obracata sie w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
Sworzen piasty musi wejs¢ w otwér w szpuli
drutu.

Przekreé czerwony zacisk szpuli w piascie, aby
zablokowaé naktadki ustalajgce.

DZWIGNIA
ZESPOLU
ROLKI
DOCISKOWEJ

ZESPOL
ROLKI
DOCISKOWEJ

~
ROLKA NAPEDU

Widok szczegotowy rolki napedu
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2.3 ZLACZA PALNIKA

Adapter palnika w MobileFeed jest podtgczany
bezposrednio do zespotu przenoszenia drutu
w podajniku, zasilania i zrédta gazu ochronnego.
Wyréwnaj ztgcze palnika z adapterem podajnika
drutu, mocno nacisnij i recznie umocuj kotnierz
blokujgcy na ztgczu typu Euro.

Upewnij sie, ze wybrany model palnika posiada

odpowiednig wartosé Zznamionowa dla
uzywanego pradu spawalniczego, wilasciwy
rozmiar oraz typ weza spawalniczego,
odpowiednia koncéwke pradowa i rurke
prowadnika.

24 ZrACZA ZASILANIA

Przed wykonaniem jakichkolwiek potaczen

pomiedzy podajnikiem drutu a zrodiem pradu
spawalniczego, wylacz zasilanie zrédta
i podajnika drutu.

Urzadzenie MobileFeed 300 AVS moze by¢ uzywane
zarowno z biegunowoscig DCEP, jak i DCEN bez
koniecznosci wykonywania jakichkolwiek modyfikacji.

A. Potacz przewdd spawalniczy zrédta - koricowke dodatnig
w przypadku drutéw rdzeniowych do spawania w
ostonie gazoéw obojetnych lub petnych, albo ujemng dla
wiekszosci  drutéw  rdzeniowych do  spawania
samoostonowego bez uzycia gazu - do zigcza
zaciskowego przewodu spawalniczego wysunigetego z
tytu podajnika MobileFeed 300 AVS.

INSTALACJA
I

Zapewnij prawidlowa izolacje potaczenia
wiaczeniem zrédta zasilania do pradu.
Nieizolowane kable lub czesci moga iskrzy¢ przy
zetknieciu z uziemiong powierzchnia. tuk moze
uszkodzi¢ wzrok Ilub wzniecié pozar. Wejscie
w kontakt fizyczny z nieizolowanym ztgczem przewodu
spawalniczego lub odkrytym przewodnikiem pradu
elektrycznego moze spowodowaé¢ porazenie pradem,
nawet sSmiertelne.

przed

B. Potacz wtérnym przewodem spawalniczym
(przewodem do masy) tacze wyjsciowe odwréconej
polaryzacji w zrodle zasilania
z obrabianym elementem.

C. Polgcz zacisk szczekowy przewodu do masy podajnika
drutu (wzmacniajacy sygnat)
z obrabianym elementem.

D. Gdy uzywane s3g druty do spawania w osfonie gazéw
obojetnych, potgcz wagz doptywu gazu do zigczy
wejsciowych gazu z tytu podajnika

1. Upewnij sie, ze wszystkie potgczenia wezowe
i kablowe sg dobrze umocowane.

2. WLACZ zrédlo pradu i zamknij stycznik, jesli
zrodio jest wyposazone w regulator zewnetrznego
stycznika. Musi istnie¢ napiecie jalowe, azeby
urzgdzenie mogto prawidtowo dziatac.

3. Ustaw przefgcznik zasilania podajnika drutu na
pozycje "ON".

4. Sprawdz  szczelnosé
gazowych.

Drut spawalniczy nie moze zetkna¢ si¢ z uziemiona,
metalowa powierzchniag, z wyjatkiem rozpoczecia
spawania. Drut spawalniczy rozgrzewa si¢ elektrycznie
po zamknieciu wtérnego stycznika. Trzymaj palce z
daleka od rolek napedu - zostajg one wprawione w ruch
obrotowy po nacisnieciu jezyka spustowego palnika.

wszystkich  potaczenh

5. Jesli stosowane sg druty do spawania w ostonie
gazéw obojetnych, wyreguluj przeptywomierz
gazu na pozadang wartos¢, zamykajac
przetacznik spustowy pistoletu.

6. Jesli nie uzywasz zrodta pradu i podajnika drutu,
przetacz je na pozycje "OFF".

ZRODLO PRADU

-(lub +)  + (lub )

MOBILEFEED

UCHWYT

PRZEWODY SPAWALNICZE

PRZEWOD DO MASY l\

ELEMENT OBRAE.

Rysunek 22 Typowa konfiguracja MobileF eed 300 AVS
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2.5 ZAKLADANIE DRUTU
SPAWALNICZEGO

Gdy podajnik drutu jest podiaczony do zrédia
pradu, przewéd masowy zrédta jest podiaczony
do obrabianego elementu, a zrédlo jest zasilane
energia, zamkniecie spustu palnika spowoduje
elektryczne rozgrzanie drutu spawalniczego
i obracanie sie rolek napedu. Trzymaj palce z dala
od urzadzenia!

A. Ustaw przetgczniki zasilania zrédta i podajnika
drutu na "OFF".

B. Zwolnij dzwignie zespotu rolki dociskowej
i sprawdz, czy rolka obraca sie prawidtowo oraz
skontroluj ustawienie rowka oraz prowadnikow

drutu.

Przed zalozeniem drutu spawalniczego, upewnij
sie, ze z konca drutu zostaly usuniete wyttoczki
i docisk klinowy, aby zapobiec zacisnigciu drutu
na wezu spawalniczym palnika.

C. Przesun drut ze szpuli przez prowadnik
wejsciowy wzdtuz rowkow rolki napedu do rury
prowadnika wyjsciowego.

D. Obniz zespdt rolki dociskowej i wyréwnaj docisk
rolki napedu, aby wyeliminowa¢ poslizg drutu,
uwazajgc jednoczesnie aby nie wytworzyé
nadmiernego nacisku.

E WLACZ zrodto prgdu i podajnik drutu. Zamknij
spust palnika, aby rozpoczg¢ podawanie drutu do
palnika.

INSTALACJA
2.6 REGULACJA NACIAGU HAMULCA

Tarcie tarczy hamulca powinno zapewni¢ opo6r
wystarczajgcy do zatrzymania wolnego obrotu szpuli
po zatrzymaniu podawania drutu.

Dostarczana piasta hamulca jest wyregulowana. Jesli
wymagana jest ponowna regulacja, postepuj wedtug
ponizszych wskazan: Wyreguluj piaste tak, zeby
zapewni¢ niewielki luz drutu przy zatrzymaniu
podawania.

Regulowanie momentu hamujacego:

e Ustaw czerwony uchwyt w
zablokowane.

e Wprowadz $rubokret w sprezyny w piascie.

potozenie

Obro¢ sprezyny zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, aby zmniejszy¢ moment hamujgcy.

Obré¢ sprezyny przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara, aby zwiekszy¢ moment hamujgcy. Obroc
obydwie sprezyny o takg samg wartosc.

CZERWONY , _
UCHWYT s /O

POLOZENIE
: SPREZYM
SRUBOKRET
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3.1 UKLAD STEROWANIA

3.1.1 WYLACZNIK ZASILANIA

Przetgcznik ON-OFF znajdujgcy sie na panelu
przednim obudowy zapewnia zasilanie energig
podajnika, gdy jest on podigczony do zrédta pradu
spawalniczego oraz do obrabianego elementu,
a przetagcznik zasilania zrodta prgdu jest ustawiony
w pozycji "ON" przy zamknietym styczniku.

3.1.2 PREDKOSC PODAWANIA DRUTU
(REGULACJA NAPIECIA LUKU)

Predko$¢ podawania drutu jest sterowana z poziomu
odpowiedniej tarczy z przodu obudowy podajnika drutu.
Gdy tarcza wyboru predkosci podawania drutu jest
podigczona do zrédia ze stabilizacjg napiecia (CV), jest
uzywana do nastawy warto$ci prgdu spawalniczego.
Obrécenie tarczy zgodnie z ruchem wskazowek zegara
zwieksza wartos¢ pradu spawalniczego, obrocenie
w kierunku przeciwnym zmniejsza ja.

Gdy tarcza wyboru predkosci podawania drutu jest
poditgczona do zrodta ze stabilizacjg pradu (CC), jest
uzywana do nastawy wartosci napiecia tuku. Obrdcenie
tarczy zgodnie z ruchem wskazowek zegara zmniejsza
wartos¢ napigcia tuku, obrocenie w kierunku przeciwnym
zwieksza jg. Faktyczna predko$¢ podawania drutu dla
kazdej nastawy zmienia sie wraz z napieciem tuku.
Zwiekszenie napiecia fuku powoduje zwiekszenie predkosci
podawania drutu.

Podajnik drutu MobileFeed 300 AVS jest wyposazony
w funkcje automatycznego "Wolnego poczgtkowego
podawania drutu”. Jesli podajnik drutu odczyta wartos¢
napiecia wyjsciowego zrédta prgdu powyzej 33V, funkcja
automatycznego, wolnego poczatkowego podawania drutu
zostanie aktywowana na okreslony czas (250 ms) w celu
lepszego zajarzania tuku. Po zajarzeniu tuku predkosc
podawania drutu jest sterowana odpowiednim pokrettem na
przednim pulpicie urzgdzenia MobileFeed.

OBSLUGA

3.1.3 PREDKOSC PODAWANIA DRUTU
(STALA)

Urzadzenie MobileFeed 300 AVS mozna przestawic
na tryb regulacji "beznapieciowy", w ktérym predkosé
podawania drutu jest wzglednie stata i niezmienna
bez wzgledu na napiecie tuku. Na ptycie PC zlokalizuj
przetgcznik SW1 oraz potozenie S1 i S2. Patrz
Rysunek 3.2. Wartosci ustawienn fabrycznych:
S1 - otwarte, S2 - zamknigte.

Poz. S1 - otwarte,
Poz. S2 - zamkniete

Rysunek 3.2
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Funkcje przetacznika DIP:

Przetaczniki DIP znajdujg sie na ptytce obwodu
drukowanego zamontowanej wewnagtrz  gérnej
komory podajnika drutu. W ponizszej tabeli znajdujg
sie pozycje przetgcznikéw oraz ich opis.

MERHNIK CYFROWY

WYLACZHNIK
ZASILANIA

REGULACJA
PREDKOSCI
PODAWAHNIA
DRUTU

PRZEWOD

MASY

ﬁ\UG'IW‘YT

BEZP.10A

ZLACZE PALHIKA

ZYACZE GAZU
OCHRONHNEGO

ZLACZE PRZEWODU
SPAWALNICZEGO

Rysunek 3.1 Uklad sterowania i zlgcza, MobileFeed 300 AVS
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Tabela przetacznikéw DIP w urzadzenie MobileFeed

Potozenie przelacznika
OTWARTY (WYL.) - OPEN (OFF) Opis
ZAMKNIETY (WL.) - CLOSED (ON)

Ustawienie fabryczne - obstuga urzadzenia przy statej wartosci pradu
("tryb regulacji napiecia").
W tym trybie podajnik MobileFeed jest gotowy do podigczenia do zZrédia ze
1 stabilizacjg pradu, ktére zazwyczaj dostarcza wysokie napiecie jatowe i niski
pragd zwarciowy, co utrudnia zajarzenie tuku. Dlatego tez urzadzenie
2 automatycznie uaktywnia funkcje "wolnego poczatkowego podawania drutu",
jesli napiecie jatowe (OCV) przekracza 33V, co pomaga w uzyskaniu dobrego
i niezawodnego zajarzenia tuku. Dlugosc¢ tuku podczas spawania jest okreslana
/ przez kombinacje potozenia pokretta predkosci podawania drutu (przedni pulpit
RAME W POZYCJI DOLNE J podajnika drutu MobileFeed) oraz ustawienia "prgdu" spawania na zrédle ze
. stalg charakterystykg pradu (CC). Po osiggnieciu satysfakcjonujgcych
= el parametrow spawania, dtugosé tuku mozna zachowac¢, zmieniajgc predkosc
podawania drutu regulatorem napiecia tuku. Zmienne wptywajgce na zmiany
w napieciu tuku, np. "wystawanie" drutu, jego gesto$¢ oraz odmiany ostony,
spowodujg kompensacje predkosci podawania drutu tak, aby utrzymac¢ wstepnie
ustawiong diugos¢ tuku.
Ustawienie alternatywne - obstuga urzadzenia przy stalej wartosci napiecia
("stata predkosé podawania drutu").
1 W tym trybie dziatania podajnik drutu jest gotowy do podigczenia do zrodta ze
stabilizacjg napiecia (CV), ktére jest zazwyczaj uzywane przy spawaniu GMAW
2 (MIG/MAG). Zrodta pradu (CV) dostarczajg prad zwarciowy o wysokiej wartosci
utatwiajgcy zajarzanie tuku i upalanie koncowki drutu. Funkcja "wolnego
\\ poczatkowego podawania drutu" jest automatycznie wytgczona. Diugos¢ tuku
podczas spawania jest okreslana przez kombinacje potozenia pokretta predkosci
RAME W POZYCJI DOLHNE podawania drutu (przedni pulpit podajnika drutu MobileFeed) oraz ustawienia
- - "napiecia" spawania na zrédle o statej charakterystyce napiecia (CV). Po
= osiggnieciu satysfakcjonujgcych parametrow spawania, diugos¢ tuku bedzie
utrzymywana przez zrédto, a predkos¢ podawania drutu pozostanie niezmienna.
Zmiany w postaci "wystawania" drutu, jego gestosci oraz odmiany ostony, mogag
spowodowac¢ zmiany w dtugosci tuku (napiecia tuku).

N3ido

NidO

UWAGA:
Jesli obydwa przefgczniki zostang ustawione w potozeniu OTWARTE (Wyt.), silnik podawania drutu zostanie
wyltgczony i NIE bedzie pracowat.
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3.2 PROCEDURY OPERACYJNE

3.2.1 ZASADY BEZPIECZENSTWA PRACY
Nalezy stosowa¢ sie do wszystkich wymogoéw

zwigzanych z prawidlowg wentylacjg, ochrong
przeciwpozarowa oraz innych wymogdéw
bezpieczenstwa przewidzianych dla spawania

tukowego, zgodnie z opisem zamieszczonym na
pierwszych stronach niniejszej instrukciji.

A. Ze wzgledu na promienistg energie fuku
spawalniczego i mozliwosé pojawienia sie tuku przed
zatozeniem przytbicy na twarz, operator urzgdzenia
powinien nosi¢ odblaskowe gogle ochronne
z soczewkami filtrujgcymi pod przyilbicg. Plytka
filtracyjna w przylbicy powinna mie¢ stopien
zaciemnienia 11 (niezelazna) Ilub 12 (zelazna).
Wszystkie osoby patrzace na tuk powinny stosowac
przytbice z plytkg filtracyjng oraz odblaskowe gogle
ochronne.

Personel znajdujgcy sie w poblizu miejsca pracy
powinien nosi¢ odblaskowe gogle ochronne.

B. Promienista energia tuku moze powodowaé rozktad
oparéw chlorowanych rozpuszczalnikéw, takich jak
trichloroetan i perchloroetylen, powodujgc
powstawanie fosgenu nawet przy niewielkim stezeniu
oparéw. NIE wykonuj spawania, jesli w powietrzu
w miejscu powstawania tuku lub wokét niego sg
obecne opary chlorowanych rozpuszczalnikow.

C. NIE  dotykaj elektrody, koncowki pragdowe;j
i metalowych czesci przy WELACZONYM zasilaniu: sg
elektrycznie zasilane (GORACE) i mogg spowodowaé
Smiertelne porazenie pragdem. NIE pozwdl, by
elektroda zetkneta sie z uziemionym metalem.
Spowoduje to zaiskrzenie tuku, mogace doprowadzi¢
do uszkodzenia wzroku. Moze roéwniez spowodowaé
rozniecenie pozaru lub inne szkody.

D. Przed rozpoczeciem pracy w ciasnym pomieszczeniu,
upewnij sie, ze jest bezpieczne. Postugujgc sie
certyfikowanym urzadzeniem do pomiaru zawartosci
tlenu w powietrzu, sprawdz, czy w ciasnym
pomieszczeniu znajduje sie odpowiednia ilo$¢ tlenu
(co najmniej 19%). Nie mogg sie w nim znajdowac
toksyczne stezenia oparéw lub gazéw. Jesli nie mozna
tego ustali¢, operator urzadzenia powinien uzyé
certyfikowany aparat tlenowy z butlg. Nie dopusé do
ulatniania sie gazu w ciasnych pomieszczeniach,
poniewaz moze on spowodowaé niebezpieczne
obnizenie sie stezenia tlenu we wdychanym powietrzu.
NIE wno$ butli z gazem do ciasnych pomieszczen.
Przy wyjsciu z ciasnego pomieszczenia, WYLACZ
doptyw gazu na zrédle, aby zapobiec ulatnianiu sie
gazu w pomieszczeniu. Sprawdz, czy powietrze
w ciasnym pomieszczeniu nadaje sie do oddychania.
Upewnij sie, ze mozna bezpiecznie wejs¢ do srodka.

E Nigdy nie uzywaj urzadzenia przy natezeniu pradu
powyzej wartosci znamionowej. Moze to spowodowac
przegrzanie.

F. Nigdy nie uzywaj urzgdzenia w wilgotnych lub mokrych
miejscach bez odpowiedniej izolacji chronigcej przed
porazeniem elektrycznym.

Zadbaj o to, by zawsze mie¢ suche rece i stopy.

OBSLUGA

G. Pozostawiajgc urzadzenie bez nadzoru, WYLACZ
wszelkie zasilanie sterowania, przetgczniki zasilania
i doptyw gazu. Otworz przetagcznik linii gldwnej.

H. Uzyj ciemnego ubrania z mocnego materiatu, aby
chroni¢ skoére przed poparzeniem przez tuk, iskry
i rozpryski gorgcego metalu.

I.  Przed regulacjg lub wymiang elektrod wytgcz zasilanie
spawania.

Gdy przelacznik zasilania znajduje sie w pozycji
ON, a jezyk spustowy palnika jest wcisniety, drut
elektrodowy elektrycznie sie nagrzewa
i nastepuje uruchomienie rolek podajacych drut.
Nie dotykaj drutu - moze to spowodowac
$miertelne porazenie pragdem. Poza spawaniem,
nie pozwalaj na zetkniecie sie drutu z uziemiona,
metalowa powierzchnig, poniewaz moze to
spowodowac zaiskrzenie tuku. Trzymaj sie z dala
od rolek podajacych i elementéw napedowych.

Przed rozpoczeciem spawania, nalezy koniecznie
zalozy¢ odpowiednia odziez ochronng (kurtke
i rekawice spawalnicze) oraz ochrone oczu
(okulary illub przytbice spawalnicza).
Niezastosowanie si¢ do tych zalecen moze
spowodowaé powazne obrazenia ciata.

Nie zamykaj tuku, wycofujac palnik ze spawanego
miejsca. Przed wycofaniem palnika, zwolnij jezyk
spustowy, aby zakonczy¢ spawanie.

NIEWYLACZENIE gazu ochronnego w ciasnym
pomieszczeniu moze spowodowaé zwiekszone
stezenie oparéw, zmniejszajac ilos¢ tlenu
w powietrzu.
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3.3  WYMIANA WYSWIETLACZA
PRZYRZADU POMIAROWEGO - Z IPM

NA MPM
ABY ZAPOBIEC PRZYPADKOWEMU PORAZENIU
PRADEM ELEKTRYCZNYM, PRZED
ROZPOCZECIEM PRACY WEWNATRZ

PODAJNIKA DRUTU UPEWNIJ SIE, ZE'KABEL
STEROWANIA JEST WYLACZONY ZE ZRODLA
PRADU.

1. Upewnij sig, ze kabel sterowania zostat wyjety
ze zrédta pradu.

2. Wyjmij  panel  przyrzadu  pomiarowego
z czotowej piyty podajnika drutu. Zachowaj
Sruby mocujgce.

3. Sprawdz ustawienia przetgcznikéw DIP na
ptycie miernika cyfrowego. Przefgczniki te
mozna ustawi¢ tak, aby miernik mogt
odczytywa¢ predkos¢é w calach na minute
(IPM) lub metrach na minute (MPM), tak jak
pokazano to na rysunku obok. Miernik jest
fabrycznie ustawiony na odczyt w IPM.

Ustaw przetgcznik na mierniku cyfrowym na
pozadany tryb dziatania. Jesli wybierzesz tryb IPM,
miernik bedzie odczytywat WSTEPNIE USTAWIONA
(PRE-SET) predkos¢ drutu, gdy drut nie jest
podawany, i FAKTYCZNA predkos¢ drutu, gdy jest
podawany. Jesli zostanie wybrany tryb VOLTS,
miernik bedzie odczytywat tylko FAKTYCZNE
napiecie.

PRIELACINIE DIP

ath Ad gy
L H 2@ o

OBSLUGA

PREDKOSC DRUTU IPM PREDKOSC DRUTU MPM
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3.4 USTALANIE PLANU OPERACYJNEGO SPAWANIA

PROCEDURA SZYBKIEJ KONFIGURACJI

OBSLUGA

W przypadku zrédta ze stabilizacjg napiecia (CV) - ustaw pozadane

napieciu tuku na P/S.

2. W przypadku zrodta ze stabilizacjg pradu (CC) - ustaw pozgdang wartos¢
PRADU spawania.
3. Na jednostce MobileFeed - ustaw pokretto predkosci podawania drutu na
#5.
Tabela zmiennych spawania
. PREDKOSC PODAWANIA DRUTU (IPM)
DRUT / SREDNICA
100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650
29 29 39 33 34
DRUT zZ .045 150 210 250 290 330
RDZENIEM 052 25 30 33 36 37
TOPNIKOWY ' 155 300 460 500 500
M E70T-1 & 2 1/16 z 30 33 23 23 2
) 190 300 365 410 450 500
045 28 29 30 32 32
DRUT Z ' 250 | 260 | 270 | 300 | 350
29 29 30
.052 == | =
RDZENIEM 05! 275 300 325
METALOWYM 116 30 30 32 34
300 350 400 450
035 25 25 26 27 28
) 180 200 215 230 245
DRUT PELNY 045 25 26 27 28 30
STALOWY ) 260 280 300 320 340
116 26 | 27 | 30
290 340 400
3/64 25 25 26 26 27 27
AL/Si 110 140 150 190 205 220
ALUMINIOWY 1116 26 23 30 32
200 260 300 350
3/64 22 23 23 24 25 25
AL/Mg 100 150 175 190 205 220
ALUMINIOWY 1116 23 25 27 27 28
200 250 280 290 340

WOLTAZ /| AMPERAZ (PRAD SPAWANIA) LUKU
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Urzadzenie Mobilefeed 300 z miernikiem Urzadzenie Mobilefeed 300 z miernikiem
cyfrowym i zrédtem ze stabilizacja pradu. cyfrowym i zrédlem ze stabilizacja napiecia.
1. Postugujagc  sie tabela, wybierz ~wymagane

1. Poslugujagc sie tabelg, wybierz wymagane NAPIECIE/PRAD dla danego typu i $rednicy drutu,
NAPIECIE/PRAD dla danego typu i $rednicy drutu, ktéry bedzie uzywany do spawania.
ktdry bedzie uzywany do spawania. 2. Ustaw wartos¢ NAPIECIA na zrédle pradu,

2. Ustaw wartos¢ PRADU na zrédle pradu, uzywajgc uzywajgc pokretta napiecia znajdujgcego sie na
pokretta znajdujacego sie na przedniej ptycie przedniej ptycie

3. Odczytaj PREDKOSC PODAWANIA DRUTU (WFS) 3. Odczytaj PREDKOSC PODAWANIA DRUTU (WFS)
u gory kolumny dla wybranego typu, $rednicy i u gory kolumny dla wybranego typu, $rednicy i
NAPIECIA/PRADU. NAPIECIA/PRADU.

4. Przetgcz pokretto cyfrowego wyswietlacza na 4. Przetacz pokretto cyfrowego wysSwietlacza na
urzgdzeniu MobileFeed na potozenie WFS. urzgdzeniu MobileFeed na potozenie WFS.

5. Zwolnij zespét rolki dociskowej i pociggnij jezyk 5. Zwolnij zespét rolki dociskowej i pociggnij jezyk
spustowy pistoletu, a nastepnie ustaw wyswietlacz spustowy pistoletu, a nastgpnie ustaw na
cyfrowy na warto§¢ WFS, uzywajgc pokretia wy$wietlaczu cyfrowym nastawe WFS, uzywajgc
VOLTS/WFS. pokretta VOLTS/WFS.

6. Osadz z powrotem zesp6t rolki dociskowej i zajarz 6. Osadz z powrotem zespot rolki dociskowej i zajarz
luk, a nastgpnie skro¢ jego dlugos¢ wedtug luk, a nastgpnie skro¢ jego dlugosc wedtug
potrzeby, uzywajac pokretta VOLTS/WFS. potrzeby, uzywajgc pokretta VOLTS/WFS.

UWAGA

NIE ZALECA SIE stosowania ustawien przetgcznikéw DIP na "Ciggte podawanie”, gdy uzywane jest zrodto ze stabilizacjg
pradu (CC). Wyjatkowa czuto$¢ nastawy predkosci podawania drutu utrudnia uzyskanie stabilnych parametréw spawania.
Stabilno$¢ tuku w duzej mierze zalezy od zachowania statej odlegtosci TTW, co jest praktycznie niemozliwe przy recznym
spawaniu. Ustawienia "Statej predkosci" sg zalecane jedynie w przypadku zrédet ze stabilizacjg napiecia (CV).

Typowe wartosci napiecia spawania dla drutu Aluminium 5000 wynoszg od 21 do 25 wolt, co stanowi ograniczenie dla
podajnika MobileFeed, szczegdlnie przy probach spawania stopem 5356 o srednicy 035". Spawanie drutem o srednicach
ponizej 3/64" i/lub ponizej 22 V napiecia tuku moze spowodowaé problemy w postaci ograniczonej predkosci podawania
drutu i braku mozliwosci osiggniecia satysfakcjonujgcych parametrow spawania.

Tabela predkosci podawania drutu

*Ustaw.
predkos¢ | 19V | 20V | 21V | 21V [ 33V | 34V | 25V | 26V | 27V | 28V | 29V | 30V [ 31V | 32V | 33V | 34V

drutiy

Min 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 5 5 6 6 7 7 7 9 11 12 15 14 13 13 11

44 51 56 65 70 74 77 85 90 93 95 103 | 102 | 102 | 101 | 100

99 109 | 116 | 129 | 136 | 140 | 144 | 155 | 165 | 173 | 179 | 196 | 198 | 200 | 201 [ 205

152 [ 163 | 170 | 184 | 196 | 204 | 211 | 230 | 241 | 250 | 256 | 275 | 282 | 287 | 291 | 302

210 | 225 | 235 | 255 | 270 | 281 | 290 | 315 | 329 | 339 [ 347 | 370 | 379 | 385 | 390 | 405

267 | 282 | 292 | 312 | 331 | 345 | 356 | 388 | 412 | 430 | 443 | 483 | 490 | 495 | 499 [ 510

334 | 3524 | 368 [ 395 [ 615 [ 430 [ 441 | 875 | 503 | 524 | 540 | 587 | 594 | 599 [ 603 | 615

380 [ 411 | 431 | 472 | 494 | 511 | 523 | 560 | 589 | 610 | 626 | 675 | 685 | 693 | 698 | 715

O(o[N|O||[A[W|IN|—~

385 | 427 | 454 | 510 | 5716 | 156 | 571 | 615 | 649 [ 674 | 693 | 750 | 770 | 785 | 796 | 830

Max 395 | 435 [ 462 [ 515 [ 544 [ 565 [ 581 | 630 | 667 | 695 | 716 | 779 [ 803 [ 820 [ 833 | 873

* Pozycja pokretta predkosci podawania drutu w urzadzeniu MobileFeed.

UWAGA
Na wielu zrédiach ze stabilizacjg napiecia (CV) faktyczne napiecie tuku jest zazwyczaj pomniejszone o
"Napiecie jatowe" (OCV) ustawione na przedniej ptycie zrédta. Dlatego tez nalezy dodaé¢ 3 do 6 wolt do
ustawienia na przedniej ptycie zrédta, aby uzyskaé potrzebne wymagane napiecie tuku lub napiecie pokazane w
tabeli.

3.5 ZAKONCZENIE PRACY

A. Zwolnij jezyk spustowy palnika, aby przerwacé tuk.

B. Pozostawiajgc urzgdzenie bez nadzoru, pamietaj, aby zawsze zamkng¢ i WYLACZYC wszelkie zasilanie
podtgczone do urzgdzenia oraz wytgczy¢ doptyw gazu ochronnego na zrédle.
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41  KONSERWACJA

Przed rozpoczeciem kontroli urzagdzenia lub pracy
wewnatrz niego, upewnij sie, ze obwéd
odgateziony lub gtéwny wylacznik sg wylaczone
lub ze bezpieczniki wejscia elektrycznego sa
wyjete z gldwnego zasilania zrédta. Przestawienie
przelacznika zasilania na urzadzeniu
spawalniczym w potozenie OFF nie usuwa calej
energii z wewnatrz urzadzenia.

Kontrola, usuwanie usterek i naprawa tego
urzadzenia powinny by¢ przeprowadzane przez
uprawnione do tego osoby, majgce co najmniej
ogolne doswiadczenie w konserwacji i naprawie
potprzewodnikowego sprzetu elektrycznego.
Zadna osoba nie posiadajaca takich kwalifikacji
nie powinna podejmowaé sie naprawy Ilub
konserwacji urzadzenia.

Dodatkowe informacje = pomocne w  kontroli
i serwisowaniu urzgdzenia sg dostepne na
nastepujgcych stronach: Schemat ideowy i/lub
Schemat potgczen.

4.2 KONTROLA | SERWIS

Utrzymuj sprzet w czystosci i dobrym stanie
technicznym, usuwaj wszelkie oleje, smary
i (w czesciach elektrycznych) ptyny i opitki metalu,
ktére mogg powodowac zwarcie.

Regularnie sprawdzaj roztworem mydta szczelnosc

zaworow butli, regulatorow, wezy i potaczen
gazowych.

Wyszukaj luzne potgczenia sprzetowe, w tym
elektryczne, i wyprostuj je. Luzne potgczenia

zasilania przegrzewajg sie podczas spawania.

Natychmiast wymien wszelkie zuzyte lub uszkodzone
przewody i ztgcza zasilania. Sprawdz, czy izolacja
nie jest postrzepiona lub peknieta, szczegdlnie
w miejscach wejscia przewoddw do urzadzenia.

Drut elektrodowy i wszystkie stykajgce sie z nim
czesci metalowe sg elektrycznie zasilane podczas
spawania. Przeprowadzaj okresowg kontrole tych
czesci, sprawdzajgc, czy izolacja nie jest uszkodzona
i czy nie istniejg inne zagrozenia elektryczne.

KONSERWACJA
I

Jesli nie wymieni sie nieizolowanych przewodéw
lub czesci, tuk wywotany przez zetknigcie si¢
nieostonietego przewodu lub czesci z uziemiong
powierzchnig moze uszkodzi¢ wzrok (przy braku
ochrony oczu) lub wznieci¢ pozar. Wejscie
w kontakt fizyczny z nieizolowanym przewodem,
ztaczem Ilub odkrytym przewodnikiem pradu
elektrycznego moze spowodowaé porazenie
pradem, nawet Smiertelne.

Utrzymuj kable zasilajgce w suchym stanie oraz
w czystodci, usuwajgc z ich powierzchni oleje, smary
i chronigc je przed rozgrzanym metalem oraz iskrami.
Co tydzien wyczysé rowki rolki napedu z zabrudzen
i opitkébw metalu. Wymien rolke, jesli jest mocno
zuzyta.

421 PODAJNIK DRUTU

Przy podawaniu miekkiego drutu, do rolek napedu
moze przykleja¢ sie metal z powierzchni drutu. Osad
na rolkach moze zarysowa¢ drut, powodujgc
niepotrzebne tarcie i nieprawidtowe podawanie drutu.
Poddawaj rolki regularnej kontroli i mechanicznie
oczyszczaj je szczotkg obrotowg z miekkiego drutu.
Zwro¢ uwage, by powierzchnie rowkéw w rolkach nie
staty sie szorstkie i by nie usung¢ z nich naturalne;,
twardej powloki. Szorstka powierzchnia rowkow
moze zarysowac drut, podobnie jak usuwany osad.

4.2.2 WYMIANA ZAWORU
ELEKTROMAGNETYCZNEGO

Jesli przez podajnik drutu nie przeptywa gaz,
oznacza to, ze zawor elektromagnetyczny moze byc¢
zapchany lub elektrycznie niesprawny. Nalezy go
wymienic. Wymieniajgc gazowy zawor
elektromagnetyczny, wejscie (z napisem IN) musi by¢
zwrocone przodem do tytu jednostki.

4.2.3 WYMIANA INNYCH PODZESPOLOW

Na rzutach w rozdziale ,CzeSci zamienne"
oznaczono czesSci zamienne napedu i podajnika
drutu.
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4.3  USUWANIE USTEREK

Jesli sprzet spawalniczy nie pracuje prawidtowo,
przeprowadz nastepujgcg kontrole:

A. Przy
zasilania i

wigczonych  wszystkich  regulatorach
ustawieniu regulatoréw pracy na
wymagane  wartosci, wzrokowo  sprawdz
wszystkie przewody i zigcza  zasilania,
upewniajgc sie, ze nie iskrzg i nie przegrzewajg
sie.

Aby unikngé porazenia pradem, nie dotykaj drutu
elektrodowego ani zadnych czesci stykajacych
sie z nim, nieizolowanych przewodéw lub zigczy.

B. Sprawdz, czy wszystkie weze i zlagcza gazowe,
przeptywomierze i regulatory pod katem
ewentualnej nieszczelnosci, usterki lub oznak
wystgpienia przejsciowego uszkodzenia.

C. Woyodrebnij jedng czes¢ instalacji spawalniczej,
w ktorej wystepujg zaktdcenia: gtéwne zasilanie
energig, zrodto pradu, podajnik drutu lub ukfad
prowadnika drutu (obudowa, rolki napedu, weze,
koncowka prgdowa). Jesli kontrola wykaze
usterke w podajniku drutu, przeczytaj informacje
na nastepujgcych stronach: Schemat ideowy i/lub
Schemat potgczen.

KONSERWACJA

W wielu przypadkach usuwania usterek wymaga
sie, aby zasilanie pozostalo wtaczone i zeby do
zaciskow przewodoéw zasilania w urzadzeniu byto
doprowadzane napiecie. Zachowaj nadzwyczajnag
ostroznosé, pracujac ze sprzetem “pod
napieciem”. Unikaj zetkniecia si¢ z podzespotami
elektrycznymi, z wyjatkiem sytuacji, gdy testujesz
je odpowiednim przyrzadem.

Nie wykonuj zadnych napraw sprzetu, jesli nie
jestes do tego w petni uprawniony, tak jak zostato
to opisane w rozdziale dotyczacym konserwaciji.

LEGENDA — OZNACZENIA SYMBOLI STOSOWANE NA
RYSUNKACH:

GRY - SZARY

BRN - BRAZOWY
RED — CZERWONY
WHT - BIALY

BLU- NIEBIESKI

BLK - CZARNY

YEL - ZOLTY

ORN - POMARANCZOWY
VIO - FIOLETOWY

PCB - PLYTKA DRUKOWANA
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ROZDZIAL 5

5.1 OGOLNE

Czesci zamienne sg opisane na rysunkach na
kolejnych  stronach. Przy zamawianiu czeéci
zamiennej nalezy podawaé numer czesci i jej nazwe.
NIE NALEZY SKLADAC ZAMOWIENIA, PODAJAC
TYLKO NUMER CZESCI.

Zawsze podawaj serie lub numer seryjny jednostki,
do ktérej zamawiasz czesci zamienne. Numer seryjny
jest wybity na tabliczce znamionowej urzgdzenia.

5.2 ZAMAWIANIE

Aby zapewni¢ prawidiowe dziatanie urzadzenia,
zaleca sie stosowanie w nim wytgcznie oryginalnych

CZESCI ZAMIENNE

czesci zamiennych oraz produktow firmy ESAB.
Stosowanie czesci zamiennych innych producentéw
moze spowodowac uniewaznienie gwaranciji.

Czesci zamienne moga by¢ zamawiane u Twojego
regionalnego dystrybutora. Przy zamawianiu czesci
zamiennych pamietaj, aby okresli¢ ewentualne
dodatkowe wymagania dotyczgce dostawy.

W sekcji Dane kontaktowe, umieszczonej na ostatnie;j
stronie tej instrukcji, znajdziesz spis numeréw
telefondw punktéw obstugi klienta.
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ROZDZIAL 5 CZESCI ZAMIENNE
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ROZDZIAL 5 CZESCI ZAMIENNE
2 |2 |8%|g32
5ollb olb |l NR
8 5 8 5 8 N 8 Y, F;\IOF§ CZESCI SYMI::’OL OPIS
® o B 3| o O o O LUB (ELEC-AY)
B 2 9 Q N e) KODU
o o o o) o 6
2 2 2 2 1 [34916 NAKLADKA SZYNOWA
1 1 1 1 2 |634709 UCHWYT BEZPIECZNIKOWY
1 1 3 | 0558005827B PLYTKA SZPULI
1 1 1 1 4 | 0558002993 WAL "D" CRSTL .625D X 5.75LG
1 1 5 |950249 SOU |ZAWOR ELEKTROMAGN. 1/4NPT 24VAC
1 1 0558006156 |SOU ZAWOR ELEKTROMAGN. 1/8NPT 24VAC
1 1 1 1 6 (950435 NAKRETKA ZABEZP. 1 CAL. PRZEWOD
1 1 1 1 7 (993837 TULEJKA RURKI..44ID .56GD
1 1 8 (950263 WAZ NPL HEX 1/4 NPTM 3/16*ID
1 1 993108 WAZ HEX 1/8 NPTM 3/16*ID
1 1 1 1 9 |0558001176 |R1 POT. 10K 3W
1 1 1 1 10 | 0558038286 [(PCB1 |PLYTKA PCB GLOWNEGO STEROW.
2 2 2 2 11 | 950302 PODKLADKA SHLDR
1 1 1 1 12 |952626 RACZKA SKLADAJACA SIE W DWIE STRONY
4 4 4 4 13 | 952687 PLYTKA GUMOWA ROZPORKI MT
1 1 1 1 14 [92w57 GUMOWA OSELONA TULEJKI RURKI .63IDX.88 GD
1 1 1 1 15 |634517 S1 SW TGGL DPST 2POS 15A 125V Q/D
1 1 16 0558006693 FIT BRS ELBOW 1/4 NPT 45°
1 1 0558006692 FIT BRS ELBOW 1/8 NPT 45°
AR AR AR AR | 17 |61341090 SCREW MACH HEXHD .250-20X1.00
AR AR AR AR | 18 |61325904 SRUBA 10-24 X .75
1 1 19 |[58Vv58 ADAPTER B/A-F GAZOWY 1/4 NPTM BKHD
AR AR AR AR | 20 |61325880 SRUBA PHTF #8-32 X .50
AR AR AR AR | 21 |63310916 NAKRETKA ZABEZP. #10
1 1 1 1 22 (61341144 SZESCIOKAT. NAKR. NA SRUBE 3/8-16 X .75
AR AR AR AR | 23 |73585980 CMPD ELEC JNT ALCOA 2 EJC
AR AR AR AR | 24 |63300100 NAKRETKA 30001 STLZPC 0.250-20
AR AR AR AR | 25 |63300121 NAKR. SZESC. 5/16-18
AR AR AR AR | 26 |63300136 NAKR. SZESC. 3/8-16
AR AR AR AR | 27 |2234503 PASEK PIANKOWY .063X.750
1 1 1 1 28 (61344089 SRUBA SZESC. PLASKA 1/4-20X.75
AR AR AR AR | 29 |64102037 POKLADKA BLOK. .375
AR AR AR AR | 30 |90862175 ELEMENT TERMOKURCZLIWY %"
AR AR AR AR | 31 |64302110 POKtADKA BLOK 5/16
AR AR AR AR | 32 |64302996 POKLADKA BLOK
2 2 2 2 33 |0146969001 SPREZYNA DOCISKOWA
1 1 1 1 34 (61388144 NASADKA SRUBY .375 NYLOC HX
1 1 1 1 35 (0146970001 PLYTKA CIERNA HAMULCA
1 1 1 1 36 (0147315001 KLUCZ ZAMYKAJACY
1 1 1 1 37 |0558001082 |J5 ADAPTER PALNIKA COMPACT/EURO PKG
1 1 1 1 38 [0558002033 POKRETLO SREDN. .787
1 1 39 |0558004715 WTYCZKA-LC-40
1 1 13733936 WTYCZKA 400A
1 1 1 1 40 [0558005811 OBUDOWA URZADZENIA 300AVS
1 1 1 1 41 |0558005815 RAMA PODAJNIKA 300AVS
1 1 1 1 42 |0558005816Y WSPORNIK SZPULI 300AVS




ROZDZIAL 5

CZESCI ZAMIENNE

RIS
5ol|B o b EZ|lB NR
8 g 8 g 8 EJ’ 8 E PNORZ CZESCI SYMBOL OPIS
SLUILYIR30|8 0 . LUB (ELEC-AY)
3 B [BQ8Q KODU
o o o O o O
1 1 1 1 |43 055800581 OSLONA MECHANIZMU STEROWANIA 300AVS
1 1 1 1 |44 055800491 IZOLACJA STOJAKA NAPEDU
1 1 1 1 45 055800581 POKRYWA PCB 300AVS
1 1 1 1 146 055800615 PODPORKA STYCZNIKA (DLUGA)
1 1 47 1055800581 PLYTKA WYSWIETL. 300AVS P/P
1 1 055800582 PLYTKA WYSWIETL. 300AVS
1 1 1 1 (48 |055800335 ZWOLNIENIE NACIAGU WEJSCIE 3/4
1 1 1 1 49 1014696888 SZPULA PIASTY 300AVS
1 1 1 1 (50 |951529 M1 ZESPOL SILNIKA KSV 5035/556 (TAC)
4 4 4 4 (51 |182W12 GUMA PODSTAWY
AR AR AR AR |52 (61325878 SRUBA .164-32X.38 PAN QX
1 1 53 160909636 CLOS PE CAPLUG #6
1 1 1 1 |54 |951126 ZACISK 1-UCH. 10.0 GER
1 1 1 1 |55 |2062348 P2 OBUDOWA WTYCZKI *9 POS NYLON
1 1 1 1 56 | 055800133 KOMPAKT 4 ROLKOWY WDS -66964
1 1 1 1 |57 13735590 (K1 STYK 1 BIEG. 12VDC 500ADC
AR AR AR AR |58 |63311886 NAKRETKA .164 NYLOC
1 1 1 1 59 | 37580 P4 WTYCZKA ZWARCIOWA ZESPOLU 6 PIN
1 1 1 1 60 13735464 |[F1 BEZPIECZNIK SLO-BLO 10 AMP
1 1 1 1 61 1951474 USZCZELKA PRZELACZNIKA (CZARNA)
AR AR AR AR |62 (64304110 WSR FLAT .312
1 1 63 (055800107 RURKA PROWADNIKA
1 1 055800107 RURKA PROWADNIKA COM/EURO .035/.045
AR AR AR AR |64 (63310100 NAKRETKA BLOKUJACA 1/4-20
AR AR AR AR |65 (64302920 WSR 52002 STLZPC 0.190
AR AR AR AR |66 (64304075 STANDARDOWY WSR STLZPC .250
AR AR AR AR |67 (64302887 #8 LOCK WSR
3 3 3 3 |68 [950097 P1.P3 |STYKI OBUDOWY 5 PIN
AR AR AR AR |69 [64304050 WSR 53001 STLZPC 0.190
1 1 1 1 70 (951009 P1 RCPT 6 POS 10A 300V
AR AR AR AR |71 [950995 ZACISK KABL. 14.6"LG
1 1 1 1 (72 1951007 P1 RCPT P/C* *5P0S 10A 300V
1 1 1 1 (73 164304125 WSR 53001 STLZPC 0.375
74
AR AR AR AR |75 71200434 KLEJ LOCTITE Q-SET 495
1 1 1 1 76 055895403 TABLICZKA ZNAMIONOWA MOBILEFEED
2 2 2 2 |77 |37334 UCHWYT DO NAKRETKI
1 1 1 1 (78 |954698 TABLICA OSTRZEG. NIEBEZP.SCISN.PRZEZ URZ.
1 1 1 1 79 (055895405 TABLICA OSTRZEG. NIEBEZP.SCISN.PRZEZ ROL.

31




ROZDZIAL 5 CZESCI ZAMIENNE
2 |2 |RZ|9%
5olls o 5|8 NR
8 Er) 8 8 8 E 8 EJ/ Pr\(IDRZ CZESCI SYMBOL OPIS
89|08 O . LUB (ELEC-AY)
8 0 B8 o KODU
8 3 8x|8x
(@) O
AR | AR AR AR |80 |73585435 KLEJ LOCTITE #242
AR | AR AR AR |81 76200103 LUT KESTER 24-6040-0027
AR | AR AR AR |82 (63311121 NAKRETKA ZABEZP. 0.312
1 1 1 1 183 13730763 TABLICZKA ZNAM. NR SERYJNY
1 1 1 1 (84 055800472 ZESTAW PRZEWODOW MOBILE FEED
1 1 1 1 |85 055800582 ZESTAW DRUTU 300AVS
AR | AR AR AR |86 63300916 NAKRETKA 30024 STLZPC 0.190-24
AR | AR AR AR |87 (64302150 WSR 52002 STLZPC 0.438
1 1 |88 |055800582 ZAWOR ELEKTROM. BRKT
AR | AR AR AR [89 (61387910 SRUBA #10-32X.38W/LOCK
AR | AR AR AR |90 |61341165 SRUBA 10007 STLZPC .312-18 X .625
AR | AR AR AR [91 [180W68 ZACISK DO KABLI (MALY)
1 1 1 1 192 [055800581 POKRYWA SZPULI Z DRUTEM 300AVS
1 1 1 1 |93 [055803828 |[PCB2 PROSTOWNIK PCB
1 1 1 1 194 |17725003 |R2 OPORNIK 25W 3 Ohm
2 2 2 2 |95 (61344165 SRUBA SZESC. Pt. 5/16-18X.625BLK SKT.
AR AR AR AR |96 (61325826 SRUBA #4 X .375LG
1 1 1 1 |97 1954470 TABL. ESAB 3.63 X 6.00
1 1 98 (2091514 TABL. OSTRZEZENIE OGOLNE 7.0W X 5.06
AR AR AR AR |99 (61325851 SRUBA #6-32 X .38 PH TTF
100
AR AR AR AR [101 |64302920 BLOK. PODKLADKI #10
AR AR AR AR [102 [61325900 SRUBA #10-24 X .38 PH TTF
2 2 2 2 [103 |61340361 SRUBA 5/16-18X.75 BLK SL HEX
2 2 2 2 [104 [13730222 TULEJA ZATRZASK. 9/16
AR | AR AR AR |105 |64304887 WSR 53001 STLZPC 0.164
1 1 106 |636692 J1 SKRZY.ROZDZ. RCPT 10FS SHELL 18
AR | AR AR AR [107 |61325087 SRUBA 1/4-20 X .50 QUADRX
2 2 108 (21161 ROLKA PODAJACA (045-1/16) ZABKOWANA
2 2 21156 ROLKA PODAJACA (.035/.045) "V"-Gt ADKA
1 1 1109 |954565 TABL Z LOGO CE
1 1 (110 |955269 TABL. UWAGA SKONSULTUJ SIE Z INSTRUKCJA
1 1 1 1 |111 |23540446 [PCB4 |MIERNIK CYFROWY
4 4 4 4 (112 161308899 SRUBA #8-32 X 1.5
AR | AR AR AR 113 [64104125 WSR FLT .375 BRASS
AR | AR AR AR 114 99510492 NIT 1/8 UCHWYT .251-.312
1 1 1115 |055800582 ZESTAW WEZY 18" MOBILEFEED CE
1 1 1 1 [116 [015661700 PODKtADKA HAMULCA
1 1 |117 |055803825|PCB3 REGULACJA PCB PUSH-PULL
1 1 1 1 (118 [13730600 TULEJKA ZATRZASKOWA
AR | AR AR AR 1119 [71200732 ADV .SI-RBR CLR
AR | AR AR AR [120 |90863125 RURKI SHRINK .125
AR AR 121 |35N81 RURKI .173X0.02W
2 2 2 2 1122 1950906 KONCOWKA Z MOCOWANIEM 1/4 X 18 AWG
AR | AR [123 [61325878 SRUBA .164-32 x .38
AR AR 124 64302887 PODKLADKA BLOK. 0.164
2 2 2 2 [125 [055800674 WTYK IZOLATORA
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. Mie pokazane,_ - -
(5} () (12hna rysunku (15) (3) (7] (¢
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ROLKI MAPEDL
(Patiz: Wybar rokek napedy

frurki prowadnika) \

Automatycznie podnoszony czterorolkowy minisystem napedowy podawania drutu - 0558001339

POZ.| NR CZESCI OPIS IL. | POZ.| NR CZESCI OPIS IL.
1 0558001743 | Piyta podajnika 1 16 | 0558001753 | Rama rurki dystansowej 1
1A | 0558001744 |Ostona zabezpieczajgca 1 17 0558001754 | Ramig dociskowe osi 1
2 952927 $ruba, radelkowana(M6X12) 1 18 | 0558001755 | SrubaAllena 1
3 0558001745 |Ramie dociskowe 1 19 0459441880 | Rolka podajgca adaptera przektadni 2
4 0558001746 |Rama 1 20 0558003540 | Osiowa rolka podajgca adaptera przekfadni 2
5 23612368 |Rolka dociskowa 2 21 34608 Podktadka, $ruba ustalajgca 3
6 23612477 | Rolka dociskowa osi 2 22 952925 Sruba z fbem radetkowanym 3
7 0558001747 |Koftek ustalajgcy 1 23 23612460 Urzadzenie dociskowe z podziatkg 1
8 23612474 | Nakretka, rolka dociskowa osi 2 24 23612470 Kotek ustalajgcy, 2.5 x 12 urzgdzenie docisk. Pkt. 5
9 23612472 | Pierscien sprezynujacy zabezp. 1 25 23612462 Sruba prowadzaca ($rodkowa) 1
10 34609 Sruba ustalajgca ramienia docisk. 1 26 0558001757 | Prowadnik srodkowy (drut twardy) 1
11 | 0558001748 |Autopodnosnik ramy sprez. 1 0558001895 | Prowadnik $rodkowy (aluminium) 1
12 | 0558001749 |Autopodnosnik ramienia docisk. 1 27 0558001758 | Prowadnik wejsciowy (aluminium i stal) 1
13 | 0558003538 |Rurka dystansowa, mata 2 28 0558003542 | Gléwny naped zebaty 1
14 | 0558003539 |Rurka dystansowa, duza 2
15 | 0558001752 |Autopodn. ram. docisk. rurki dystans. 1




HISTORIA ZMIAN

Pierwsza edycja 01 / 2006.

06 / 2006 - aktualizacja wedtug uwag Joe DeVito.

07 / 2006 - aktualizacja wedtug uwag Joe DeVito.

10/ 2006 - aktualizacja rysunkow i rozdziatu Czesci zamienne.

04 /2007 - Aktualizacja tabeli Rolka napedu i rurka prowadnika w rozdziale 1 wedtug uwag Mike Palumbo.



ESAB Welding & Cutting Products, Florence, SC Welding Equipment
DANE KONTAKTOWE - BIURA OBSLUGI KLIENTA

A. PYTANIA DOTYCZACE OBSLUGI KLIENTA:
Telefon: (800)362-7080 / Fax: (800) 634-7548 Godziny: 8:00 do 19:00 EST
Informacja o cenach Przyjmowanie zaméwien Dostepnos¢ produktow
Informacje o zamoéwieniach Zwroty

B. OBSLUGA TECHNICZNA:
Telefon: (843) 664-4416 / Fax : (800) 446-5693 Godziny: 7:30 do 17:00 EST
Zwroty gwarancyjne Autoryzowane zaktady serwisowe Usuwanie usterek w sprzecie
spawalniczym

C. OBSLUGA TECHNICZNA:
Telefon: (800) ESAB-123/ Fax: (843) 664-4452 Godziny: 8:00 do 17:00 EST
Numery czesci Wnioski techniczne Specyfikacje

D. MATERIALY INFORMACYJNE:
Telefon: (843) 664-5562 / Fax: (843) 664-5548 Godziny: 7:30 do 16:00 EST

E. NAPRAWY SPRZETU SPAWALNICZEGO:
Telefon: (843) 664-4487 / Fax: (843) 664-5557 Godziny: 7:30 do 15:30 EST
Kosztorysy napraw Status napraw

F. SZKOLENIE W ZAKRESIE OBStUGI SPRZETU SPAW.
Telefon: (843)664-4428 / Fax: (843) 679-5864 Godziny: 7:30 do 16:00 EST
Informacja i zapisy na kursy treningowe

G. POMOC DLA SPAWACZY (ASSISTANCE):
Telefon: (800) ESAB-123 Godziny: 7:30 do 16:00 EST

H. POMOC TECHNICZNA DOT. MATERIALOW SPAWALN.:
Telefon: (800) 933-7070 Godziny: 7:30 do 17:00 EST

OGOLNY NUMER INFORMACYJNY ESAB:

Telefon: (800) ESAB-123
Fax: (843) 664-4452
w godzinach: 7:30 do 17:00 EST

Odwiedz nas: http://www.esabna.com
Witryna internetowa firmy ESAB oferuje:
Wyczerpujgce informacje o produktach
Arkusze danych materiatowych

Instrukcje dotyczace rejestrowania gwaranc;ji
Broszury informacyjne w formie elektronicznej
Narzedzie wyszukiwania dystrybutoréw
Informacje o firmie
Komunikaty prasowe
Opinie klientow i wsparcie techniczne

Y 4
ESAB * 555, st fornce S ssnrasis

0558005921 04 7 2007



