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ESAB

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016

Type of equipment
Welding Torch for MIG and MAG welding

Type designation
MXL™ 150v, MXL™200, MXL™270, MXL™340

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Gé&teborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 584 411 924

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

EN 60974-7:2013, Arc Welding Equipment — Part 7: Torches

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

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

Date Signature —, b Position
Gothenburg g P /< e Global Director Equipment
2016-04-20 Stephen Argo
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1 BEZPIECZENSTWO

1

BEZPIECZENSTWO

1.1

Znaczenie symboli

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

® Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich uniknaé,

NIEBEZPIECZENSTWO!

beda skutkowaé odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata
lub $miercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem
obrazen ciata lub Smiercia.

PRZESTROGA!

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowac¢ odniesieniem niewielkich
obrazen ciata.

OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem A |L.'JJ
instrukcje obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP

(0]

1.2

raz karty charakterystyki (SDS).

Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
Srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajace lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostroznos$ci muszg spetniaé wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy

przestrz

egac nastepujgcych zaleceh.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzadzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuaciji

niebezp

iecznych, a w rezultacie do obrazeh operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzadzenia, powinien znac:

O

O O O O

zasady jego obstugi

lokalizacje wytacznikow awaryjnych

jego dziatanie

odpowiednie srodki ostroznosci

zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia

2.  Operator powinien dopilnowag, aby:

O

w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto Zadnych oséb
nieupowaznionych

o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie

3. Mi

osoby byty odpowiednio zabezpieczone
ejsce pracy powinno by¢:

o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw
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1 BEZPIECZENSTWO

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

OSTRZEZENIE!

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

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

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

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla

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

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia
* Trzymaj gtowe z dala od oparow.
+ Stosowa¢ wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy.
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1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LUKU - Moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
Q skéry

gyl
N

+ Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkfa
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronna.

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

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

o

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

»  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac
ostony w przypadku koniecznosci wykonania konserwaciji i usuniecia

= usterek. Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem silnika
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

» Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzgdzenia.

* Nigdy nie zbliza¢ rak, wtoséw, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

—~ ZAGROZENIE POZAREM

—= "« |Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Upewni¢ sie, ze w poblizu nie
ma materiatow tatwopalnych.
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

AJ
k)9,

7

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidtowego dziatania poprosi¢ o pomoc
fachowca.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrédta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w
budynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z
publicznego niskonapieciowego ukfadu zasilania. Ze
wzgledu na przewodzone i emitowane zakt6cenia, w takich
lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej
urzadzen klasy A.
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1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac¢ do
zaktadu utylizacji odpadoéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE)

oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego,

wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub _
elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu utylizaciji

odpadow.

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby

uzyskac¢ informacje na temat skltadania zamoéwien, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
dealerem ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.
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2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Uchwyty spawalnicze MIG / MAG z tej serii przeznaczone sg wytgcznie do spawania tukiem
ostonietym za pomocg gazu obojetnego (MIG) lub gazu aktywnego (MAG), do zastosowan
przemystowych i komercyjnych przez odpowiednio wyszkolonych pracownikow. Uchwyty sg
dostepne tylko w wersji recznej.
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3 TRANSPORT | OPAKOWANIE

3 TRANSPORT | OPAKOWANIE

Cho¢ komponenty sg starannie sprawdzane i pakowane, jednak moze doj$¢ do uszkodzen w
trakcie transportu.

Procedura kontroli przy odbiorze towaru

Sprawdzi¢ na kwicie zatadunkowym, czy przesytka jest prawidtowa.

W razie stwierdzenia uszkodzen

Sprawdzi¢ opakowanie i podzespoty pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa).
W razie reklamaciji

Jesli przesytka i/lub podzespoty ulegly uszkodzeniu w czasie transportu:

» Skontaktowa¢ sie natychmiast z ostatnim przewoznikiem.
» Zachowa¢ opakowanie (w celu umozliwienia ewentualnej kontroli przez przewoznika
lub dostawce, lub w celu zwrotu towaru).

Przechowywaé¢ w pomieszczeniu zamknietym
Temperatura otoczenia przy transporcie i przechowywaniu: Od -25° do +55°C

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza: do 90% w temperaturze 20 °C

0459 560 101 -9. © ESAB AB 2017



4 DANE TECHNICZNE

4 DANE TECHNICZNE

uchwyt spawalniczy MXL 150v MXL 200 MXL 270 MXL 340

Typ chtodzenia Powietrze Powietrze Powietrze Powietrze

Obcigzenie dopuszczalne przy 20% przerywalnosci *

Dwutlenek wegla CO, 150 A

Gaz mieszany Ar/CO, 150 A

Obcigzenie dopuszczalne przy 35% przerywalnosci *

Dwutlenek wegla CO, 120 A 200 A 270 A 340 A

Gaz mieszany Ar/CO, 120 A 170 A 260 A 320 A

Zalecany przeptyw gazu 8-15 10-18 10-18 10-20
I/min I/min I/min [/min

Cisnienie maks. 2,5 barow

Srednica drutu 0,6-08mm | 0,6-1,0mm | 0,8-1,2mm | 0,8-1,2mm

Waga

opakowanie 2,5 m weza 1,1 kg - - -

opakowanie 3,0 m weza - 1,6 kg 2,2 kg 2,6 kg

opakowanie 4,0 m weza - 2,0 kg 2,6 kg 3,7 kg

Zespot kabla

Dtugos¢ standardowa 2,5m 30m/40m | 3.0m/40m | 3,0m/4,0m

Standardowy kabel 2-biegunowy | 2-biegunowy | 2-biegunowy | 2-biegunowy

sterowania

* W przypadku spawania impulsowego, obcigzenie mozna zmniejszy¢ maks. o 30 %.

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 temperatury 40 °C / 104 °F lub nizszej.

Dane ogolne dotyczace uchwytu w odniesieniu do IEC/EN 60 974-7

Typ napiecia:

Napiecie DC

Typ drutu:

Standardowy drut okragty

Pomiar napiecia:

Wartos¢ szczytowa 113V

Strona urzadzen do ochrony zigcza (EN 60
529):

IP3X

Gaz ostonowy:

CO, lub Ar/CO,

0459 560 101
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5 EKSPLOATACJA

5 EKSPLOATACJA

Ogodlne wskazoéwki bezpieczeﬁstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

n PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W

gospodarstwie domowym moze powodowac zaktdcenia radiowe. Do obowigzkéw
uzytkownika nalezy podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci.
Uchwyty spawalnicze MXL mozna stosowac¢ w dowolnej pozycji spawania.

Przycisk uchwytu w modelu MXL jest odpowiedni do 42 V, maksymalnie do 1 A.

5.1 Mocowanie wktadki

Zatozy¢ odpowiednio wktadke prowadzgcg drut wtasciwg do danego zastosowania, typu i
srednicy drutu. Dalsze informacje znajdujg sie w rozdziale ,KONSERWACJA”, sekcja
~Whktadka spiralna / PTFE”.

UWAGA!

Informacje na temat zaktadania nowych wkiadek oraz prawidtowej
procedury montazu znajduja sie w rozdziale ,,Konserwacja”.

Wkiadka spiralna = do drutéw stalowych

Wktadka PTFE = do drutéw aluminiowych, miedzianych, niklowych i ze stali
nierdzewne;j

5.2 Montaz uchwytu zagietego

Nastepujgce rysunki demonstrujg sposoby skfadania réznych typow uchwytow
spawalniczych.
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5 EKSPLOATACJA

MXL 150v
@
MXL 200 @O—Cm = n @%m j]%
MXL 270 @—Djmg- % m
@—mj gm g
MXL 340 o ECWR

1. Dysza gazowa 4. Ztgcze koncowki

2. Koncéwka stykowa 5. Dyfuzor gazu

3. Sprezyna dyszy

5.3 Mocowanie zespotu zigcza sSrodkowego do sprzetu

1. Sprawdzi¢, czy wkiadka prowadnicy drutu zostata zamocowana prawidtowo.
2. Wsung¢ srodkowa wtyczke w gniazdo w podajniku drutu i zabezpieczy¢ ja, dokrecajgc
mocno nakretke ztgcza.
54 Ustawianie poziomu gazu ostonowego
Ustawi¢ wymagang ilos¢ gazu na regulatorze gazu. Typ i ilo§¢ uzywanego gazu zalezy od
planowanego zadania spawania.
5.5 Lista kontrolna

Sprawdzi¢ zespdt kabla przed podtgczeniem do podajnika drutu, aby upewnié sie, ze
wktadka prowadnicy drutu jest odpowiednia do typu i $rednicy drutu.

Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne kohcowki statej uchwytu zagietego, aby upewnié sie, ze
uzyto odpowiedniej koncowki kontaktowej itp. do typu i $rednicy drutu.

5.6 Zmiana drutu

Zmieniajgc drut nalezy pamietaé, aby stepic jego koniec.

Wsuna¢ drut w podajnik drutu zgodnie z instrukcjg obstugi.

Podczas wsuwania drutu nalezy nacisngc przycisk przesuwu drutu na podajniku.
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6 KONSERWACJA

6 KONSERWACJA

6.1 Opis

UWAGA!

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego
dziatania.

uchwyt spawalniczy

Regularne czyszczenie i wymiana czesci eksploatacyjnych uchwytu spawalniczego
zapewnig bezproblemowe podawanie drutu. Nalezy regularnie przedmuchiwa¢ prowadnice
drutu i czysci¢ kohcowke kontaktows.

OSTRZEZENIE!

Przed przystgpieniem do czyszczenia, serwisowania czy naprawy nalezy
przeprowadzi¢ nastepujgcg procedure wytgczania.

1. Odcig¢ zasilanie.
2. Odcig¢ doptyw gazu.

Dopilnowa¢, aby zasilanie i gaz pozostaty odtgczone przez caty czas
serwisowania urzgdzenia.

6.2 Zespot kabla

Sprawdzi¢, czy wszystkie nakretki sg dokrecone.
Wymieni¢ wktadke, jesli jest zuzyta lub brudna.

Wymieni¢ uszkodzone, znieksztatcone lub zuzyte czesci.

6.3 Czyszczenie podajnika drutu
Odtgczyc¢ zespot kabla uchwytu od sprzetu i utozy¢ wyprostowany.

Odkreci¢ nakretke i wyciggng¢ wkiadke prowadnicy drutu. Wyjaé pozostate czesci z uchwytu
zagietego.

Przedmuchac¢ przewod drutu sprezonym powietrzem z obu koncow, aby usungé opitki drutu.

Wsunag¢ wktadke w kanat drutowy i nakreci¢ nakretke.

UWAGA!

Nowe wktadki nalezy przycig¢ do odpowiedniej dtugosci. Nalezy uwzgledni¢
nastepujgce wskazowki i sugestie:

6.4 Wktadka spiralna / PTFE

Odkreci¢ wszystkie mocowania od uchwytu zagietego.

Odkreci¢ nakretke ztgcza na srodkowej wtyczce.

Wyjac¢ starg wktadke, a nastepnie maksymalnie wcisng¢ wktadke spiralng prowadnicy
W Waz.

Upewnic sie, ze kabel jest rozciggniety mniej wiecej prosto.

Dokreci¢ recznie nakretke taczaca.

Odcia¢ nadmiar spirali przy ztgczu zagietym i ponownie wyjg¢ wktadke spiralng
prowadnicy.

6. W celu ptynnego przejscia do koncowki kontaktowej nalezy spitowac koniec spirali pod
katem ok. 40°. Spitowac krawedz tngca.

wn -

o~
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6 KONSERWACJA

7. Przecisng¢ zaostrzong wktadke spiralng prowadnicy przez waz do ztgczki uchwytu.

8. Wkreci¢ nakretke tgczacg na miejsce i dokreci¢ kluczem nastawnym.

9. Ponownie nakreci¢ mocowania.

ﬁf'@luﬁiﬂlllllllllllm

_-—|
——r
6.5 Czyszczenie uchwytu zagietego

» Nalezy regularnie czysci¢ wnetrze dyszy gazowej, usuwajgc rozpryski spawalnicze i

spryskiwac srodkiem przeciwrozpryskowym firmy ESAB®.

» Sprawdzi¢ czesci eksploatacyjne pod katem widocznych uszkodzenh i w razie potrzeby

wymienic.

0459 560 101 -14 -
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7 USUWANIE USTEREK

7

USUWANIE USTEREK

Jesli opisane ponizej srodki zaradcze nie pomogag, nalezy skontaktowac sie z lokalnym

sprzedawcg lub producentem.

Nalezy rowniez przeczytac instrukcje obstugi podzespotéw spawalniczych, np. zrodta pradu i

podajnika drutu.

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Uchwyt zbytnio sie nagrzewa

Zbyt luzna koncowka
kontaktowa / oprawki
Luzne ztgcze prgdowe po
stronie uchwytu oraz do
przedmiotu obrabianego

Sprawdzi¢ i dokrecic
Sprawdzi¢ i dokrecic

Nie dziata wytacznik

Przerwany/uszkodzony
kabel sterowania.

Sprawdzi¢/naprawié.

Drut stopit sie na koncowce
kontaktowej

Nieprawidtowe ustawienie
parametrow
Zuzyta koncowka stykowa.

Sprawdzi¢ lub poprawic
ustawienie
Wymieni¢

Nierobwnomierne podawanie
drutu

Zablokowana wktadka
Niedopasowana kohcowka
kontaktowa do $rednicy
drutu

Nieprawidtowo ustawione
naprezenie w podajniku
drutu

Przedmucha¢ w obu
kierunkach.
Wymienié koncowke
kontaktowg

Poprawi¢ zgodnie z
instrukcjg producenta

Krétki tuk miedzy dyszg
gazowg i obrabianym
przedmiotem

Mostek rozpryskowy
miedzy koncowka
kontaktowg i dyszg
gazowa

Wyczyscic i spryskac
wnetrze dyszy gazowej

Zmienny tuk

Koncéwka kontaktowa nie
pasuje do srednicy drutu
lub jest zuzyta
Nieprawidtowo ustawione
parametry spawania
Zuzyta wkiadka

Sprawdzi¢ i wymienic
koncowke kontaktowa.
Poprawi¢ parametry
spawania.

Wymieni¢ prowadnice
drutu

Porowate spoiny

Duza ilo$¢ rozpryskow w
dyszy gazowe;.
Niedostateczna ilos¢ lub
brak gazu ostonowego
Cigg powietrza zakt6ca
dziatanie gazu ostonowego

Wyczysci¢ dysze gazowa
Sprawdzi¢ zawartos¢
butli/przewodow z gazem i
ustawione ci$nienie
Ostoni¢ miejsce spawania
zastonami ochronnymi

0459 560 101
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8 DEMONTAZ | UTYLIZACJA

8

DEMONTAZ | UTYLIZACJA

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac¢ do
zaktadu utylizacji odpadéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE)
oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego,
wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub
elektroniczne nalezy przekazywac¢ do zaktadu utylizaciji
odpadow.

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

Uktad uchwytu spawalniczego wykonany jest gtownie ze stali, tworzyw sztucznych i metalu
niezelaznego, i nalezy go utylizowac¢ zgodnie z lokalnymi przepisami ochrony srodowiska.

0459 560 101 -16 -
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9 W RAZIE SYTUACJI ALARMOWEJ

9 W RAZIE SYTUACJI ALARMOWEJ

W razie sytuacji alarmowej nalezy natychmiast odcigé zasilanie.

Dalsze kroki w takich przypadkach zostaty opisane w instrukcji obstugi zrédfa pradu.
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10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Urzadzenia MXL 150v, MXL 200, MXL 270, MXL340 zostaly zaprojektowane i
przetestowane zgodnie z miedzynarodowymi i europejskimi standardami 60974-7. Do
obowigzkéw serwisu, ktéry przeprowadzat konserwacje lub naprawe, nalezy
upewnienie sig, ze produkt nadal jest zgodny z wymieniong norma.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy
ESAB - patrz ostatnia strona tego dokumentu. Przy sktadaniu zamdwienia nalezy podaé typ
produktu, numer seryjny, oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci
zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi prawidtowg dostawe.
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

= 5 =

Ordering number Type Description Notes

0700 200 001 MXL™ 150v Welding torch 2.5 m |with fixed connection
0700 200 002 MXL™ 200 Welding torch 3.0 m |EURO Connection
0700 200 003 MXL™ 200 Welding torch 4.0 m |EURO Connection
0700 200 004 MXL™ 270 Welding torch 3.0 m |EURO Connection
0700 200 005 MXL™ 270 Welding torch 4.0 m |EURO Connection
0700 200 006 MXL™ 340 Welding torch 3.0 m |EURO Connection
0700 200 007 MXL™ 340 Welding torch 4.0 m |EURO Connection
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LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

Pos |Denomination Ordering no. MXL MXL MXL MXL Notes
150v (200 270 |340
101 Head insulator 0700 200 096 X X
102 Swan neck 0700 200 050 X
Standard
103 Swan neck 0700 200 051 X
Standard
104 Swan neck 0700 200 052 X
Standard
105 Swan neck 0700 200 053 X
Standard
106 Trigger 2 pol 0700 200 077 X MXL 150v
106 Trigger 2 pol 0700 200 095 X X x |MXL 200/ 270/
340
107 Handle complete 0700 200 093 X MXL 150v
Incl trigger pos
106
107 Handle complete 0700 200 094 X X x |MXL 150v
Incl trigger pos
106
108 Adaptor nut 0700 200 097 X X X
complete
109 Liner lock nut 0700 200 098 X X x M10x1

110

Central connector

0700 200 101

Incl. control leads

111

Support sleeve

0700 200 150

0459 560 101
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LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

101
102 107
MXL 150v [ ] o= il e '
101 10

103

MXL200 ][ == ! |\ \

MXL 270 1) e i m/1 . /\

105

MXL340 [ Il oo e [ @:ﬂ[ﬂ[ﬂw

111
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

CZESCI EKSPLOATACYJNE

Bold = st

andard delivery

Item

Denomination

MXL™ 150v

MXL™200

MXL™ 270

MXL™ 340

1

Gas nozzle

standard @ 12 mm

0700 200 054

0700 200 054

standard @ 15 mm

0700 200 055

standard @ 16 mm

0700 200 056

straight @ 16 mm

0700 200 057

0700 200 057

straight @ 18 mm

0700 200 058

straight @ 19 mm

0700 200 059

conical @ 9.5 mm

0700 200 060

0700 200 060

conical @ 11.5 mm

0700 200 061

conical @ 12 mm

0700 200 062

Nozzle / tip insulator

0700 200 105

0700 200 105

Contact tip Cu

WO0.6 M6x25

0700 200 063

0700 200 063

WO0.8 M6x25

0700 200 064

0700 200 064

WO0.9 M6x25

0700 200 065

0700 200 065

W1.0 M6x25

0700 200 066

0700 200 066

WO0.8 M6x28

0700 200 068

0700 200 068

W0.9 M6x28

0700 200 069

0700 200 069

W1.0 M6x28

0700 200 070

0700 200 070

W1.2 M6x28

0700 200 071

0700 200 071

Nozzle spring

0700 200 078

0700 200 078

Nozzle spring

0700 200 079

Tip adaptor

M6, MXL 150v

0700 200 076

M6, MXL 200

0700 200 072

M6, 35 mm MXL 270

0700 200 073

M6-Alu, MXL 270

0700 200 067

M6, 28 mm MXL 340

0700 200 074

M6, 32 mm MXL 340

0700 200 075

Gas diffusor white

0700 200 080

0459 560 101
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

Item |Denomination MXL™ 150v MXL™200 MXL™ 270 |MXL™ 340
6 Steel liner
WO0.6 - W0.8 2.5m |0700 200 099
W0.6 - W0.8 3.0 m 0700 200 085 0700 200 085 |0700 200 085
WO0.6 -W0.8 4.0m 0700 200 086 0700 200 086 |0700 200 086
W0.9-W1.2 3.0m 0700 200 087 |0700 200 087 0700 200 087
W0.9-W1.2 40m 0700 200 088 |0700 200 088 0700 200 088
PTFE liner
W0.6 -W0.8 3.0m 0700 200 089 |0700 200 089 (0700 200 089
WO0.6 - W0.8 4.0m 0700 200 090 |0700 200 090 [0700 200 090
W0.9-W1.2 3.0m 0700 200 091 |0700 200 091 |0700 200 091
W0.9-W1.2 40m 0700 200 092 |0700 200 092 (0700 200 092
1 2
\ MXL 150v
i %
1 \ 2
I Dﬂ MXL 200
1 4 3
L /
[H] Sl [ m m MXL 270

e

0459 560 101
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AKCESORIA

AKCESORIA

0465 451 880

Remote kit*

* Zestaw sterowania zdalnego jest uzywany tylko z Warrior Feed.
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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.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +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

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 130 75 55 24

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

HUNGARY

ESAB Kift

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.o0.
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.

San Fernando 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 Europe GmbH
Baar

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 0220
Fax: +1 905 670 4879

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 4411
Fax: +1 843 664 5748

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 45 670 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

Y
ESAB

www.esab.com
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