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ESAB MARATHON PAC Familie

Die Marathon Pac Familie 
besteht aus folgenden 
Packungsgrößen: 

-100 kg (nur Hochlegiert)  
B x H = 513 x 500 mm

- 250 kg Standard             
B x H = 513 x 830 mm

- 475 kg Jumbo                
B x H = 595 x 935 mm

- Endless Marathon Pac
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4 MARATHON PACTM Octagonal pro 
Einwegpalette
1070 X 1200 mm

2 MARATHON PACTM Jumbo pro 
Europalette
800 X 1200 mm

ESAB MARATHON PAC - Anlieferung

Der Transport der Marathon Pacs erfolgt je nach Verpackungsgröße
auf Einwegpaletten oder Euro-Paletten 
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ESAB MARATHON PAC – Transport

Zum Anheben des Marathon Pac von der Palette 
bitte nur Original ESAB Transporttraversen sowie 
dafür geeignete Hebezeuge verwenden.

Siehe verschiedene Verwendungsmöglichkeiten 
der Hebetraverse mit Stapler, Kran, Kette oder 
Gabelzinken.

Eine weitere Möglichkeit des Transports besteht auch 
durch einen Fahrwagen. Mit dieser einfachen und flexiblen 
Transportmöglichkeit ist es unter anderem möglich, direkt 
an die Schweißstation zu fahren.
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Die im MARATHON PACTM enthaltene Metallabspulhilfe und der als Zubehör 
erhältliche Entnahmekorb minimieren Störungen im Drahtablauf und sichern 
Prozessicherheit. Sie sind für die ordnungsgemäße Installation des Marathon Pac
unerläßlich !

2. Entnahmekorb auf das Marathon 
Pac setzen. Danach Drahtelektrode 
durch den Anschlussnippel führen

3. Original Marathon Pac Deckel (Karton) aufsetzen. 
Herausstehende Drahtelektrode soweit herausschieben, 
dass die Drahtelektrode zwischen den Drahtförderrollen 
erscheint. Danach Drahtführungsschlauch auf den 
Stecknippel des Entnahmekorbes stecken (sicheren 
Halt überprüfen) und die Drahtelektrode weiter fördern, 
bis diese aus der Stromkontaktdüse austritt. 

1. Entnahmekorb bereitstellen

Metallabspulhilfe

ESAB MARATHON PAC – Installation
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ESAB MARATHON PAC - Entsorgung

Nach Verbrauch der Drahtelektrode ist die Entsorgung des ESAB Marathon Pac in nur vier 
Schritten erledigt. 
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Eine Vordressierung der Drahtelektrode bewirkt einen geraden Austritt aus dem Schweißbrenner.
So werden konstante Positionierbarkeit und höchste Schweißnahtqualität gewährleistet. Damit die 
Drahtelektrode drallfrei aus der Stromkontaktdüse austritt, muss sichergestellt werden, dass die 
Drahtelektrode durch die Drahtseele und Drahtförderollen gut hindurch gleitet und sich frei drehen 
kann.

Ist dies nicht der Fall, kann es zu Schweißstörungen, verursacht durch Knotenbildung kommen.

ESAB MARATHON PAC – Überprüfung bei Förderproblemen
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Es ist zu beachten, das der Druck durch die Drahtvorschubrollen nicht zu stark ist. Ein 
zu starkes Anpressen der Drahtvorschubrollen auf den Draht kann nach kurzer Zeit zu 
Förderproblemen führen.
Zur Überprüfung, ob der Vorschubdruck richtig eingestellt ist, kann der Draht gegen 
einen einzelnen Gegenstand gefahren werden. z. B.: ein Stück Holz.

Wird die Gasdüse des Brenners etwa 5 mm von dem Holzstück 
entfernt fixiert und die Förderung des Drahtes durch das 
einschalten des Drahtvorschubes ausgelöst, müssen sich die 
Drahtförderrollen durchdrehen. Ist dieses nicht der Fall, muss 
der Anpressdruck auf die Drahtförderrollen verringert werden.

Anschließend die Gasdüse des Brenners etwa 50 mm von dem 
Holzstück entfernt fixieren und die Förderung des Drahtes 
durch das einschalten des Drahtvorschubes erneut auslösen. 
Nun, muss der Draht gefördert werden können. (s. Abb. 2)

ESAB MARATHON PAC – Überprüfung bei Förderproblemen


