Caddy™

Tig 1500i
Tig 2200i

Instrukcja obstugi

0460 443 101 PL 091022 Valid for serial no. 803-xxx-xxxXx, 843-xXX-XXXX



1 DYREKTYWA i i ittt it et s ta e na s
2 BEZPIECZENSTWO ...ttt i e e e e e e e e eeieteeaeaenns

SWPROWADZENIE ..o ittt ittt iisaa et snnnnnsssnnnnnnsssnns
3.1 OPIZet
3.2 Panelesterowania . . .......... ..

4 DANETECHNICZNE . ... ..o it st c i enas
5 MONT A i it ittt ittt e i

5.1 LoKalizacja . . .......o.i
5.2 Zasilanie SiECIOWE . . ... ...

6 OBSLUGA . ... i e ittt sttt

6.1 Przylgczaielementy nastawcze . .......... . .
6.2 Objadnienie symboli . .. ...
6.3 PrzylgCze wodne . ... ...
6.4 Spawanie TIG . ... ..
6.5 Spawanie MMA . .
6.6 Zabezpieczenie przed przegrzaniem ... ... ...

6.7 Przylgcze do chiodnicy
(dotyczy tylko Caddyt Tig 2200i) . .. ... vt 9

6.8 Wigczanie Zrodta pradu . ... o 10
7 KONSERWACUA . ..ttt i e it a s ansa st a i na i nnns 10

7.1 Kontrola i CZySzZCzenie . ... ... . 10

8 USUWANIEUSTEREK . ...ttt ittt et e e e i eaeeaneanenn, 10
9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH . .....oviiiii i iieaeenens, 11
10 DEMONTA TUTYLIZACJA ..ottt et et e e e e e eaeeas 11
Y0 2 | =117 7. 12
NUMER ZAMOWIENIOWY ...ttt et et e eieeaeeaeraeeaneanenn, 18
WYPOSAZENIE . ...ttt ittt et e et e et e et e e e e et e e e eaeans 19

©OWWOWOWOWwowo N~NN O o1 W W

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzenia zmian.

TOCo -2.



1 DYREKTYWA

ZAPEWNIENIE ZGODNOSCI Z NORMA
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxa, Szwecja, zapewnia z petng odpowiedzialnoscia, ze
zrodto pradu Tig 1500i, Tig 2200i poczgwszy od numeru seryjnego 803 zostaly skonstruowane i
przetestowane zgodnie z normg EN 60974-1 /-3, EN 60974-10 (Class A) wedtug warunkow
ustalonych w dyrektywie (2006/95/EEG), (2004/108/EEG).

Laxa 2008-01-25

Kent Eimbrodt
Dyrektor Globalny
Sprzét i Automatyka

2 BEZPIECZENSTWO

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

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

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze
¢ lokalizacji przyciskow awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
¢ odpowiednich srodkéw ostroznosci
e spawaniu

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

3. Miejsce pracy musi byc:
e odpowiednie do tego celu
¢ wolne od przeciggdw

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

5. Ogodlne srodki ostroznoci
¢ Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtaczony.
¢ Praca na sprzecie o wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
e Odpowiedni sprzet gasniczy powinien by¢é wyraznie oznaczony i znajdowacé sie w poblizu.
e Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadzaé podczas jego pracy.

A OSTROZNIE!

Produkt przeznaczony jest wytgcznie do spawania tukiem spawalniczym.
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A\ OSTRZEZENIE A\

Spawanie i ciecie fukowe moze zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostafych oséb
przebywajacych w poblizu. Dlatego podczas spawania nalezy zachowa¢ szczegélne srodki
ostroznosci. Przed przystapieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami bezpieczenstwa i
higieny pracy obowiazujaymi na twoism stanowisku pracy.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

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

. Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj gtowe z dala od wyziewow.

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

tUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

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

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

oston lub ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

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

HALAS -gfosne diwieki moga uszkodzi¢ stuch.

. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne Srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujgce sie w poblizu.

WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia wezwij odpowiednio

przeszkolony personel

| Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z niniejsza instrukcja |

CHRON SIEBIE | INNYCH!

ESAB moze dostarcza¢ wszelkich niezbednych zabezpieczen i akcesoriow.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrédla pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

A OSTROZNIE!

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

A OSTROZNIE!

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

Tig 1500i / 2200i to zrédto pradu spawania TIG, ktére mozna takze stosowac do
spawania MMA. Moze pracowac z pragdem statym (DC).

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 19.

3.1 Sprzet

Zrédto pradu dostarczane jest z kablem spawania o dtugosci 3 m, wyposazonym w
uchwyt TIG, kablem powrotnym o dtugosci 3 m, kablem zasilajgcym o dtugosci 3 m,
instrukcjg obstugi Zrodta pradu i panelu sterowania - patrz Informacje dot.

zamawiania na stronie 18.

Instrukcje obstugi w innych jezykach mozna pobrac z witryny internetowe;j

www.esab.com.

3.2 Panele sterowania

* TA33

Szczegotowy opis paneli sterowania znajduje sie w oddzielnej instrukcji obstugi.

4 DANE TECHNICZNE

Tig 1500i

Tig 2200i/2200iw

Napiecie sieciowe
Zasilanie

Prad pierwotny
Imaks. TIG
Imaks. MMA

Zapotrzebowanie na prad jatlowy
w trybie oszczedzania energii, 6,5
min. po spawaniu

Zakres ustawien
TIG
MMA

Napigcie zaptonu (Upy)

Obciazenie dopuszczalne przy TIG
20% cyklu pracy
25% cyklu pracy
60% cyklu pracy
100% cyklu pracy

230V, £10%, 1~ 50/60 Hz
Zmaks. 0,35 oma

14 A
22A

30w

3A-150A
4A-150A

11,5 kV

150 A/ 16,0V
120A/ 148V
1M0A/144V

230V, £10%, 1~ 50/60 Hz
Zmaks_ 0,31 oma

24 A
25A

30w

3A-220A
4A-170A

11,5 kV

220A/18,8V

150 A/ 16,0V
1M0A/144V
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obwodzie otwartym

Wymiary, di. x szer. x wys.
z chiodnicg

Waga
Gaz ostonowy

cisnienie maks.

Klasa izolacji transformatora

Klasa obudowy
Klasa zastosowania

418 x 188 x 208 mm

9,2 kg

Wszystkie typy
przeznaczone do spawania
TIG

5 barow
H
IP 23

[s]

Tig 1500i Tig 2200i/2200iw

Obciazenie dopuszczalne przy MMA
25% cyklu pracy 150 A/ 26,0V 170A/ 26,8V
60% cyklu pracy 100A/24,0V 130 A/252V
100% cyklu pracy 90A/236V 110A/24,4V
Wspotczynnik mocy przy pradzie
maksymalnym 0,98 0,99

TIG 0,99 0,99

MMA
Wydajnos¢ przy pradzie
maksymalnym 77% 75%

TIG 80% 81%

MMA
Napiecie obwodu otwartego TIG 55-60 V 55-60 V
Napiecie obwodu otwartego MMA 55-60 V 55-60 V
zVRD <35V <35V
poczgwszy od numeru seryjnego 843
Napiecie obwodu otwartego MMA 72V 72V
poczgwszy od numeru seryjnego 803
Temperatura pracy -10do +40°C -10do +40°C
Temperatura transportu -20 do + 55°C -20do + 55°C
State cisnienie akustyczne w <70dB (A) <70dB (A)

418 x 188 x 208 mm
418 x 188 x 345 mm

9,4 kg

Wszystkie typy
przeznaczone do spawania
TIG

5 barow
H
IP 23

[s]

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 30% oznacza, ze po 3 minutach pracy
urzgdzenia jest wymagana 7-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze
pracowac w sposbéb ciagty, bez przerw. Cykl pracy obowigzuje dla 40° C.

Stopien ochrony

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

Klasa zastosowania

Klasa zastosowani@

oznhacza, ze urzadzenie jest przystosowane do uzycia w miejscach,

gdzie wystepuje zwiekszone niebezpieczenstwo porazenia pragdem elektrycznym.

Zasilanie sieciowe, Zyax

Maksymalna dopuszczalna impedancija linii w sieci wedfug normy IEC 61000-3-11.
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5 MONTA

Instalacji moze dokonaé jedynie osoba posiadajaca uprawnienia.

Uwaga!

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

Z powodu poboru pradu pierwotnego z zasilania sieciowego, urzgdzenia o duzej mocy wptywajg na
jakos¢ zasilania sieci energetycznej. Dlatego niektére typy urzadzen (patrz dane techniczne) moga
podlegaé ograniczeniom lub warunkom przytgcza w zakresie dopuszczalnej impedanciji sieci
zasilajgcej lub wymaganej minimalnej wydajnosci zasilania w punkcie podtgczenia do sieci
publicznej. W takich przypadkach, monter lub uzytkownik urzgdzenia powinien sprawdzi¢, czy
mozna je podigczy¢, kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.

5.1 Lokalizacja

Zrédto pradu spawania nalezy tak ustawi¢, aby wloty i wyloty powietrza chtodzacego
nie byty zablokowane.

5.2 Zasilanie sieciowe

Sprawdzi¢, czy zrodto pradu spawania zostato podtgczone
do zasilania sieciowego o odpowiednim napieciu oraz czy
jest zabezpieczone przez odpowiedniej mocy bezpiecznik/

Zgodnie z przepisami nalezy zastosowac odpowiednie
uziemienie.

Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi podtgczania zasilania

Zalecane bezpieczniki i przekréj przewodu zasilajagcego

Tig 1500i Tig 2200i/2200iw
TIG MMA TIG MMA
Napiecie sieciowe 230V £10 %, | 230V £10 %, | 230V £10 %, | 230 V £10 %,
1~ 1~ 1~ 1o
Czestotliwos¢ zasilania 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Przekrdj przewodu 3G2,5 3G2,5 3G2,5 3G2,5
zasilajagcego, mm?2
Prad fazowy |5 9A 11A 11A 14 A
Bezpiecznik
przeciwudarowy 16 A 16 A 16 A 16 A
typu C MCB (miniaturowy 13 A 13 A 16 A 16 A
bezpiecznik automatyczny)

UWAGA!Przekrdj kabla zasilajgcego i moc bezpiecznikow podane powyzej sq zgodne z przepisami
szwedzkimi. Zrédfo pradu spawania nalezy zastosowac zgodnie z odpowiednimi przepisami lokalnymi.
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6 OBStLUGA

Ogdlne przepisy bezpieczenstwa dotyczgace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 3. Nalezy zapoznaé sie z nimi przed
przystapieniem do jego uzytkowania.

AH 0872

6.1  Przylacza i elementy nastawcze

1  Przytacze (+) kabla powrotnego dla TIG. 7 Wytacznik zasilania
MMA: dla kabla powrotnego lub kabla

spawania.
2 Przylgcze przystawki zdalnego sterowania 8 Kabel sieciowy
3 Panel sterowania (patrz oddzielna 9 Przytagcze gazu ostonowego
instrukcja obstugi)
4  Przylgcze uchwytu TIG 10  Przylgcze BLUE (niebieskie), z pompag
ELP*, dla wody chtodzgcej z chtodnicy
5 Przytagcze gazu do uchwytu TIG 1 Przytacze RED (czerwone) wody
chtodzacej do chtodnicy
6 Przytacze (-) uchwytu TIG 12  Uzupetnianie wody chtodzgce;j

MMA: kabel powrotny lub kabel spawania
* ESAB Logic Pump, patrz punkt 6.3

3
= /8 -
00 ®°
1— =
O n
12 [ i 4
10 N
11
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6.2 Objasnienie symboli

?I—__l MMA & TIG

6.3 Przylacze wodne

Chtodnica jest wyposazona w system detekcji ELP (ESAB Logic Pump), ktory
sprawdza, czy weze doprowadzajgce wode sg podtgczone. Chtodzenie rozpoczyna
sie w momencie poditgczenia chtodzonego wodg uchwytu spawalniczego TIG.

6.4 Spawanie TIG

Przed wykorzystaniem urzadzenia Tig 1500i/2200i do spawania TIG, nalezy je
wyposazyc¢ w:

uchwyt TIG

butle odpowiedniego gazu spawania

regulator gazu spawania (odpowiedni regulator gazu)
elektrody wolframowe

odpowiedni metal dodatkowy, w razie potrzeby

6.5 Spawanie MMA

Przytacze kabla spawania i kabla powrotnego

Zrédto pradu spawania posiada dwa gniazda, jeden biegun dodatni i jeden ujemny, do
podfgczenia kabla spawania i kabla powrotnego. Kabel spawania nalezy podtgczy¢ do
bieguna wskazanego na opakowaniu uzywanych elektrod.

Kabel powrotny nalezy podtgczy¢ do drugiego gniazda. Zamocowac¢ zacisk do masy
kabla powrotnego na przedmiocie obrabianym i upewniC sie, ze jest dobry kontakt
miedzy przedmiotem i gniazdem kabla powrotnego w zZrodle pradu spawania.

6.6 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrédio pradu posiada dwa termiczne, samoczynne wytgczniki przecigzeniowe, ktére
zadziataja, jesli temperatura wewnetrzna bedzie zbyt wysoka. Na panelu pojawi sie
kod usterki. Kiedy temperatura opadnie, nastgpi automatyczny reset wytgcznikow.

6.7 Przylacze do chiodnicy
(dotyczy tylko Caddy™ Tig 2200i)

Blaszane ptyty zabezpieczajgce moze zdejmowac
Jedynie osoba posiadajgca odpowiednie
przygotowanie w zakresie elektryki (osoba
upowazniona) w celu: podtgczenia, dokonania
przegladu, konserwacji i naprawy urzadzen spawalniczych.

Patrz instrukcja montazu w instrukcji obstugi
chtodnicy.
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6.8 Wiaczanie zrédia pradu
Wiaczy¢ zasilanie sieciowe, ustawiajgc wytacznik sieciowy w pozycji “1".
WytaczyC urzgdzenie, ustawiajgc przetgcznik w pozycji “0".

Jesli zasilanie sieciowe zostanie przerwane lub zrédto pradu zostanie wytgczone w
normalny sposob, dane spawania zostang zapisane i bedg dostepne przy kolejnym
uruchomieniu urzgdzenia.

7 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczenstwa i
niezawodnosci.

Blaszane ptyty zabezpieczajgce moze zdejmowac jedynie osoba posiadajgca
odpowiednie przygotowanie w zakresie elektryki (osoba upowazniona) w celu:
podtgczenia, dokonania przeglgdu, konserwacji i naprawy urzgdzen spawalniczych.

A OSTROZNIE!

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

71 Kontrola i czyszczenie

Zrédto pradu

Nalezy regularnie sprawdzac, czy otwory wentylacyjne zrédta prgdu spawania nie sg
zablokowane zanieczyszczeniami.

Czestotliwos¢ i metoda czyszczenia zalezg od procesu spawania, czasu trwania
tuku, lokalizacji oraz otoczenia. Zazwyczaj wystarcza raz w roku przedmuchac zrédto
pradu suchym sprezonym powietrzem (o0 zmniejszonym ci$nieniu).

W przeciwnym razie zapchane lub zablokowane wloty i wyloty powietrza spowodujg
przegrzanie.
Uchwyt spawalniczy

Aby zapewni¢ bezproblemowe spawanie nalezy regularnie czysci¢ i wymieniaé
czesci eksploatacyjne uchwytu spawalniczego.

8 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢
nastepujgce kontrole i przeglady.

Typ usterki Dziatanie naprawcze

Brak tuku. e Sprawdz, czy zasilanie sieciowe zostato zatgczone.

e Sprawdz, czy kabel pradu spawania i kabel powrotny zostaty
odpowiednio podtgczone.

e Sprawdz, czy ustawiono odpowiednie parametry pradu.
e Sprawdz zasilanie sieciowe.

W trakcie spawania wystgpita e Sprawdz, czy zadziataty wytgczniki termiczne.
przerwa w dostawie pradu + Sprawdz bezpieczniki zasilania sieciowego.
spawania.
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Typ usterki Dziatanie naprawcze

Wytacznik termiczny czesto sie Upewnij sie, Ze nie zostaty przekroczone wartoSci

zatgcza. znamionowe zrodta prgdu spawania (tj. ze urzadzenie nie
jest przecigzone).

e Upewnij sie, ze zrodto pradu jest czyste.

Staba wydajnos¢ spawania. e Sprawdz, czy kabel pradu spawania i kabel powrotny zostaty
odpowiednio podtgczone.

e Sprawdz, czy ustawiono odpowiednie parametry pradu.
e Sprawdz, czy uzywane sg odpowiednie elektrody.
e Sprawdz przeptyw gazu.

9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

Tig 1500i, Tig 2200i sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodowa
i europejska norma IEC/EN 60974-1, IEC/EN 60974-3 i IEC/EN 60974-10.
Obowiazkiem jednostki serwisowej dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewni¢
sie, ze produkt w dalszym ciaggu odpowiada wymienionym normom.

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

10 DEMONTA | UTYLIZACJA

Urzadzenia spawalnicze sktadajg sie gtdwnie ze stali, plastiku i metali niezelaznych, i
nalezy z nimi postepowac zgodnie z lokalnymi przepisami ochrony srodowiska.

Z chtodziwem takze nalezy postepowac zgodnie z lokalnymi przepisami ochrony Srodo-
wiska.

Nie wyrzucac urzdzen elektrycznych razem ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejskg 2002/96/EC dotyczacg odpaddw elektrycznych i
elektronicznych oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa krajowego,
wyeksploatowane urzadzenia elektryczne nalezy gromadzi¢ oddzielnie i oddawac¢ do
zakfadu zajmujgcego sie ich utylizacja, zgodnie z zasadami ochrony srodowiska.
Wiasciciel sprzetu powinien uzyskac¢ informacje na temat sprawdzonych systeméw
gromadzenia takich odpad6éw u naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi srodowisko i ludzkie zdrowie!
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Schemat

Tig 1500i TA34

g 1512
2QF12L4 2L5 15AP1
- i — — e — e
L1—h2y | Power board [~ 7
N e 2AP1 | SRR N
230V AC | 2xs1 | Power supply | |
202 - A ————————— B2 fum D— 1501 C 1 t Q1 Q2 B
230V AC | |
[ 1V R —— B4 jmm )— 1502 p C - T D2 Q3 |‘
206, 207 11 B )—203ij | le % |
[ E—
B 15XS2 15x81 I |
— F3jmm 1503 - F1 - PM1 Semiconductor module | 15XS6
325V DC ———————— 325V DC B1 b )
+ F1 1504 - F3 + 15C1 ==
2i2 T B2 —o
> 3 0 +15VA C1 pmm Red - M1 +15VA TR1 o bl
= = = —
8 § S OVA C3 jmm Yellow w{ M3 OVA
9 9 S FP— 15XS8 15XS7
& 5 O [ I 1|
10XS5 D1 D2 E1 E2 A1 A2 A3 A4
not connected- & 230V AC D= 1021 To 10AP1 I I I I I I I
- 53 D3 1023 TIG board 15XS5 15XS4 20XS2
. 20'21 | 2023 | _
-3 ) 2022 2024 1516
‘ § | G1
L not connected
G3 158T2 158T1
Heatsink Transformer
15XS3
+24V — E1 jum RED +
15EV1
OV ———F3 um BLACK -
-15V PS1 jmm
OV PS2 jum
0V ps3 e
Early warn. PS4 jmm 2021
2022 2024 1516
+5V PS5 pmm 20XS5 20xs1 |
+24V PS6 mm I
Not connected PS7 jmm GND 20XP1
Not connected PS8 jmm ‘g ‘ == CANH 7 C-—,’L\-4
OVE PSO jum L= 2] L 2 REFERP ok
Welding process M
+13VB PS10 jum control +12VCAN © C-—=—:-2
20XS4 OVCAN 6 [Cmm=—t1
axss | — [
P S1 YELLOW
w={PS1 -15V 16 160mvi100A~ [ _-l—
- — RED
b LS Control board — — —— —]
w=lps3 OV S3fmm
= PS4 Early warn. S4 fum
-{PS5 +5V Arcvoltage S5 jmm 1515 =—
wmpss +24v (]| T T 1oxs8
[ E—
- PS7 8!
- PS8 oOV—TIGT jmm 1001
= PS9 0VB ‘ ‘ Start = OV = TIG2 jmm 1002
= PS10 +13VB ‘ HF on = 0V — TIG3 jmm 1003
1 — — — _— 7—‘ Gas on = OV—= TIG4 jmm 1004
Moy N +24V — TIG5 jmm 1005
MMC module | 1xss ixs2 30 10 | s
- i ( == MMC1 - MMC34
‘ At-as |
|
not connected
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15TM1 15D1 XS
L g t+
C5" RaiRs
R2//R3
15D1 c2 R1
Ccé
D1
C3/iC4
g T 15RS1 XS2
° ! ] ° — c—
C1J_ | I
1 5AP2 Secondary board 10TV
B A1 A2 % gy
aske I 11 a 2
ANA W \JAJ15XST o o
1511 \2oxs8 L1
1515
1516
2008 CAN Remote
20XS25
K
L
D
E
1031 1031
10XS1
10XS4 F1 F2 F3
. 10AP1 L
10YV1 1025 -fB] — TIG board
X- = =4 230V AC %
RE1 2
1027 = B3 — - — Elo—}—G1-
-4 230V AC
RE2
15 — 1021 -lps - |—/— E2e— G2+
F2r?3r(;]v2ﬁg1 =i B6 23(|JV AC | o
—_—— 1023 -7 —» 10AP1 Part B
230V AC
1001 - A1 R D1 fum 2908 20X84 TIG torch
1002 —( = A2 £ D2 e J— 2901 A-- '/":
1003 - A3 RE2 D3 = 2002 7 B=—==- -]
1004 - RE1 Re D4 = 1oLt
005 - A5 w247 D5 fum
- A6 29XS6
10XS2
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Tig 1500i TA33

oy 15L2
2QF12|_4 25 15AP1
- i — — e — e
L2 Power board [~ 7
/. 2AP1 | Y1 D |
N —hs g 2t D1 D3
230V AC | 2xs1 | Power supply | |
a0 - A ————————— B2 fum D— 1501 C 1 I Q1 Q2 +o
P 230V AC A -
A ————————— B4 )— 1502 - Py
211 b ' D2 I
206, 207 "q1 Espm >—202 | |
L—J |
(F;Ed ] 1sxs2 15XS1 I |
N —— _ .
= - F3 1503 - F1 PM1 Semiconductor module 1 15XS6
202 325V DC B — 325V DC _— B o )
+ F1 1504 - F3 1501 ==
212 — T | B2 fmm >——o
I 2]
° +15VA C1 jmm Red - M1 +15VA TR i
= —
g OVA C3 jum Yellow =l M3 OVA
2 a— — 15XS8 15XS7
o \rij\ [ 1 T 1
L 10XS5 D1 D2 E1 E2 A1 A2 A3 A4
not connected- & 230V AC D= 1021 To 10AP1 I I I I I I I
= B3 e— —» D3jmm 1023—= TIG board 15XS5 15XS4 20XS2
. 2021 | 2023
<) [} 2024
131 G1jmm
L= not connected
G3 158T2 158T1
Heatsink Transformer
15XS3
+24V — E1 RED +
OV —8———E3 jum BLACK -
-15V PS1 jmm
OV PS2 jum
0V ps3 e
Early warn. PS4 jum
+5Y PS5 jum
+24V PS6 jum 19! R
R2 jum
Not connected PS7 jmm Welding process ‘
Not connected PSS jum control R3 jum
OVB PS9 jum
+13VB PS10 jum 20X83 |— —— L
raT S1 YELLOW
20XS4 =={PS1 -15V 16 leomvrto0a” [ _-l_
= S2 jum RED
=IPS2 oV Controlboard |— —— —— =]
=-PS3 OV S3
= PS4 Early warn. S4 fum
= PS5 +5V Arcvoltage S5 jmm 1515 =—
wmpse +24V |1 ] ——— —— | 15%8
LI r=-
e ENID
- PS8 e OV—=TIG! jum 1001
= PS9 0VB b Upj Start = OV = TIG2 jum 1002
ower-up starting sequence
- PS10 +13VB | HF on = OV —= TIG3 jmm 1003
1 — — —— _— 71 Gas on = OV — TIG4 jmm 1004
To 2 +24V — TIG5 jmm 1005
MMC module |y > 12! | 7! |
< . 10XS3
— ) = MMC1 - MMC34
‘ A1 A2 A3 ‘
T I 1
Y
A 4
VRD
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15TM1 15D1 XS
L g t+
C5" RaiRs
R2//R3
15D1 c2 R1
Ccé
D1
C3/iC4
% T 15R81 XS2
- l L ° — c—
C1J_ | I
1 5AP2 Secondary board 10TV
B A1 A2 % e~
aske I 11 a 2
ANA W \LA\s15XS7 o m
1511 \2oxs8 L1
1515
2908
1031 1031
10XS1
10XS4 F1 F2 F3
N 10AP1 L
10YV1 1025 -fB] — TIG board
X- - B2 230V AC %
RE1 E2
1027 = B3 — — Elo—}—G1-
-4 230V AC
RE2
s — 1021 S = E2e—} G2+
F2r?3r(;]v2ﬁg1 - B6 23(|JV AC | o
—_—— 1023 -7 —» 10AP1 Part B
230V AC
1001 - A1 R D1 fum 2908 20X84 TIG torch
1002 —( = A2 £ D2 e J— 2901 A-- '/":
1003 —C = A3 RE2 D3 [ J— 2902 7B -——-- -
1004 - RE1 Re D4 = 1oLt
005 - A5 w247 DS
- A6 J9XS6
10XS2
bt34e -15 - Edition 091022



Tig 2200i TA33/TA34

oy 15L2
2QF12|_4 25 15AP1
- i — — e — e
L1—h2y | Power board [~ > 7
N 4)«%9 201 2AP1 | AL D1 D3 |
230V AC | 2xs1 | Power supply | |
202 [ N [ —— B fm >—150t —————— € —Nt—————¢ Q1 Q2 e
230V AC A .
[ I B4 jmm )— 1502 C N 1 Q3 |-
_ 211 D2
206, 207 47 s )—203j7 | le |
[ E—
B 15xS2 15Xs1 I |
212 213 7oL - F3 jum 1503 C = F1 - PM1 Semiconductor module R 15XS6
PE 215 —J- a‘t’15TAP2 325V DC B — 325V DC - Bt 3
Gnd + F1jum 1504 C - F3 + 15C1 == B
212 2 g — =2
L=
+15VA C1 jmm Red - M1 +15VA TR1 el
—
OVA C3 jmm Yellow == M3 OVA
2 - — — 15XS8 15XS7 | |
[S r 1T 1
§ X33 LI 10XS5 D1 D2 E1 E2 A1 A2 A3 A4
! o o= e e D 102 To 10APH 11 11 LI LI
§ 7012 =Bl w— —» D3jmm 1023 = TIG board 15XS5 15XS84 20XS2
| 2021 | 2023 - _
+ ) ) 2022 2024 1818
r=a
‘ G1jmm
To 5XS4 230V AC @J not connected 15572 15571
To 5XS4 G3 fum
Heatsink Transformer
15XS3
+24V —] E1 RED +
OV —8———E3 jum BLACK -
-15V PS1 jmm
OV PS2 jum
0V ps3 e
Early warn. PS4 jum 2021 2023
2022 2024 1516
+5V PS5 20XS5 | | 20xs1
+24V PS6 jum L1 L1 I
Not connected PS7 jmm ‘ o1 Go ‘ T 13 ‘ =ND 20XP1
. — /"
Not connected PSS jum ‘ 9‘ ‘ J_|_|_|_ ‘ ‘ ‘rzj‘ CANH 7 C- \ 4
OVB PSO fum - o CANL 2 [Cmmi—t 5 2%
Welding process ‘ ‘ +20V ‘ - [
+13VB PS10 fum control +12VCAN 9 C-—e—:-Z
r=a —-
20XS4 4! ‘ 15! OVCAN 6 [C et
0x83 [ . - [T
- S1 YELLOW
==PS1 15V 20AP1 Teomv/100A° [© _-l—
S2 jum RED
==iPS2 0V Controlboard +— — —
=={ps3 OV S3
= PS4 Early warn. S4 fum
= PS5 +5V Arcvoltage S5 jmm 1515 =—
wmpss +24v (]| ——— —— | 15%8
[ E—
- PS7 ‘
= PS8 OV—TIG jum 1001 —
={PS9 OVB ‘ ‘ Start = OV =— TIG2 jum 1002 —
- PS10 +13VB | HF on = OV — TIG3 jmm 1003 =——
1 — — —— — —1 Gas on = OV — TIG4 fum 1004 ——
fa” Py +24V —» TIG5 jmm 1005
MMC module | 1xss ixs2 30 10 | s
L 43 E = MMC1 - MMC34 ‘ ‘
Al-A6
|
7012 5X81
230V AC from 2AP1 7011 Connectors 5X81, 5XS2, 5XS4
From —L 7013 and cabling are only fitted to
= | machines with cooling unit
5XS4 5XS2
Ia) 7
2 1 8 1-10
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15TM1 15D1 51
& t+
C5" RaiRs
R2//R3
15D1 col Ao
c6
D1
C3/IC4
g T 15RS1 XS2
o o 1 .
® _ . . 1 & ~
! Lou
1 5AP2 Secondary board 10TV
B A1 A2 2 N
LI 3
2L8, [a] o
\ANAL \/  \ZA/15XST o o
From mains connection 15L1 20 _I
-—215
= 1515
1516
2908
CAN Remote
20X825
K
The remote connection is only fitted to machines with control panel TA34 L
D
E
1031 1031
10XS1
10XS4 F1 F2 F3
cen 10AP1 |
10YV1 1025 -—{p1 — TIG board
X— - B> 230V AC %
RE1 RE2
1027 = B3 — - — —Ele—]-G1
1515 - B4 230V AC
RE2
- 1021 -\ B5 .| — E2e—1—8 G2+
Fngg]V2£‘81 - B6 23(|JV AC | o
——1023 -—{B7 —» 10AP1 PartB
230V AC
— 1001 I P D1 fum 2008———  29Xs4 TIG torch
Start iglnl "
L1002 —C = p2 —2 D2 fmm )— 2901 A :
— 1003 - A3 RE2 D3 = 2002 B=—==- -]
RE3 K]
— 1004 - A4 RE1 D4 [
— 1005 - A5 +2av DS
- AG 29XS6
10XS2
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Tig 1500i, Tig 2200i

Numer zamoéwieniowy

{
&

©29
e\

\ 3l

o
QA
Q

Ordering no.

Product

0460 450 880

0460 450 881
0460 450 882
0460 450 883
0460 450 884

0460 450 885

0460 450 890
0460 450 891
0460 450 892
0460 450 893
0460 450 894
0460 450 895

Caddy™ Tig 1500i, TA33 incl. 3 m MMA cable kit complete and Tig torch TXH 150, 4 m

Caddy™ Tig 2200i, TA33 incl. 3 MMA cable kit complete and Tig torch TXH 200, 4 m
Caddy™ Tig 1500i, TA34 incl. 3 m MMA cable kit complete and Tig torch TXH 150, 4 m
Caddy™ Tig 2200i, TA34 incl. 3 m MMA cable kit complete and Tig torch TXH 200, 4 m

Caddy™ Tig 2200iw, TAS33 incl. water cooler CoolMini, 3 m MMA cable kit complete and
Tig torch TXH 250w, 4 m

Caddy™ Tig 2200iw, TA34 incl. water cooler CoolMini, 3 m MMA cable kit complete and
Tig torch TXH 250w, 4 m

Caddy™ Tig 1500i, TA33 incl. 3 return cable with clamp

Caddy™ Tig 2200i, TA33 incl. 3 return cable with clamp

Caddy™ Tig 1500i, TA34 incl. 3 return cable with clamp

Caddy™ Tig 2200i, TA34 incl. 3 return cable with clamp

Caddy™ Tig 2200iw, TA33 incl. 3 return cable with clamp

Caddy™ Tig 2200iw, TA34 incl. 3 return cable with clamp

Filename

Type Product

0460 447 074
0459 839 025
0459 839 028
0459 839 028

Instruction manual Control panel, Caddy™ TA33, TA34

Spare parts list Welding power source, Tig 1500i, Tig 2200i, Tig 2200iw
Spare parts list Control panel, Caddy™ TA33

Spare parts list Control panel, Caddy™ TA34

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com

bt340
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Tig 1500i, Tig 2200i

Wyposazenie

Strap . ... 0460 265 001
Cable holder ............................ 0460 265 002
== | |

Shoulder strap . ......................... 0460 265 003
Trolley ......

for 5-10 litre gasbottle . .................... 0459 366 885
Trolley

for 20-50 litre gasbottle . ......... ... ... ... 0459 366 886
Trolley

for 20-50 litre gasbottle . .................. 0460 330 880

bt34a11a
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Tig 1500i, Tig 2200i

Tig torch

TXH150 4m ... 0460 011 842
TXH150 8mM ... 0460 011 882
TXH200 4m ...t 0460 012 840
TXH200 8m ...t 0460 012 880
TXH250w4dm .. ..., 0460 013 840
TXH250w8m . ........ . .. 0460 013 880
Tig torch

TXH50r 4m ... 0462 011 842
TXH150r 8m ..o 0462 011 882
TXH200r 4m ... 0462 012 840
TXH200r 8m ...t 0462 012 880
TXH250Wrd4m ... 0462 013 840
TXH250Wr 8 m ...t 0462 013 880
Remote control adapter RA12 12 pole .... 0459 491 910
For analogue remote controls to CAN based

equipment.

Remote control unit MTA1 CAN .......... 0459 491 880

MIG/MAG: wire feed speed and voltage
MMA: current and arc force
TIG: current, pulse and background current

Remote control unit M1 10Prog CAN ....... 0459 491 882

Choice of on of 10 programs
MIG/MAG: voltage deviation
TIG and MMA: current deviation

Remote control unit AT1 CAN ............ 0459 491 883
MMA and TIG: current

Remote control unit AT1CFCAN......... 0459 491 884

MMA and TIG: rough and fine setting of
current.

bt34a11a
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Tig 1500i, Tig 2200i

Welding cable kit . ....................... 0700 006 884
Returncablekit ......................... 0700 006 885
Remote cable CAN 4 pole - 12 pole

3 12 S 0459 544 880
10 M e 0459 554 881
15 M e 0459 554 882
2 M 0459 554 883
0.25 M .\t 0459 554 884
Foot pedal TIFoot CAN . ................. 0460 315 880

Cooling unit CoolMini
Assembly kit . ........ ... oL

0460 144 880
0460 509 880

bt34a11a
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +322 745 11 00
Fax: +322 74511 28

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

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

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

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

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

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

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

ITALY

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

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

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

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

NORWAY

AS ESAB

Larvik

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

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

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

North and South America
ARGENTINA

CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039

Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

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

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 843 669 44 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

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

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

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

LLC ESAB

St Petersburg

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

Distributors

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

www.esab.com

ESAB AB

SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

081016



