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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!

® NIEBEZPIECZENSTWO!

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

oraz karty charakterystyki (ang. material safety data sheet,
MSDS)

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
Srodkow ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujace sie w poblizu tych urzgdzen.
Srodki ostroznos$ci muszg spetniaé wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy
przestrzegac nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzadzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuaciji
niebezpiecznych, a w rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzadzenia, powinien znaé:
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 Zzadnych oséb
nieupowaznionych
o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie
osoby byty odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

(e}
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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.

0463 415 001 -5.- © ESAB AB 2016



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.

0463 415 001 -6 - © ESAB AB 2016



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.

Firma ESAB moze dostarczy¢ wszystkie niezbedne zabezpieczenia i akcesoria
spawalnicze.

0463 415 001 -7 - © ESAB AB 2016



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

2.1 Opis

ES 300i to zrodto pradu spawania, przeznaczone do spawania elektrodami otulonymi
(spawanie MMA) i spawania TIG.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ w rozdziale ,,AKCESORIA” w
niniejszej instrukcji.

2.2 Wyposazenie

Wraz ze zroédtem pradu sg dostarczane:

* 3-metrowy przewdd sieciowy z wtyczkg
* instrukcja obstugi

0463 415 001 -8- © ESAB AB 2016



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

ES 300i (0445 100 880)

Napiecie sieciowe

230-480 V £10%, 3~, 50/60 Hz

oszczedzania energii

Zasilanie sieciowe, S¢; in 2) 4.4 MVA
Prad pierwotny

lmaks. MMA 30,0A
Imaks. TIG 21,0 A
Zapotrzebowanie na prad jalowy w trybie 91 W

Zakres ustawien

MMA

5A/20V-300A/32V

TIG

5A/10V-300A/22V

Obciazenie dopuszczalne przy MMA

40% cyklu pracy 300 A/32,0V
60% cyklu pracy 250 A/30,0V
100% cyklu pracy 200 A/28,0V
Obciazenie dopuszczalne przy TIG

40% cyklu pracy 300 A/22,0V
60% cyklu pracy 250 A/20,0V
100% cyklu pracy 200 A/18,0V

Wspoétczynnik mocy przy pradzie maksymalnym
TIG 0,96
MMA 0,96
Sprawnos¢ przy pradzie maksymalnym

MMA 89 %
TIG 85 %
Napiecie obwodu otwartego U, maks.

VRD 35 V nieaktywne 48V
VRD 35V aktywne 32V

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C (od +14 do +104°F)

Temperatura transportu

Od -20 do +55°C (od -4 do +131°F)

State cisnienie akustyczne bez obcigzenia

<70 db (A)

Wymiary d x s x w

460 x 200 x 320 mm (18,1 x7,9 x 12,6 cala)

Waga 15 kg (33 funta)
Klasa izolacji transformatora F

Stopien ochrony P23

Klasa zastosowania

Zasilanie sieciowe, S¢; min

Minimalna moc zwarciowa w sieci wedtug normy IEC 61000-3-12.

0463 415 001
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3 DANE TECHNICZNE

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna
spawac lub cig¢ przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujac przecigzenia. Cykl pracy
obowigzuje dla temperatury 40°C / 104°F lub nizszej.

Stopien ochrony

Kod IP okresla stopieh ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych
lub szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzadzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na
zewnatrz; jednak nie nalezy go uzywac w czasie opaddw, jezeli nie jest ostoniete.

Klasa zastosowania

Symbol informuje, ze zrodto pradu jest przeznaczone do uzytku w miejscach o
zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym.

0463 415 001 -10 - © ESAB AB 2016



4 MONTAZ

4 MONTAZ

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

n PRZESTROGA!

Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W
gospodarstwie domowym moze powodowac zakidcenia radiowe. Do obowigzkéw
uzytkownika nalezy podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci.

4.1 Lokalizacja

Zrodto pradu nalezy umiescié w taki sposob, aby wloty i wyloty chtodzgcego powietrza nie
byty zablokowane.

A. minimum 200 mm (8”)

B. minimum 200 mm (8”)

OSTRZEZENIE! (1 )
Urzadzenie nalezy zamocowac — o
szczegolnie, jesli podioze jest >]0

nierowne lub pochyte.

f
\S

4.2 Instrukcja podnoszenia

Podnoszenie mechaniczne nalezy wykonywac z wykorzystaniem obu uchwytow
zewnetrznych.

0463 415 001 -1 - © ESAB AB 2016



4 MONTAZ

4.3

UWAGA!

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

Zasilanie sieciowe

To urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest
wigksza lub rowna Sq,i, W punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci
publicznej. Instalator lub uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowac, aby
urzgdzenie zostato podtgczone tylko do zasilania o mocy zwarciowej wiekszej lub
rownej Sq;, kontaktujgc sig¢ w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.
Parametry techniczne zostaly podane w rozdziale DANE TECHNICZNE.

Zrédto zasilania automatycznie dostosuje sie do podstawowego zrédta zasilania; upewnié
sig, ze jest ono zabezpieczone bezpiecznikiem o odpowiedniej wielkosci. Zgodnie z
przepisami, nalezy wykonac¢ ochronne potgczenie uziemiajgce.

Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekroj przewodéw — ES 300i

Napiecie sieciowe 3~ 50/60 Hz
230V 380V 400 V 415V 440V 480 V
Przekroéj przewodu ,14 %25 4x25 4x25 4 x25 4 x25
. 4 x4 mm 2 2 2 N 2
sieciowego mm mm mm mm mm
0463 415 001
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4 MONTAZ

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekroj przewodow — ES 300i
Maksymalny prad
znamionowy |,
MMA 30A 18 A 16 A 16 A 15A 14 A
lefs
MMA 18 A 1A 10 A 10A 9A 9A
Bezpiecznik
zwtoczny
typu C MCB
(miniaturowy 20 A 16 A 10A 10 A 10 A 10 A
bezpiecznik
automatyczny) 20 A 16 A 16 A 16 A 10A 10A
Maksymalna zalecana
dtugosé przedtuzenia (100m/ [100m/ |100m/ |100m/ (100m/ |100m/
przewodu 33 stopy |33 stopy |33 stopy |33 stopy |33 stopy |33 stopy
Maksymalna zalecana
wielkos$¢ przedtuzenia
przewodu 4x4mm?4x4mm? 4 x4mm?4x4mm?4x4mm? 4 x4 mm?

UWAGA!

Rézne wersje urzgdzenia ES 300i sg certyfikowane na rézne napiecia zasilania.
Aby dowiedziec sie wiecej na temat specyfikacji uzywanego zrédta zasilania,
nalezy zapoznac sie z tabliczkg znamionowa.

UWAGA!

Przekroj przewodoéw sieciowych i wielkosci bezpiecznikow podane powyzej sg
zgodne z przepisami szwedzkimi. Zrodta prgdu nalezy uzywac zgodnie z
odpowiednimi przepisami lokalnymi.

Zasilanie z agregatow pradotworczych
Zrodto pradu moze byé zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga
nie zapewnia¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrédta prgdu spawania.

Zalecane sg agregaty z automatyczna regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg
réwnorzednego lub lepszego typu 0 mocy znamionowej 20 kW.

Montaz przewodu sieciowego

UWAGA!

Zasilanie jest dostarczane za pomocg przewodu sieciowego zatwierdzonego do
uzycia z napieciem 380-480 V oraz wtyczkg na napiecie 380-415 V. Jesli
wymagane jest inne napiecie zasilania, mozna wymienic¢ przewdd sieciowy oraz
wtyczke zgodnie z przepisami krajowymi.

0463 415 001
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4 MONTAZ

Zdja¢ panel boczny.

. Jesli panel jest docisniety, zwolni¢ ogranicznik (A).

3. Jesli przewdd jest podtgczony, odigczy¢ wszystkie zyty, przecig¢ opaske kablowg (D)
oraz odtagczy¢ przewdd.

4. Opcjonalnie: Na tym etapie mozna wymontowaé¢ wentylator wraz z piankg w celu

utatwienia montazu.

N —

5. Odizolowaé nowy przewdd zgodnie ze specyfikacjg (B).

6. WiozyC przewdd, tak aby ok. 1 cm (0,4 cala) izolacji znalazto sie w ograniczniku.
Dokreci¢ ogranicznik momentem 1,5-2 Nm (13,3-17,7 cala na funt) (A).

7. Uzy¢ opaski zaciskowej, aby zamocowac przewody (D)

8. Opcjonalnie: Jesli wentylator zostat wymontowany, nalezy go teraz ponownie

zamontowac.

9. Zamontowac dtawiki oraz podtgczy¢ zyte uziemiajgca (C).

10. Podtgczy¢ wszystkie zyty.

11. Upewnic sig, ze ostona urzgdzenia IP jest odpowiednio zamocowana na wewnetrznej
stronie panelu bocznego (E).

12. Zmontowac¢ z powrotem panel boczny (F).

13. Dokreci¢ $ruby na panelu bocznym momentem dokrecania 3 Nm + 0,3 Nm (26,6 cali
na funt. £ 2,6).

L1 L2 L3

11.87/300 mm @
03/8mm 557140 mm

=1
D,.. H
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5 EKSPLOATACJA

5 EKSPLOATACJA

5.1 Opis

Ogodlne wskazowki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzagdzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,Bezpieczenstwo”. Nalezy je przeczyta¢ przed uruchomieniem urzadzenia.

UWAGA!

Przesuwajgc sprzet nalezy korzysta¢ z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno
ciggngc¢ za przewody.

ﬁ OSTRZEZENIE!
Porazenie pradem elektrycznym! Nie dotykaé przedmiotu obrabianego ani

gtowicy spawalniczej podczas pracy!

5.2 Przylacza i sterowanie

1. Panel ustawien 5. Whylacznik zasilania sieciowego, O/l
2. Dodatni zacisk spawalniczy 6. Gniazdo USB

3. Ujemny zacisk spawalniczy 7. Przewdd sieciowy

4. Przytgcze przystawki zdalnego sterowania

UWAGA!
Nalezy zawsze wykorzystywac ostone, jesli ztgcze USB nie jest uzywane.

0463 415 001 -16 - © ESAB AB 2016



5 EKSPLOATACJA

5.3 Przytacze przewodéw spawalniczego i masowego

Zrédto pradu jest wyposazone w dwa gniazda (dodatni zacisk spawalniczy (+) i ujemny
zacisk spawalniczy (-)) do podtgczenia przewodu spawalniczego i masowego. Gniazdo, do
ktérego podigcza sie przewdd spawalniczy, zalezy od metody spawania lub typu uzywanej
elektrody.

Przewdd masowy nalezy podtgczy¢ do drugiego gniazda zrédta prgdu. Przymocowac klamre
przewodu masowego do przedmiotu obrabianego i zapewni¢ dobry kontakt miedzy
przedmiotem obrabianym i gniazdem przewodu masowego w zrédle pradu.

+ W przypadku spawania TIG uchwyt spawalniczy podtgcza sie do ujemnego zacisku
spawalniczego (-), a przewdd masowy do dodatniego zacisku spawalniczego (+).

* W przypadku spawania MMA przewdd spawalniczy mozna podtgczy¢ do dodatniego
zacisku spawalniczego (+) lub ujemnego zacisku spawalniczego (-) w zaleznosci od
typu uzywanej elektrody. Biegunowos$¢ potgczenia jest podana na opakowaniu
elektrod.

54 Wiaczanie/wyltaczanie zasilania sieciowego
Wiaczy¢ zasilanie sieciowe, ustawiajgc przetgcznik w pozyciji ,I”.
Wytaczy¢ urzgdzenie, ustawiajgc przetgcznik w potozeniu ,O”.

Jesli zasilanie sieciowe zostanie przerwane lub zrodto prgdu zostanie wytaczone w normalny
sposob, programy spawania zostang zapisane i bedg dostepne przy kolejnym uruchomieniu
urzadzenia.

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytgczaé zrodia pradu w trakcie spawania (z obcigzeniem).

5.5 Sterowanie wentylatorem

Zrédto zasilania jest wyposazone w automatyczne zabezpieczenie termiczne. Wentylator
pracuje kilka dodatkowych minut po zatrzymaniu spawania, a zrédto pradu przetgcza sie w
tryb oszczedzania energii. Wentylator uruchamia sie przy ponownym rozpoczeciu spawania.

W trybie oszczedzania energii wentylator uruchamia sie co 15 minut, aby pracowa¢ 3 minuty.

5.6 Zabezpieczenie termiczne

Zrédio zasilania jest wyposazone w zabezpieczenie termiczne chronigce przed
przegrzaniem. W przypadku przegrzania spawanie zostaje zatrzymane,
wskaznik przegrzania na panelu zapala sie, a na wyswietlaczu pojawia sie
komunikat o bledzie. Zabezpieczenie jest automatycznie kasowane po
znacznym spadku temperatury.

5.7 Funkcje i symbole

Spawanie MMA

/ Spawanie MMA okreslane jest réwniez spawaniem z wykorzystaniem elektrod
otulonych. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej otulina wytwarza
zuzel ochronny.

W przypadku spawania MMA, Zrodio pradu bedzie wyposazone w:

* przewod spawalniczy z uchwytem elektrody
* przewod masowy z klamrg
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Moc tuku

Arc Force Funkcja mocy tuku okredla zmiany prgdu towarzyszgce zmianom dtugosci tuku

Hot Start

Cel
6010

VRD

0463 415 001

podczas spawania. Stosowac niskg wartos¢ mocy tuku w celu uzyskania
tagodnego tuku z mniejszg iloscig rozpryskow oraz uzywaé wysokiej wartosci,
aby wytworzy¢ gorgcy i opadajacy tuk.

Moc tuku dotyczy tylko spawania MMA.

Goracy start

Funkcja gorgcego startu tymczasowo zwieksza napiecie przy rozpoczeciu
spawania. Uzy¢ tej funkcji, aby zmniejszy¢ ryzyko powstania
niewystarczajgcego przetopu oraz przywierania i obtarcia elektrody.

Gorgcy start dotyczy tylko spawania MMA.

Cel 6010

Zoptymalizowane wiasciwosci tuku dla elektrod celulozowych, takich jak 6010 i
innych podobnych.

Spawanie TIG

Spawanie metoda TIG topi metal przedmiotu obrabianego, wykorzystujgc tuk
zajarzony od elektrody wolframowej, ktéra sie nie topi. Jeziorko spawalnicze i
elektroda sg zabezpieczone gazem ostonowym.

W przypadku spawania TIG, zrédto pradu bedzie wyposazone w:

* uchwyt TIG z zaworem gazowym
* butle zargonem

* regulator butli z argonem

+ elektrode wolframowg

Zrédio zasilania wykorzystuje funkcje Live TIG start.
Elektrode wolframowa przyktada sie do przedmiotu obrabianego. Kiedy

elektroda zostanie odsunieta od przedmiotu, nastepuje zajarzenie tuku przy
ograniczonym poziomie pradu.

Urzadzenie redukujace napigcie (VRD)

Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie jalowe nie przekracza 35 V podczas
przerwy w spawaniu. Informuje o tym swiecgca dioda VRD na panelu. Aby
aktywowac te funkcje, nalezy skontaktowac sie z technikiem autoryzowanego
serwisu firmy ESAB.
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5.8 Panel ustawien

|
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\Arc Force
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©
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1. Przyciski programu spawania, patrz 7. Wskaznik parametrow widocznych na
rozdziat PROGRAM SPAWANIA. wyswietlaczu.
2. Wyswietlacz; wyswietla ustawione lub 8. Wskaznik ustawien.

zmierzone wartosci.
3. Wybodr metody spawania MMA lub TIG. 9. Wybra¢ parametr do wyswietlenia na
wyswietlaczu, wskazywany przez wskaznik
(7).
4. Wybér elektrody ,celulozowej” do 10. Wskaznik przegrzania.
spawania MMA.
5. Wiaczanie/wytgczanie przystawki zdalnego11. Wskaznik funkcji VRD (obnizone napigecie
sterowania. obwodu otwartego).
6. Pokretto do ustawiania danych.

5.8.1 Nawigacja
Wybér parametrow.

Poprzez nacisniecie przycisku (9) mozna wyswietli¢ i zmieni¢ rézne wartosci. Aby zmienic
wartosci, uzy¢ pokretta (6). Kolejnosé:

Ustawi¢ wartosci pradu.

Zmierzone wartosci pradu.

Zmierzone wartosci napiecia.

Goracy start, zakres ustawien: 0-100%, domysine: 0%. (Tylko spawanie MMA).
Moc tuku, 0-100%. (Tylko spawanie MMA).

Parametry ustawien

o=

Wskaznik ustawien (8) zapali sie, gdy bedzie mozna zmieni¢ warto$¢. Nie mozna zmienic
wartosci za pomocg panelu, gdy wtgczona jest przystawka zdalnego sterowania. Préba
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zmiany wartosci w trybie pomiaru wartosci spowoduje automatyczne rozpoczecie pracy w
trybie ustawiania wartosci pradu.

5.8.2 Program spawania

W pamieci panelu ustawien (1) mozna zapisac¢ trzy rézne programy spawania. Aby zapisac
programy spawania w pamieci, nalezy nacisngc¢ i przytrzymac przycisk wyboru 1, 2 lub 3
przez 3 sekundy. Po zakonczeniu zapisywania zapali sie wskaznik pamieci.

Przyciski 1, 2 i 3 stuzg do wyboru poszczegdinych programdéw spawania.

5.9 Przystawka zdalnego sterowania

N\ Podtgczyé przystawke zdalnego sterowania z tytu Zzrédta zasilania i wigczy¢ ja,
naciskajgc przycisk (5) na panelu (wskaznik przystawki zdalnego sterowania
zapali sie). Gdy przystawka zdalnego sterowania jest wtgczona, nie mozna
uzywac panelu sterowania, lecz wyswietlacz pokazuje rzeczywiste dane
spawania.

5.10 Gniazdo USB

Do wdrozenia w przysziosci.
o-%» Nalezy zawsze wykorzystywac ostone, jesli ztgcze USB nie jest uzywane.
Nie uzywa¢ do fadowania telefonéw komorkowych.

Proces spawania jest zablokowany po podigczeniu pamieci USB. Nalezy
zawsze odtaczy¢ pamie¢ USB po zakonczeniu korzystania z nie;j.

0463 415 001 -20 - © ESAB AB 2016
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6 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!
Przed wykonaniem prac konserwacyjnych nalezy odtgczy¢ zasilanie.

PRZESTROGA!

Ostony bezpieczenstwa mogg zdejmowac wytgcznie osoby przeszkolone z
zakresu urzadzen elektrycznych (autoryzowany personel).

n PRZESTROGA!

Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych
podejmowane przez nieautoryzowane serwisy powodujg utrate waznosci
gwarancji.

UWAGA!

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego
dziatania.

UWAGA!

W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzaé czynnosci
konserwacyjne.

Przed kazdym uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze:

* Produkt i przewody nie sg uszkodzone,
+ Palnik jest czysty i nieuszkodzony.

6.1 Rutynowa konserwacja

Harmonogram konserwacji w normalnych warunkach. Skontrolowac sprzet przez kazdym
uzyciem.

Czestotliwos¢ Zakres konserwacji
Co 3 miesigce 7\
Wyczysci¢ i wymieni¢ |  Wyczysci¢ zaciski Spréwdzic’: lub
nieczytelne etykiety. spawalnicze. wymieni¢ przewody
spawalnicze.

Co 6 miesiecy

Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia. Uzy¢
suchego sprezonego
powietrza pod
nizszym cisnieniem.
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6.2 Instrukcje dotyczace czyszczenia

Aby zachowa¢ jak najlepszg wydajnos¢ i zwiekszy¢ trwatos¢ zrodta pradu, nalezy regularnie
czysci¢ produkt. Czestotliwos¢ czyszczenia jest zalezna od:

* procesu spawania
* czasu trwania tuku
» $rodowiska pracy

n PRZESTROGA!

Nalezy upewnic sie, ze procedura czyszczenia jest przeprowadzona w
odpowiednio przygotowanym miejscu.

PRZESTROGA!

Podczas czyszczenia zawsze uzywac zalecanego osprzetu ochronnego, takiego
jak zatyczki do uszu, okulary ochronne, maski, rekawice i buty ochronne.

1. Odtgczyc¢ zrédto pragdu od zasilania sieciowego.

OSTRZEZENIE!

Przed przejsciem do nastepnej czynnosci odczekaé co najmniej 30 sekund
na roztadowanie kondensatoréw.

2. Odkreci¢ cztery $ruby utrzymujgce prawy panel (R) i zdjaé go.

3. Oczysci¢ prawg strone zrodta zasilania za pomocg suchego sprezonego powietrza
pod nizszym ciSnieniem.
UWAGA!

Zrédto pradu ma tylko jedng ,brudng strone” (prawa) i jedng ,czystg”
(lewa). Wazne jest, aby nie zdejmowac panelu z lewej strony przed
oczyszczeniem prawej strony zrédta zasilania.
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4. Odkreci¢ cztery sruby utrzymujgce lewy panel (L) i zdja¢ go.

5. Oczysci¢ lewg strone zrodia zasilania za pomocg suchego sprezonego powietrza pod

nizszym cisnieniem.

Upewni¢ sie, ze na zadnej czesci zrédta zasilania nie pozostat pyt.

Po zakohczeniu czyszczenia zrodta zasilania, zatozy¢ ponownie panele zrodta
zasilania w odwrotnej kolejnosci.

UWAGA!

No

Podczas ponownego montazu panelu z prawej strony, nalezy upewnic sie,
ze ostona urzgdzenia IP na wewnetrznej czesci panelu jest w prawidtowym
potozeniu. Ostona urzgdzenia IP powinna by¢ nachylona pod katem ok. 90°

do zrédta zasilania tak, aby znalazta sie pomiedzy ztgczem wyjscia
spawalniczego i wyj$ciami transformatora.

HN

0463 415 001
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8. Dokreci¢ sruby momentem wskazanym na ponizszej ilustraciji.
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7 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przed odestaniem urzadzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢
nastepujace kontrole i przeglady.

Typ usterki

Dziatanie naprawcze

Problemy ze spawaniem
metodg MMA

» Sprawdzié, czy przewdd spawalniczy i masowy zostaty
prawidtowo podtgczone do zrédia zasilania.

* Upewnic sie, ze zacisk masowy ma prawidtowy styk z
obrabianym elementem.

» Sprawdzi¢, czy uzywane sg prawidtowe elektrody oraz
biegunowosé. Sprawdzi¢ biegunowos¢ elektrod.

» Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

» Dostosowaé wartosci mocy tuku oraz gorgcego startu.

Problemy ze spawaniem
metoda TIG

» Sprawdzi¢, czy przewdd spawalniczy i masowy zostaty
prawidtowo podtgczone do zrodia zasilania.

* Upewnic sie, ze zacisk masowy ma prawidtowy styk z
obrabianym elementem.

* Upewnic sig, ze przewod uchwytu TIG jest podtgczony do
ujemnego zacisku spawalniczego.

* Upewnic sie, ze gaz ostonowy, przeptyw gazu, natezenie
pradu spawania, umiejscowienie pateczki do spawania,
Srednica elektrody i tryb spawania zrodta prgdu sg
prawidtowe.

* Upewnic sie, ze zawor gazu uchwytu TIG jest wigczony.

Brak tuku

» Sprawdzi¢, czy wyswietlacz jest wigczony, aby upewnié
sie, ze urzgdzenie jest zasilane.

+ Sprawdzi¢, czy na panelu ustawien wyswietlane sg
prawidtowe wartosci.

» Sprawdz, czy przetgcznik zasilania sieciowego zostat
zatgczony.

* Sprawdz, czy przewody sieciowy, spawalniczy i masowy
zostaty odpowiednio podtgczone.

» Sprawdz bezpieczniki zasilania sieciowego.

W trakcie spawania
wystgpita przerwa w
dostawie pradu spawania

» Sprawdzi¢, czy kontrolka przegrzania (zabezpieczenia
termicznego) na panelu ustawien jest wtgczona.
+ Kontynuowac ,bez tuku”.

Zabezpieczenie termiczne
czesto sie zatgcza

» Upewnic sie, ze napiecie spawania zalecanego cyklu pracy
nie zostato przekroczone.
Patrz czes¢ ,Cykl pracy” w rozdziale DANE TECHNICZNE.
* Upewnic sie, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.
* Wyczysci¢ wnetrze urzgdzenia zgodnie z zasadami
rutynowej konserwacji.

0463 415 001
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8 KODY BLEDOW

Kod btedu informuje o wystgpieniu usterki sprzetu. Pojawia sie on na wyswietlaczu w postaci
litery E oraz numeru.

Wyswietlany numer urzgdzenia wskazuje, ktére urzadzenie wygenerowato usterke.
Numery kodow btedow i numery urzgdzen sg wyswietlane na przemian.

Jesli wystgpi kilka btedow, zostanie wyswietlony tylko kod ostatniej z nich. Aby usungc¢
wskazanie usterki z wyswietlacza, nalezy nacisng¢ dowolny przycisk funkcyjny lub obrécié
pokretto.

UWAGA!

Jesli przystawka zdalnego sterowania jest wigczona, nalezy jg wylgczyc,
naciskajgc jej symbol, aby skasowa¢ wskazanie usterki.

8.1 Lista kodéw biedow

U 0 = zespdt pradu spawania U 4 = przystawka zdalnego sterowania
U 2 = Zrédio pradu

8.2 Objasnienia kodéw bledéw

Ponizej zostaty opisane kody zdarzen, ktére uzytkownik moze rozwigza¢ samodzielnie. Jesli
pojawi sie inny kod, nalezy wezwac technika serwisu.

Kod Opis
btedu
Err1 Usterka temperatury

Temperatura zrédta zasilania jest zbyt wysoka. Kontrolka LED wskazujgca
usterke temperatury réwniez zapalita sie na panelu.

Dzialanie: Kod usterki automatycznie zniknie, a kontrolka LED wskazujgca
usterke temperatury zgasnie po ostygnieciu zrodta zasilania, gdy bedzie
ponownie gotowe do uzytku.

Err 3 |Usterka zasilania
Napiecie zrodta zasilania jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Dziatanie: Sprawdzi¢, czy napiecie zasilania jest stabilne oraz czy wszystkie
przewody sg podfgczone, a nastepnie ponownie uruchomi¢ system. Jesli btgd
wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

Err4 |Usterka komunikacji
Komunikacja w zrédle zasilania zostata zakt6cona.

Dziatanie: Ponownie uruchomi¢ zrédto pradu. Jesli btagd wystepuje nadal,
wezwij technika serwisu.

Err 5 |Usterka pamieci
Pamie¢ programu jest uszkodzona. Usterka ta moze spowodowaé wytgczenie
ustawionych funkgcji oraz innych funkciji, ktérych wartosci sg zapisane.

Dzialanie: Usung¢ wskaznik usterki z wyswietlacza, naciskajgc przycisk na
panelu. Ponownie uruchomic¢ zrédto pradu. Jesli btgd wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

0463 415 001 -26 - © ESAB AB 2016




8 KODY BLEDOW

Kod Opis

bltedu

Err 6 | Usterka limitu czasu
Podzespoty elektroniczne zrédia zasilania nie sg w stanie wykonywac
wszystkich funkcji w odpowiednim czasie.
Dzialanie: Ponownie uruchomi¢ zrédto pradu. Jesli btgd wystepuje nadal,
wezwij technika serwisu.

Err7 |Usterka OCV
Napiecie OCV jest zbyt wysokie lub elektroniczne sterowanie OCV zostato
zaktécone.
Dziatanie: Ponownie uruchomi¢ zrodto pradu. Jesli btagd wystepuje nadal,
wezwij technika serwisu.

0463 415 001
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9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

n PRZESTROGA!
Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika
autoryzowanego serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowa¢ wytgcznie oryginalne

czesci zamienne i eksploatacyjne firmy ESAB.

Urzadzenie ES 300i zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodowymi i
europejskg normami. IEC/EN 60974-1 i IEC/EN 60974-10. Po zakonczeniu prac
serwisowych lub naprawczych, wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej

zgodnosci produktu z powyzszymi normami.

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

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number Denomination Type Notes
0445 100 880 Welding power source |ES 300i Europe
0463 423 001 Wykaz czesci ES 300i

zamiennych

Technical documentation is available on the Internet at www.esab.com

0463 415 001
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AKCESORIA

AKCESORIA

TIG torches

0700 300 539
0700 300 545
0700 300 553
0700 300 556

TXH™ 151V, OKC 50,4 m
TXH™ 151V, OKC 50, 8 m
TXH™ 201V, OKC 50,4 m
TXH™ 201V, OKC 50, 8 m

0460 330 881

Woézek

0445 124 880

Pasek na ramie

0700 006 902
0700 006 888

0700 006 903
0700 006 889

Uchwyt elektrody OKC 50, 3 m
Uchwyt elektrody OKC 50, 5 m

Przewdd masowy OKC 50, 3 m
Przewéd masowy OKC 50, 5 m

0463 415 001
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AKCESORIA

0160 360 881 Ztgcze meskie OKC 50, zestaw 4 szt.

0445 536 880 Przystawka zdalnego sterowania EWR 1
(wraz z 5-metrowym przewodem)

0445 450 880 Przewdd przystawki zdalnego sterowania, %

0445451880 |°M

0445 452 880 I:(;z:‘]wod przystawki zdalnego sterowania,

Przewdd przystawki zdalnego sterowania,
25m
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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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