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Additional Information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations 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 Position

Gothenburg
14-June-2013

Global Director
Equipment

Clarification



SPIS TRESCI

1 BEZPIECZENSTWO .......oouiiiiiiiiiciicee ettt 4
2 WPROWADZENIE ... e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeennes 7
21 OPiS i e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aa 7
2.2 WYPOSAZENIG ...coooeiiiiiiiiiee ettt e e e e ettt e e e e e e r e e e e e e a e e e e nnaeees 7
3 DANE TECHNICZNE ...t e e e e e e e e e e e e 8
B NMONTAZ ... ettt et 10
4.1 INfOrmMacje 0goINe ...............uviiiiiiiieeeeeeeeee e ——— 10
4.2 Instrukcja podnoSZenia .............coooviiiiiiiiiii i 10
4.3  LOKaliZacCja..........ccooieiiiiiiiie e e e e 10
4.4  Zasilanie SI@CIOWE ............c.oooiiiiiiiiiii e 1"
5  EKSPLOATACUA . ...t a s s e e e e e e e e e e e e e eeeeeeeeeeannnnnnes 14
5.1 L0 < = PSPPI 14
5.2  Przylacza i Sterowanie ..............ccccooiiiiiiiiiii i 14
5.3 Przylacze przewodéw spawalniczego i masowego .................cocoeeeiccinnnnnnn, 15
5.4 Wiaczanie/wylaczanie zasilania sieciowego..............c.cccoooiiiiiiiiiiiiiiiiiiceneee 15
5.5 Sterowanie wentylatorem..............coooiiiiiiiiiiiiiii 15
5.6 Symbole i fUNKCe........ccoooiiiiiiiiiii 15
6 KONSERWARGUA ...ttt e e r e e e e aaaeeeeeseaannnes 18
530 I © T L= PSR PPRPPPRR 18
6.2 ZrOAIO PradU........c.ocoovieiieeeieeeeeeeeeee et 18
6.3  Uchwyt SpawalniCzZy ............c..ooiiiiiiiii e 18
7 USUWANIE USTEREK ...t 19
8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH ... 20
T 0 o | 1 7 SRR 21
NUMERY ZAMOWIENIOWE .........coooiiieiieeeeeeee et 22
N 4 (0 51 0 {1 NP 23

Dane techniczne moga ulec zmianie bez uprzedzenia.

0463 362 001

© ESAB AB 2013



1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

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
przestrzegaé 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 urzgdzenia, powinien znac:
o zasady jego obstugi
lokalizacje wytgcznikow awaryjnych
o jego dziatanie
o odpowiednie srodki ostroznosci
o zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzadzenia

o

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 osoby
byty odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggow

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 spowodowaé poparzenie
5. 0Ogodlne srodki ostroznosci:
o Upewnic sie, ze przewod masowy jest podtgczony prawidtowo

o Prace na urzadzeniach wysokiego napiecia moga by¢é 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 przeprowadza¢ jego smarowania ani
konserwacji

0463 362 001 -4 - © ESAB AB 2013



1 BEZPIECZENSTWO

ﬁ OSTRZEZENIE!

Spawanie i ciecie plazmowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych
os6b. Podczas spawania lub ciecia nalezy stosowac odpowiednie $rodki
ostroznosci. Poprosi¢ pracodawce o przepisy BHP, ktére powinny by¢ oparte na
danych producenta, dotyczgcych zagrozeh.

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — Moze skutkowa¢ $miercig
* Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z
odpowiednimi normami

* Nie dotykac elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skérg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy

* Odizolowac sie od ziemi i przedmiotu obrabianego
* Upewni¢ sig, ze stanowisko pracy jest bezpieczne
GAZY | OPARY — Moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymac¢ gtowe z dala od opardw

+ Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

PROMIENIOWANIE tUKU — Moze powodowac obrazenia oczu i poparzenia

skory

+ Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkta
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronng

» Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony

ZAGROZENIE POZAREM

» Iskry (rozpryski) mogg spowodowaé pozar. Dopilnowaé, aby w poblizu nie
byto zadnych materiatow fatwopalnych

HALAS — Nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

» Chroni¢ uszy. Stosowac ochraniacze uszu lub inne zabezpieczenie stuchu.
Chronic¢ uszy. Stosowac ochraniacze uszu lub inne zabezpieczenie stuchu

» Ostrzega¢ osoby znajdujgce sie w poblizu o zagrozeniu

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

Przed przystgpieniem do montazu lub eksploatacji nalezy przeczyta¢ ze
zrozumieniem instrukcje obstugi.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

é OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrodta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

@ PRZESTROGA!

Przed przystgpieniem do montazu lub eksploatacji nalezy
przeczytac¢ ze zrozumieniem instrukcje obstugi.

0463 362 001 -5.- © ESAB AB 2013



1 BEZPIECZENSTWO

@ PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

@ 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 zaktocenia, w
takich lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne
trudnos$ci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzadzen klasy A.

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé do
zaktadu utylizacji odpadéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2002/96/WE w sprawie
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego
(WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa
krajowego, wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne
i/lub elektroniczne nalezy przekazywa¢ do zaktadu
utylizacji odpadéw.

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 362 001 -6 - © ESAB AB 2013



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

2.1 Opis

Warrior 400i CC/CV i Warrior 500i CC/CV to zrddta pradu spawania przeznaczone do
spawania MIG/MAG, a takze do spawania drutem rdzeniowym wypetnionym proszkiem
(FCAW-S), do spawania TIG, do spawania elektrodami otulonymi (MMA) oraz do ztobienia
elektropowietrznego.

Zrédta pradu sg przeznaczone do stosowania z nastepujgcymi podajnikami drutu:

»  Warrior Feed 304

*  Warrior Feed 304w

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

2.2 Wyposazenie

Wraz ze zrédtem pradu sg dostarczane:

* 5 m przewod masowy klamrg
* 3m przewdd sieciowy
* instrukcja obstugi

0463 362 001 -7 - © ESAB AB 2013



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Warrior 400i CC/CV

Warrior 500i CC/CV

Napiecie sieciowe

380-415V £10%,

380-415V £10%,

3~ 50/60 Hz 3~ 50/60 Hz
Zasilanie sieciowe Sg.min 6,4 MVA 7,2 MVA
Zasilanie sieciowe Z,;,,, 0,025 Q 0,022 Q
Prad pierwotny | ..
MIG/MAG 28 A 37A
TIG 23 A 30 A
MMA 28 A 38 A
Prad jatowy w trybie
oszczedzania energii 6,5 min po
spawaniu 30W 30W

Zakres ustawien
MIG/MAG

TIG
MMA

16 A/15V -400 A/34 V
5A/M10V -400 A/26 V
16 A/20 V - 400 A/36 V

16 A/15V - 500 A/39 V
5A/M0V -500 A/30 V
16 A/20 V - 500 A/40 V

Obciazenie dopuszczalne przy
MIG/MAG

maksymalnym

60% cyklu pracy 400 A/34 V 500 A/39V

100% cyklu pracy 300 A/29 V 400 A/34 V

Obcigzenie dopuszczalne przy

TIG

60% cyklu pracy 400 A/26 V 500 A/730 V

100% cyklu pracy 300 A/22 'V 400 A/26 V

Obciazenie dopuszczalne przy

MMA

60% cyklu pracy 400 A/36 V 500 A/40 V

100% cyklu pracy 300 A/32 V 400 A/36 V

Wspétczynnik mocy przy pradzie

maksymalnym 0,91 0,91

Sprawnosé przy pradzie

maksymalnym 88% 89%

Typy elektrod Zasadowa Zasadowa
Rutylowa Rutylowa
Celulozowa Celulozowa

Napiecie obwodu otwartego

bez funkcji VRD 78V DC 78V DC

Moc pozorna przy pradzie 18,0 kVA 24,6 kVA

maksymalnym

Moc czynna przy pradzie 16,4 kW 22,5 kW

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C

Od -10 do +40°C

0463 362 001
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3 DANE TECHNICZNE

Warrior 400i CC/CV Warrior 500i CC/CV
Temperatura transportu Od -20 do +55°C 0Od -20 do +55°C
State cisnienie akustyczne bez |<70 db (A) <70 db (A)
obciagzenia
Wymiaryd x s x w 712 x 325 x 470 mm 712 x 325 x 470 mm
Masa 58,5 kg 58,5 kg
Klasa izolacji H H
Stopien ochrony IP 23 IP 23
Klasa zastosowania

Zasilanie sieciowe, Sq in

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

Zasilanie sieciowe, Z ..,

Maksymalna dopuszczalna impedancja linii w sieci wedtug normy IEC 61000-3-11.
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 40°C.

Stopien ochrony

Kod IP informuje o stopniu ochrony, tj. stopniu zabezpieczenia przed penetracjg przez ciata
state lub wode.

Urzgdzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na
zewnatrz.

Klasa zastosowania

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

0463 362 001 -9. © ESAB AB 2013



4 MONTAZ

4 MONTAZ

4.1 Informacje ogélne
Montaz powinien zostaé¢ wykonany przez fachowca.

4.2 Instrukcja podnoszenia

Max 78.5 kg/ 173 Ibs

A
4

ﬁ OSTRZEZENIE!

Urzadzenie nalezy zamocowac — a
szczegolnie, jesli poditoze jest >]0
nieréwne lub pochyte.

4.3 Lokalizacja

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

0463 362 001 -10 - © ESAB AB 2013



4 MONTAZ

4.4
UWAGA!

Zasilanie sieciowe

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzgdzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest
wigksza lub rowna Sy.,i, W punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci
publicznej. Instalator lub uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowac, aby
urzadzenie zostato podtaczone tylko do zasilania o mocy zwarciowej wiekszej lub
rownej Sq., kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;j.

Parametry techniczne zostaty podane w punkcie Dane techniczne.

Upewni¢ sie, ze zrodto pradu spawania jest podtgczone do zasilania o odpowiednim napieciu
i zabezpieczone bezpiecznikiem odpowiedniej mocy. Zgodnie z przepisami nalezy
zastosowac odpowiednie uziemienie.

465515002

AINS VOLTAGE

M
D{) SETTING:
O3s3sov Q4oov (Oa15Vv

AL

Rating plate with supply connection data

Tabela 1. Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodow Warrior 400i CC/CV

Warrior 400i CC/CV

Napiecie sieciowe 380V 3~ 50/60 Hz 400 V 3~ 50/60 Hz 415V 3~ 50/60 Hz
P_rze_kro; przewodu 4 x 6 mm? 4 x 6 mm? 4 x 6 mm?
sieciowego

Maksymalny prad

znamionowy |, 28 A 27 A 25A

l1eff

MIG/MAG 20 A 19A 18 A

TIG 16 A 16 A 14 A

MMA 21 A 20A 19A

Bezpiecznik

zwtoczny

typu C MCB

(miniaturowy 25 A 25 A 20 A

bezpiecznik

automatyczny) 25 A 25 A 20 A

0463 362 001 -1 - © ESAB AB 2013



4 MONTAZ

Tabela 2. Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodoéw Warrior 500i CC/CV

Warrior 500i CC/CV

Napiecie sieciowe 380V 3~ 50/60 Hz 400 V 3~ 50/60 Hz 415V 3~ 50/60 Hz
Przekrdéj przewodu |4 x 6 mm? 4 x 6 mm? 4 x 6 mm?
sieciowego

Maksymalny prad 38 A 36 A 35A
znamionowy |,

lefs

MIG/MAG 28 A 27 A 26 A

TIG 23A 22 A 26 A
MMA 29A 28 A 26 A
Bezpiecznik

zwtoczny

typu C MCB

(miniaturowy 35 A 35 A 35 A
bezpiecznik

automatyczny) 32A 32A 32A

UWAGA!

Przekroj przewoddéw sieciowych i wielkosci bezpiecznikow podane powyzej sg
zgodne z przepisami szwedzkimi. Zrodfa pragdu nalezy uzywaé zgodnie z
odpowiednimi przepisami lokalnymi.

Instrukcja podigczania
Zrodto pradu zostato przystosowane fabrycznie do napiecia 400 V AC. Jesli wymagane jest
inne napiecie sieciowe, nalezy przetozy¢ przewdd na ptytce drukowanej w odpowiednie
potozenie. Nalezy takze zaktualizowac tabliczke znamionowg z tytu zrédta pradu, na ktorej
podano ustawienie napiecia sieciowego. Powinna to zrobi¢ osoba posiadajgca odpowiednig

wiedze elektryczna.

0463 362 001
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4 MONTAZ

UWAGA!

Ta wersja zrodta pradu jest przeznaczona do znamionowego napiecia
wejsciowego od 380 do 415 V AC. Firma ESAB nie zaleca podtgczania przewodu
na ptytce drukowanej w potozeniu 440, 460 lub 575V AC.

W razie koniecznosci wymiany przewodu sieciowego, nalezy prawidtowo wykonaé
uziemienie do ptyty spodniej oraz odpowiednio zainstalowaé dtawiki. Kolejnos¢ montazu
dtawikow, podktadek, nakretek i Srub przedstawia rysunek ponize;j.

300
10 200

® oo Teed-

0463 362 001 -13 - © ESAB AB 2013



5 EKSPLOATACJA

5 EKSPLOATACJA
5.1 Opis

Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w
rozdziale ,,Bezpieczenstwo”. Nalezy je przeczytaé¢ przed uruchomieniem urzadzenia.

5.2 Przylagcza i sterowanie

BC_0204

1. Whytgcznik zasilania sieciowego, O/l 9. Przytacze (-): MIG/MAG: Przewdd masowy
TIG: Uchwyt spawalniczy MMA: Przewod
masowy lub przewdd spawalniczy

2. Kontrolka, zotta, przegrzanie 10. Przytacze (+): MIG/MAG: Przewdd
spawalniczy TIG: Przewod masowy MMA:
Przewdd spawalniczy lub przewdd
masowy

3. Kontrolka, zielona, funkcja VRD (obnizone 11. Wytgcznik nadprgdowy, 10 A, 42 V

napiecie obwodu otwartego)

4. Wyswietlacz, prad (A) i napiecie (V) 12. Przytgcze podajnika drutu

5. Pokretto do regulacji: MMA/TIG Ztobienie 13.Przytgcze przystawki zdalnego sterowania
elektropowietrzne: Prad (A) Tryb Mobile (opcja)
Feed: Napiecie (V)

6. Pokretto wyboru typu elektrody 14. Przytgcze zasilania sieciowego

7. Pokretto indukcyjnosci (MIG/MAG) i mocy 15.Sruba oczkowa do podnoszenia

tuku (MMA):
8. Pokretto metody spawania

0463 362 001 -14 - © ESAB AB 2013



5 EKSPLOATACJA

5.3 Przytacze przewoddéw spawalniczego i masowego

Zrédto pradu posiada dwa gniazda (zacisk dodatni (+) i ujemny (-)) do podtgczenia
przewodow spawalniczego i masowego. Gniazdo, do ktérego podtgcza sie przewdd
spawalniczy, zalezy od metody spawania lub typu uzywanej elektrody.

Przewdd masowy nalezy podtagczy¢ do drugiego gniazda zrodia pradu. Przymocowaé klamre
przewodu masowego do przedmiotu obrabianego i zapewni¢ dobry kontakt miedzy
przedmiotem obrabianym i gniazdem przewodu masowego w zrédle pradu.

W przypadku spawania MMA, przewdd spawalniczy mozna podtgczy¢ do zacisku dodatniego
(+) lub ujemnego (-) w zaleznoéci od typu uzywanej elektrody. Biegunowosc¢ potgczenia jest
podana na opakowaniu elektrod.

54 Wiaczanie/wytaczanie zasilania sieciowego

Wiaczy¢ zasilanie sieciowe, ustawiajgc przetgcznik w potozeniu ,I”, patrz 1 na rysunku
powyzej.

Wylgczy¢ urzadzenie, ustawiajgc przetgcznik w potozeniu ,0”.

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

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytgczaé zrédta pragdu w trakcie spawania (z obcigzeniem).

5.5 Sterowanie wentylatorem

Zrédto pradu posiada regulator czasowy, dzieki czemu wentylatory pracujg dodatkowe 6,5
minuty po zakonczeniu spawania, a urzgdzenie przetgcza sie w tryb oszczedzania energii.
Wentylatory uruchamiajg sie przy ponownym rozpoczeciu spawania.

5.6 Symbole i funkcje

Potozenie sruby Urzadzenie
oczkowej do redukujgce napiecie
9 podnoszenia VRD
Zabezpieczenie przed Elektroda zasadowa
t przegrzaniem Basi
asic
Elektroda rutylowa Elektroda celulozowa
Rutile Cel
Moc tuku Indukcyjnosé

0463 362 001 -15 - © ESAB AB 2013



5 EKSPLOATACJA

Spawanie TIG (Live Ztobienie
é TIG) elektropowietrzne

I
Spawanie MMA
I

Spawanie MIG/MAG

® k= Fg

— Podajnik drutu Uziemienie
Mobile Feed CV
Mobile (napiecie state)
Feed CV

Urzadzenie redukujgce napigcie (VRD)
Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie obwodu otwartego nie przekracza 35 V podczas
przerwy w spawaniu. Informuje o tym swiecgca dioda VRD.

Kiedy system wykryje rozpoczecie spawania, funkcja VRD zostaje zablokowana.

Aby jg aktywowac, nalezy skontaktowac sie z technikiem autoryzowanego serwisu firmy
ESAB.

Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrédto pradu spawania posiada zabezpieczenie przed przegrzaniem, ktére zatgczy sie, jesli
temperatura bedzie zbyt wysoka. W takich przypadkach prad spawania zostaje przerwany i
wigcza sie kontrolka przegrzania.

Kiedy temperatura obnizy sie do normalnej temperatury roboczej, nastgpi automatyczny
reset zabezpieczenia przed przegrzaniem.

Moc tuku
Moc tuku ma istotne znaczenie przy ustalaniu zmian pradu w stosunku do zmian dtugo$ci
tuku. Nizsza wartos¢ oferuje tagodniejszy tuk z mniejszg iloscig rozpryskow.

Dotyczy tylko spawania MMA.

Indukcyjnos¢

Wyzsza indukcyjno$¢ powoduje szersze jeziorko spawalnicze i mniej rozpryskéw. Natomiast
nizsza indukcyjnosé wytwarza bardziej chropowaty dzwiek, a zarazem stabilny, skupiony fuk.

Dotyczy tylko spawania MIG/MAG.

Spawanie TIG

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

,Live TIG-start”

W przypadku funkcji ,Live TIG-start”, elektrode wolframowg przyktada sie do przedmiotu
obrabianego. Kiedy elektroda zostanie odsunieta od przedmiotu, nastepuje zajarzenie tuku
przy ograniczonym poziomie pradu.
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5 EKSPLOATACJA

W przypadku spawania TIG, zrddto pradu bedzie wyposazone w:

* uchwyt TIG z zaworem gazowym
* butle z argonem

* regulator butli z argonem

» elektrode wolframowg

Zlobienie elektropowietrzne

Do ztobienia elektropowietrznego uzywa sie specjalnych elektrod wykonanych z weglowego
preta w miedzianej otulinie.

Luk powstaje miedzy weglowym pretem i przedmiotem obrabianym, topigc materiat.
Sprezone powietrze doprowadza sie w celu zdmuchniecia stopionego materiatu.

W przypadku ztobienia elektropowietrznego, zrédto pragdu bedzie wyposazone w:

* uchwyty do Ztobienia elektropowietrznego
* przewod masowy z klamrg
« ci$nienie powietrza

Tabela 3. Zalecane do ztobienia

Elektroda Napiecie min. Napiecie maks. Przedtuzenie

elektrody
6 mm (1/4") 36V 49V 50 - 76 mm
8 mm (5/16 cala) 39V 52V (2 -3 cale)
10 mm (3/8 cala) 43V 52V

Spawanie MMA

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

W przypadku spawania MMA, Zrédto pradu bedzie wyposazone w:

* przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
* przewdd masowy z klamrg

Spawanie metoda MIG/MAG oraz spawanie z drutem rdzeniowym samoostonowym
tuk topi stale podawany drut. Jeziorko spawalnicze jest zabezpieczane przez gaz ostonowy.

W przypadku spawania MIG/MAG i spawania z drutem rdzeniowym samoostonowym, zrédto
pradu bedzie wyposazone w:

* podajnik drutu

* uchwyt spawalniczy

* przewdd tgczacy zrédio pradu i podajnik drutu

* butle z gazem

* przewdd masowy z klamrg

0463 362 001 -17 - © ESAB AB 2013



6 KONSERWACJA

6 KONSERWACJA
6.1 Opis

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

Tylko personel posiadajgcy odpowiednig wiedze elektryczng (autoryzowany personel) moze
zdejmowac ostony bezpieczenstwa.

@ PRZESTROGA!

Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywad, jesli
klient podejmie jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy
usterek w produkcie.

6.2 Zrédto pradu

Nalezy regularnie sprawdzaé, czy otwory wentylacyjne zrédta pradu spawania nie sg
zablokowane zanieczyszczeniami. Zapchane lub zablokowane wloty i wyloty powietrza mogg
spowodowac przegrzanie.

Czestotliwos¢ i metoda czyszczenia zalezg od:

* procesu spawania
* czasu trwania tuku
+ warunkéw
» otoczenia.

Zazwyczaj wystarcza raz w roku przedmuchac zrédto prgdu suchym sprezonym powietrzem
(o0 zmniejszonym cisnieniu).

6.3 Uchwyt spawalniczy

Regularny program konserwacji ogranicza niepotrzebny i kosztowny czas przestoju.

Przy kazdej wymianie szpuli drutu nalezy odfgczy¢ uchwyt spawalniczy od zrédfa pradu i
przedmuchaé go do czysta sprezonym powietrzem.

Przed wsunieciem kohcowki drutu w prowadnik drutu nalezy spitowac ostre krawedzie.

Szczegotowe informacje zawierajg instrukcje obstugi uchwytéw spawalniczych.
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7 USUWANIE USTEREK

7

USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzadzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzié¢

nastepujace kontrole i przeglady.

Typ usterki

Dzialanie naprawcze

Brak tuku.

Sprawdz, czy przetagcznik zasilania
sieciowego zostat zatgczony.
Sprawdz, czy przewody sieciowy,
spawalniczy i masowy zostaty
odpowiednio podtgczone.

Sprawdz, czy ustawiono odpowiednig
warto$¢ pradu.

Sprawdz bezpieczniki zasilania
sieciowego.

W trakcie spawania wystgpita przerwa w
dostawie prgdu spawania.

Sprawdz, czy zadziatato zabezpieczenie
przed przecigzeniem (wskazywane z
przodu).

Sprawdz bezpieczniki zasilania
sieciowego.

Sprawdz, czy przewdd masowy jest
podigczony prawidtowo.

Zabezpieczenie przed przegrzaniem czesto
sie zafgcza.

Upewnij sie, ze nie zostaty przekroczone
dane znamionowe zrodta pradu (tj. czy
urzgdzenie nie jest przecigzone).

Staba wydajnosé spawania.

Sprawdz, czy przewody spawalniczy i
masowy zostaty odpowiednio podtgczone.
Sprawdz, czy ustawiono odpowiednig
warto$¢ pradu.

Sprawdz, czy uzywana jest odpowiednia
elektroda lub drut.

Sprawdz bezpieczniki zasilania
sieciowego.

Sprawdz ci$nienie gazu w urzadzeniu
podtgczonym do zZrodta pradu.

Komunikat ,Err” na wyswietlaczu w trybie
obwodu otwartego

Sprawdz bezpieczniki zasilania
sieciowego.

Sprawdz, czy napiecie na tabliczce
wyboru napiecia z tytu zrédta prgdu
odpowiada znamionowemu napieciu
sieciowemu.

Uruchom ponownie zrédto pradu
przetgcznikiem gtéwnym

0463 362 001
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8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika autoryzowanego
serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowac wylgcznie oryginalne czesci zamienne i
eksploatacyjne firmy ESAB.

Zrédta pradu Warrior 400i CC/CV i Warrior 500i CC/CV zostaty zaprojektowane i
przetestowane zgodnie z miedzynarodowymi i europejskimi normami IEC/EN 60974-1 oraz
IEC/EN 60974-10. Po zakonczeniu prac serwisowych lub naprawczych, wykonujgca je
osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z powyzszymi normami.

Czesci zamienne mozna zamawiac przez lokalnego przedstawiciela handlowego firmy ESAB
— patrz ostatnia strona tego dokumentu.
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number Denomination Type Notes
0465 350 884 Welding power source |Warrior 400i CC/CV  |380-415V
0465 350 883 Welding power source |Warrior 500i CC/CV  |380-415V

0464 254 001

Spare parts list

0464 523 001

Service manual

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

0463 362 001
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AKCESORIA

AKCESORIA

0465 250 880  |Warrior™ Feed 304

0465 250 881 Warrior™ Feed 304w,
with water cooling

0558 005 728 | MobileFeed 300 AVS

0459 491 896 Remote control unit AT1
MMA and TIG current

0459 491 897 Remote control unit AT1 CF
MMA and TIG: course and fine setting of
current

Remote control cable 12 pole - 8 pole
0459552880 5m

0459 552 881 10 m
0459 552882 |15m
0459 552883 |25m
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AKCESORIA

0465 424 880 |Remote outlet kit
0465416 880  |Wheel kit

0465 510880 |Trolley

0465 427 880 | Cooling unit

Connection set,

70 mm?, 19 poles

0459836880 1.7 m
0459 836 881 5m
0459836882 |10 m
0459836883 |15m
0459 836884 |25m
0459836885 |35m
Connection set water, 70 mm?, 19 poles
0459836890 |1.7m
0459 836 891 5m
0459836892 |10 m
0459836893 |15m
0459836894 |25m
0459836895 |35m

0463 362 001
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AKCESORIA

Connection set, 95 mm?, 19 poles

0459 836 980 1,7mC
0459 836 981 5mC
0459 836 982 10mC
0459 836 983 15mC
0459 836 984 25mC
0459 836 985 35mcC
Connection set water, 95 mm?, 19 poles
0459 836 990 1,7mA
0459 836 991 5mC
0459 836 992 10mA
0459 836 993 15mC
0459 836 994 25mcC
0459 836 995 35mcC
TIG torches

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

TXH™ 151V, OKC50,4 m A
TXH™ 151V, OKC 50,8 m A
TXH™ 201V, OKC 50,4 m A
TXH™ 201V, OKC 50, 8 m

Arc air torches

0468 253 880
0468 253 016
0468 253 015
0468 253 881
0468 253 036
0468 253 035

Flair 600 incl monocable 2.5 m A

Torch only A

Monocable only A

Flair 1600 incl monocable 2.5 m A

Torch only A

Monocable only A

0463 362 001
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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: +32 2 745 11 00
Fax: +32 2 745 11 28

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 GmbH
Solingen

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

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.0.
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.

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 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 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

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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