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Warrior™ 500i ECHO CC/CV

Instrukcja obstugi
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ESAB
A

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Warrior 500i ECHO CC/CV With serial number OP441 YY XX XXXX

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2018/1784 Directive 2009/125/EC
. Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility
EN 60674-10:2020 (EMC) requirements

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 and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature
Gothenburg Peter Burchfield

2024-10-01 General Manager, Equipment Solutions c €
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Warrior 500i ECHO CC/CV With serial number  OP451 YY XX XXXX

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EU reg. no. 201971784 Directive 2009/125/EC

IEC EN 60974-10-2020 Arc Welding_ Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility
(EMC) requirements

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 and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

q

Gothenburg Peter Burchfield
2025-01-27 General Manager, Equipment Solutions
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ESAB

UK DECLARATION OF CONFORMITY

According to:

- Electric Equipment (Safety) Regulations 2016;

- Electromagnetic Compatibility Regulations 2016;

- The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012 (as amended)

- The Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Warrior 500i ECHO CC/CV with serial number from OP451 YY XX XXXX

X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

322 High Holborn, London, WC1V 7PB, United Kingdom

www.esab.co.uk

The following British Standards and Instruments in force within the United Kingdom has been
used in the design:

- ENIEC 60974-1:2018/A1:2019  Arc welding equipment - Part 1: Welding power sources

- |EC EN 60974-10:2020 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

- UKS.. 2021/745 Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for
w Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

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 UK, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Signatures
5 l#’/, 7 _L"
David Todd
Commercial Director, U K
ESAB Group UK & Ireland cCA

London, 2025-01-28
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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 unikng¢, 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.

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

oraz karty charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajace lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostroznosci 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 urzadzenia 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 wytgcznikdw awaryjnych
jego dziatanie
odpowiednie $rodki ostroznosci
zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowa¢, 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 byly odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

O O O O

0448 540 101 -6 - © ESAB AB 2025



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., ktdére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé
poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
o Upewnic¢ sie, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
o Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga 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 skorg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy.
* QOdizolowac¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
* Upewnic¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla

§ zdrowia
:i' \ » Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
rozpoczeciem spawania zasiegngc opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zakiécaé prace niektorych 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 a przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢
przewodu spawalniczego ani roboczego wokoét ciata. Ustawic zrédto
zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy poditgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia
* Glowe nalezy trzymacé poza zasiegiem gazow.
+ Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy.

0448 540 101 -7 - © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LUKU — moze powodowaé¢ obrazenia oczu i
poparzenia skoéry

—

W\

» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkta
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronna.

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

& HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

% CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata
V]

* Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢ zamkniete i
bezpiecznie zamocowane.

* Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w przypadku

= koniecznosci wykonania konserwaciji i usuniecia usterek.

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

* Po zakohczeniu serwisowania i przed uruchomieniem urzadzenia
spawalniczego nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

(/‘Q\ﬂ’:: ZAGROZENIE POZAREM

» Iskry (rozpryski) mogg spowodowacé pozar. Upewnic sie, ze w poblizu nie
ma materiatow tatwopalnych.
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

PRZESTROGA!

Urzgdzenia 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.

0448 540 101 -8- © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé¢ do
zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego

(WEEE) oraz jej zastosowaniem w swietle prawa

krajowego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne _
i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu

utylizacji odpadéw.

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy
ESAB.

ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby
uzyskac¢ informacje na temat skltadania zamoéwien, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
dealerem ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.

0448 540 101 -9. © ESAB AB 2025



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

2.1 Opis

Warrior™ 500i ECHO CC/CV to zZrodto prgdu 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 fukowego
powietrzno-weglowego.

Urzadzenie Warrior™ 500i ECHO CC/CV ma wbudowang funkcje komunikacji z podajnikiem
RobustFeed AVS ECHO za posrednictwem przewodow spawalniczych.

Zrédta pradu sg przeznaczone do stosowania z nastepujgcymi podajnikami drutu:

« RobustFeed PRO

+ RobustFeed AVS

+ RobustFeed AVS ECHO
*  Warrior™ Feed 304

*  Warrior™ Feed 304w

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu zostaty opisane w rozdziale ,AKCESORIA”
niniejszej instrukcji.
2.2 Wyposazenie

Wraz ze zrédtem pradu sg dostarczane:

* przewdd masowy z klamrg o dtugosci 5 m (16 stop)
* przewdd sieciowy o dtugosci 5 m (16 stop)

* Instrukcja obstugi

« Skrocona instrukcja obstugi

» Instrukcja dotyczaca bezpieczenstwa

0448 540 101 -10 - © ESAB AB 2025



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Warrior™ 500i ECHO CC/CV

Napiecie sieciowe

380-415V £10%,

3~ 50/60 Hz
Zasilanie sieciowe S__ . 7,2 MVA
Zasilanie sieciowe Z__ 0,022 Q
Prad pierwotny | ___
MIG/MAG 37A
TIG 30A
MMA 38 A
Moc w stanie spoczynkowym 21,3 W

Zakres ustawien

MIG/MAG 16 A/15V - 500 A/39 V
TIG 5A/10V - 500 A/30 V
MMA 16 A/20 V - 500 A/40 V
Obciazenie dopuszczalne przy MIG/IMAG
60% cyklu pracy 500 A/39V
100% cyklu pracy 400 A/34 V
Dopuszczalne obcigzenie w trybie TIG
60% cyklu pracy 500 A/30 V
100% cyklu pracy 400 A/26 V
Dopuszczalne obcigzenie w trybie MMA
60% cyklu pracy 500 A/40 V
100% cyklu pracy 400 A/36 V
Wspoétczynnik mocy przy pradzie maksymalnym 0,91
Sprawnos¢ przy pradzie maksymalnym 90%
Typy elektrod Zasadowa

Rutylowa

Celulozowa

Napiecie jatowe

VRD nieaktywne

56 V DC szczytowe

VRD aktywne

28 V DC szczytowe

Moc pozorna przy prgdzie maksymalnym

24,6 kVA

Moc czynna przy prgdzie maksymalnym

22,5 kW

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C

Temperatura transportu

Od -20 do +55°C

Stale cisnienie akustyczne przy bezczynnosci |<70 db (A)
Wymiary d x s x w 712 x 325 x 470 mm
Masa 58,5 kg

Klasa izolacji H

0448 540 101 -1 -

© ESAB AB 2025



3 DANE TECHNICZNE

Warrior™ 500i ECHO CC/CV
Stopien ochrony IP 23
Klasa zastosowania

Zasilanie sieciowe, S

sc min

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 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.

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.

0448 540 101 -12 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

4.1 Informacje ogélne

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.
4.2 Instrukcja podnoszenia

Max 80.3 kg/177 lbs

Max 30°

A

Max 230 kg/507 lIbs

0448 540 101 -13 -
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4 INSTALACJA

A

4.3

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

nierowne lub pochyte.

(
\&

Lokalizacja

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

44

Zasilanie sieciowe

UWAGA!

Wymagania dotyczgce zasilania sieciowego

To urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest
wieksza lub rowna S_ . w punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci publiczne;.
Instalator lub uzytkownik urzagdzenia powinien dopilnowaé, aby urzgdzenie zostato
podtgczone tylko do zasilania o mocy zwarciowej wigkszej lub rownej S_, kontaktujgc

sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielczej. Parametry techniczne zostaty
podane w rozdziale 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.

Dg MAINS VOLTAGE
SETTING:

AL

O3so0v (J4oov ([(4a15V

465515002

Rating plate with supply connection data

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekroj przewodéw w przypadku modelu Warrior™ 500i ECHO

cc/ev
Warrior™ 500i ECHO CC/CV
Napiecie sieciowe |380 V 3~ 50/60 Hz 400 V 3~ 50/60 Hz 415V 3~ 50/60 Hz
Przekrdj przewodu |4 x 6 mm? 4 x 6 mm? 4 x 6 mm?
sieciowego
Maksymalny prad 38 A 36 A 35A
znamionowy |
0448 540 101 -14 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

I1eff

MIG/MAG 28 A 27 A 26 A

TIG 23 A 22 A 26 A

MMA 29A 28 A 26 A

Bezpiecznik

zwioczny

typu C MCB

(miniaturowy 35 A 35A 35A

bezpiecznik

automatyczny) 32A 32A 32A
UWAGA!

Przekroj przewodow sieciowych i wielkosci bezpiecznikdbw podane powyzej sg zgodne
z przepisami szwedzkimi. Zrédta pradu nalezy uzywac¢ zgodnie z odpowiednimi
przepisami lokalnymi.

Zasilanie z agregatow pradotwoérczych

Zrédto 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 automatyczng regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg
réwnorzednego lub lepszego typu o mocy znamionowej 240 kW.

Instrukcja podtaczania

Zrédto pradu zostato przystosowane fabrycznie do napiecia 400 V AC. Jesli wymagane jest
inne napiecie sieciowe, nalezy przetozy¢ przewod na ptytce drukowanej w odpowiednie
potozenie. Nalezy takze zaktualizowacé tabliczke znamionowg z tytu zrédta pragdu, na ktorej
podano ustawienie napiecia sieciowego. Powinna to zrobi¢ osoba posiadajgca odpowiednig
wiedze elektryczna.

UWAGA!

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

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

|
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5 EKSPLOATACJA

5 EKSPLOATACJA

Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczytaé przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

UWAGA!

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

ﬁ OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym! Nie dotyka¢ przedmiotu obrabianego ani glowicy
spawalniczej podczas pracy!

5.1 Zlacza i elementy sterujace

1. Wylgcznik zasilania sieciowego, O/l 9. Potaczenie (-): MIG/IMAG: przewdd
powrotny TiG: palnik spawalniczy
MMA: przewdd powrotny lub przewdd
spawalniczy, OKC 50 (ZENSKI)
2. Kontrolka, z6tta, przegrzanie 10. Potaczenie (+): MIG/MAG: przewdd
spawalniczy TIG: przewdd powrotny
MMA: przewdd spawalniczy lub
przewdd powrotny, OKC 50 (ZENSKI)
3. Kontrolka, zielona, funkcja VRD 11. Wylgcznik nadpradowy, 10 A, 42 V
(obnizone napiecie obwodu
otwartego)
4. Wyswietlacz, prad (A) i napiecie (V) 12. Potaczenie modutu podawania drutu,
19-stykowe ztgcze Amphenol

5. Pokretto regulacji: Ztobienie tukowe 13. Przytgcze przystawki zdalnego
MMA/TIG: prad (A) tryb podawania sterowania (opcja)
mobilnego: napiecie (V)
6. Pokretto wyboru typu elektrody 14. Przytgcze zasilania sieciowego
7. Pokretto indukcyjnosci (MIG/MAG) i 15. Sruba oczkowa do podnoszenia

mocy tuku (MMA):
8. Pokretto metody spawania
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5 EKSPLOATACJA

5.2 Przytacze przewodéw spawalniczego i masowego

Zrédto pradu jest wyposazone w dwa gniazda (zacisk dodatni (+) i ujemny (-)) do
podtgczenia przewodow 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 zrodta pradu. Przymocowacé 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 zaleznosci od typu uzywanej elektrody. Biegunowos$¢ potgczenia jest
podana na opakowaniu elektrod.

Maksymalna zalecana wartos¢ pradu dla kabli zestawu przytaczen

W temperaturze otoczenia +25°C i normalnym cyklu 10-minutowym:

. Cykl pracy Spadek
Przekréj przewodu P
100% 60% napiecia/10 m
70 mm? 360 400 0,25V /100 A
95 mm? 430 500 0,19V/100A

W temperaturze otoczenia +40°C i normalnym cyklu 10-minutowym:

. Cykl pracy Spadek
Przekréj przewodu L.
100% 60% napiecia/10 m
70 mm? 310 350 0,27 V/100 A
95 mm? 370 430 0,20V /100 A

Cykl pracy

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

5.3 Wiaczanie/wyltaczanie zasilania sieciowego

Wiaczyc¢ 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 zrodto prgdu zostanie wytaczone w normalny
sposob, dane spawania zostang zapisane i bedg dostepne przy kolejnym uruchomieniu
urzadzenia.

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytagczaé zrodia pradu w trakcie spawania (z obcigzeniem).
54 Sterowanie wentylatorem

Zroédto 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.
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5.5 Symbole i funkcje

Potozenie Sruby Urzadzenie

oczkowej do redukujgce napiecie
? podnoszenia VRD

Zabezpieczenie przed Elektroda zasadowa
t przegrzaniem Basi

asicC
Elektroda rutylowa Elektroda celulozowa
Rutile
Moc tuku Indukcyjnosé
Spawanie TIG (Live Ztobienie

TIG) elektropowietrzne

Spawanie MMA Spawanie MIG/MAG

17 I P

Podajnik drutu Uziemienie
Mobile Feed CV

(napiecie state)

® Iz Fr 8 ¢

5,

Q

Urzadzenie redukujgce napigcie (VRD)

Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie jatowe nie przekracza 35 V podczas przerwy w
spawaniu. Informuje o tym $wiecaca dioda VRD.

Kiedy system wykryje rozpoczecie spawania, funkcja VRD zostaje zablokowana.

Aby jg aktywowaé, 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.
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5 EKSPLOATACJA

Indukcyjnosé

Wyzsza indukcyjno$¢ powoduje szersze jeziorko spawalnicze i mniej rozpryskéw. Natomiast
nizsza indukcyjnos¢ wytwarza bardziej chropowaty dzwiek, a zarazem stabilny, skupiony tuk.
Dotyczy tylko spawania MIG/MAG.

Spawanie TIG

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

Funkcja ,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.

W przypadku spawania TIG zrodio 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
* przewdd masowy z klamrg
* cisnienie powietrza

Zalecane do zfobienia

Elektroda Napiecie min. Napiecie maks. Przedtuzenie

elektrody
6 mm (1/4") 36V 49V 50-76 mm
8 mm (5/16 cala) 39V 52 V (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 Zrodto pradu bedzie wyposazone w:
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5 EKSPLOATACJA

* przewod spawalniczy z uchwytem elektrody
*  przewod masowy z klamrg

Spawanie metoda MIG/MAG oraz spawanie z drutem rdzeniowym samoostonowym
Luk 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 zrodio pradu i podajnik drutu
* butle z gazem

* przew6d masowy z klamrg
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6 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!
Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

PRZESTROGA!

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

n PRZESTROGA!

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

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 upewnic 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 % N\
Wyczy$cic¢ i wymieni¢ | Wyczys$cic zaciski Sprawdzi¢ lub
nieczytelne etykiety. spawalnicze. wymieni¢ przewody

spawalnicze.

Co 12 miesiecy lub w
zaleznosci od
warunkéw otoczenia
(przez
upowaznionego
technika serwisu)

Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia. Uzyé
suchego sprezonego
powietrza pod
cisnieniem 4 barow.
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6.2

Instrukcje dotyczace czyszczenia

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

procesu spawania

czasu trwania fuku

Ssrodowiska pracy

otoczenia, tj. wystepowania opitkdw itp.

Narzedzia wymagane do przeprowadzenia procedury czyszczenia:

Srubokret typu torx, T251 T30

suche powietrze, sprezone pod cisnieniem 4 baréw

wyposazenie ochronne, takie jak zatyczki do uszu, okulary bezpieczenstwa, maski,
rekawice i buty bezpieczenstwa

PRZESTROGA!

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

6.2.1 Procedura czyszczenia

_~®

Se——=— a

n PRZESTROGA!

oaRrwN =

7.

Procedura czyszczenia powinna by¢ przeprowadzana przez upowaznionego
technika serwisu.

Odtaczy¢ zasilanie sieciowe.
Poczekac 4 minuty na roztadowanie kondensatorow.
Zdja¢ boczne panele zrédta pradu.
Zdja¢ gérny panel zrodta pradu.
Zdjac¢ plastikowg pokrywe miedzy chtodnicg i wentylatorem (b).
Wyczyécic zrédto pradu przy uzyciu suchego, skompresowanego powietrza (4 bar) w
nastepujacy sposob:
a) Gorna tylna czesc.
b) Od panelu tylnego przez drugg chtodnice.
c) Induktor, transformator i czujnik natezenia.
d) Strona komponentéw zasilania, od strony tylnej za ptytkg drukowang PCB
15AP1.
e) Piytki drukowane po obu stronach.
Upewnic sie, ze na zadnej czesci nie pozostat pyt.

0448 540 101 -23- © ESAB AB 2025



6 KONSERWACJA

8. Zainstalowa¢ plastikowg pokrywe pomiedzy chtodnicg i wentylatorem (2) i upewnic
sie, ze zostata poprawnie zamocowana na chtodnicy.

9. Wykona¢ test zrédta prgdu zgodnie z normg IEC 60974-4, postepowac zgodnie z
procedurg w sekcji ,Kontrola i test po naprawie” podrecznika serwisowego.

10. Zainstalowac gorny panel zrédta pradu.

11. Zainstalowac boczne panele zrédta pradu.

12. Podigczyc¢ zasilanie sieciowe.
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7 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzadzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzié¢

nastepujgce kontrole i przeglady.

Typ usterki

Dzialanie naprawcze

Brak fuku.

» Sprawdzi¢, czy przetagcznik zasilania
sieciowego zostat wtgczony.

» Sprawdzi¢, czy kable sieciowy,
spawalniczy i masowy zostaty
odpowiednio podtgczone.

+ Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig
wartos$¢ pradu.

» Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania
sieciowego.

W trakcie spawania wystgpita przerwa w
dostawie prgdu spawania.

» Sprawdzi¢, czy zadziatato
zabezpieczenie przed przecigzeniem
(wskazywane z przodu).

» Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania
sieciowego.

* Sprawdzi¢, czy przewod masowy jest
podfgczony prawidtowo.

Zabezpieczenie przed przegrzaniem czesto
sie zalgcza.

* Upewni¢ sie, ze nie zostaly
przekroczone dane znamionowe zrodia
pradu (tj. czy urzadzenie nie jest
przecigzone).

Staba wydajnos¢ spawania.

» Sprawdzi¢, czy przewody spawalniczy i
masowy zostaty odpowiednio
podtgczone.

» Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig
wartos$¢ pradu.

» Sprawdzi¢, czy uzywana jest
odpowiednia elektroda lub drut.

» Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania
sieciowego.

» Sprawdzi¢ cisnienie gazu w urzgdzeniu
podifgczonym do zrédta pradu.

Komunikat ,Err” na wyswietlaczu w trybie
obwodu otwartego

» Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania
sieciowego.

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

* Ponownie uruchomi¢ zrédto pradu
przetgcznikiem gtownym.

Nie wykryto uzgadniania komunikacji ECHO
miedzy zrodtem pradu a podajnikiem
(dotyczy funkcji AVS ECHO).

» Sprawdzi¢, czy metoda spawania jest
ustawiona na tryb AVS.

+ Sprawdzi¢, czy przewody potgczeniowe
sg prawidtowo podtgczone.
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8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

zamienne i eksploatacyjne firmy ESAB.

Urzadzenie Warrior™ 500i ECHO CC/CV zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie
z miedzynarodowymi i europejskimi normami EN 60974-1 oraz EN 60974-10, klasa A. Po

zakonczeniu prac serwisowych lub naprawczych wykonujgca je osoba odpowiada za
zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z powyzszymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy
ESAB — patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zaméwienia nalezy poda¢ typ produktu,
numer seryjny, oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi

to wysytke i umozliwi prawidtowg dostawe.
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number Denomination Type Notes

0448 550 880 Welding power source \Warrior™ 500i ECHO CC/CV |380-415V CE
0464 254 001 Spare parts list

0464 523 001 Service manual

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

AKCESORIA

0445 800 880

RobustFeed PRO
With EURO connector

0445 800 881

RobustFeed PRO, Water

With EURO connector and including torch
cooling system

0445 800 882

RobustFeed PRO Offshore

With EURO connector, including gas flow
meter and heater

0445 800 883

RobustFeed PRO Offshore, Water

With EURO connector and including torch
cooling system, including gas flow meter and
heater

0445 800 884

RobustFeed PRO, Tweco

With Tweco 4 connector

0445 800 885

RobustFeed PRO Offshore, Tweco

With Tweco 4 connector, including gas flow
meter and heater

0446 700 880

RobustFeed AVS without Rotameter
with EURO connector

0446 700 881

RobustFeed AVS with Rotameter
with EURO connector

0446 700 882

RobustFeed AVS without Rotameter

with Tweco connector

0446 700 883

RobustFeed AVS with Rotameter

with Tweco connector

0448 700 880 RobustFeed AVS ECHO with Rotameter
with EURO connector
0448 700 881 RobustFeed AVS ECHO with Rotameter

with Tweco connector
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AKCESORIA

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

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

0349 090 886 Foot control FS002
MMA and TIG: current

Remote control cable 12 pole - 8 pole
0459 552880 |5m (16 ft.)

0459 552 881 10 m (33 ft.)
0459 552882 |15 m (49 ft.)
0459 552 883 |25 m (82 ft.)

0465 424 880 Remote outlet kit
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AKCESORIA

0465416 880  |Wheel kit

0465 510880 |Trolley

0465 508 880 Guide pin extension kit
Used together with the trolley when the wire
feed unit is equipped with wheel kit

0465 427 880 | Cooling unit

Interconnection

cable without strain relief, Air cooled, 70 m

0459 836 880
0459 836 881
0459 836 882
0459 836 883
0459 836 884
0459 836 885

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)

10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35 m (115 ft.)

0448 540 101
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AKCESORIA

Interconnection cable without strain relief, Liquid cooled, 70 mm?

0459 836 890
0459 836 891
0459 836 892
0459 836 893
0459 836 894
0459 836 895

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)
10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35m (115 ft.)

Interconnection cable without strain relief, Air cooled, 95 m

m?2

0459 836 980
0459 836 981
0459 836 982
0459 836 983
0459 836 984
0459 836 985

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)

10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35 m (115 ft.)

Interconnection cable without strain relief, Liquid cooled, 95 mm?

0459 836 990
0459 836 991
0459 836 992
0459 836 993
0459 836 994
0459 836 995

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)

10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35 m (115 ft.)

Przewéd potaczeniowy ze wstepnie zamontowanym reduktorem naprezen, chtodzony

powietrzem, 70

mm?

0446 160 880
0446 160 881
0446 160 882
0446 160 883
0446 160 884
0446 160 885
0446 160 887

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)
10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35m (115 ft.)
20 m (66 ft.)

Przewéd potaczeniowy ze wstepnie zamontowanym reduktorem naprezen, chtodzony

ciecza, 70 mm?

0446 160 890
0446 160 891
0446 160 892
0446 160 893
0446 160 894
0446 160 895

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)

10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35m (115 ft.)
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Przewéd potaczeniowy ze wstepnie zamontowanym reduktorem naprezen, chtodzony
powietrzem, 95 mm?

0446 160 980
0446 160 981
0446 160 982
0446 160 983
0446 160 984
0446 160 985

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)
10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35 m (115 ft.)

ciecza, 70 mm?

Przewéd potaczeniowy ze wstepnie zamontowanym reduktorem naprezen, chtodzony

0446 160 990
0446 160 991
0446 160 992
0446 160 993
0446 160 994
0446 160 995

2m (7 ft.)
5m (16 ft.)

10 m (33 ft.)
15 m (49 ft.)
25 m (82 ft.)
35 m (115 ft.)

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

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
Torch only

Monocable only

Flair 1600 incl monocable 2.5 m
Torch only

Monocable only
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