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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 750i CC/CV from serial number OP420 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 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. 2019/1784 Directive 2009/125/EC
EN 60974-10:2014 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
L | /,,C A—
," ¥ s’l‘f./’
Gothenburg Peter Burchfield

2024-05-23 General Manager, Equipment Solutions



Y ]
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 750i CC/CV with serial numbers from 110 xxx xxxx (2021 w10)

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

- EN60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for

© Hasl 22l 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.

Signature

Qo Kasbd

Gary Kisby U K

Sales & Marketing Director,
ESAB Group UK & Ireland Cn
London, 2022-06-10
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

® VARNING!
Innebar fara som, om den inte undviks, omedelbart leder till allvarliga
personskador eller dodsfall.

VARNING!
Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

A
A OBSERVERA!
A

VARNING!
Innan anvandning, las och férstd denna bruksanvisning A |L.'JJ
och folj alla etiketter, arbetsgivarens sékerhetsrutiner

och sdkerhetsdatablad (SDS).

1.2 Sakerhetsatgarder

Det ar anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar
med eller intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna
maste uppfylla de krav som galler fér denna typ av utrustning. Utdver
standardbestammelserna fér en svetsplats ska rekommendationerna nedan féljas.

Allt arbete ska utféras av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande.
Felaktig anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i
personskada eller skador pa utrustningen.

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
o dess handhavande
nddstoppens placering
dess funktion
tilampliga sakerhetsatgarder
korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella
andra funktioner hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
o inga obehoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den
startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
o vara lamplig fér andamalet
o vara fri fran drag.

O
O
O
O
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1 SAKERHET

4. Personlig skyddsutrustning
o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som
skyddsglaségon, flamsakra klader och skyddshandskar.
o Barinte l6st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom
sadana kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna férsiktighetsatgarder
o Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
o Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.
o Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa val anvisad
plats
o Smorjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

Om utrustad med ESAB-kylare

Anvand endast kylvatska som godkéants av ESAB. Icke godkanda kylvatskor kan skada
utrustningen och aventyra produktsakerheten. | handelse av sadan skada upphor samtliga
garantiataganden fran ESAB att galla.

* Se kapitlet "TILLBEHOR” i bruksanvisningen fér information om bestélining.

VARNING!

Bagsvetsning och bagskarning kan orsaka personskada. Vidta alltid
sakerhetsatgarder vid svetsning och skarning.

:‘? ELEKTRISK STOT - Kan doéda
- e

* Installera och jorda utrustningen enligt handboken.
* ROr ej stromférande delar eller elektroder med bara hander eller med vat
skyddsutrustning.

* Isolera dig fran arbetet och marken.
+ Se till att din arbetsstallning ar saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT — Kan vara hilsoskadliga

%% » Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning
:3-'..' \ genomférs. EMF kan stdra vissa pacemakers.
_ » Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bér anvanda foljande metoder for att minimera exponering foér
EMF:

o Dra elektrod- och arbetskabeln p4 samma sida av kroppen. Fixera
dem med tejp om mgjligt. Placera inte din kropp mellan svetspistolen
och kablar. Snurra aldrig svetspistolen eller kablar runt din kropp. Hall
svetsstromkalla och kablar sa langt bort fran kroppen som mdjligt.

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som skall
svetsas som mdjligt.

ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

* Undvik att ha huvudet i svetsrdken.
» Anvand ventilation, utsug vid bagen eller bada delarna for att féra bort
angor och gaser fran din andningszon och det allmanna omradet.

LJUSBAGAR - Kan skada égonen och ge brannskador pa huden

%Q » Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskdrm med
L skyddsglas av ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.
+ Skydda omkringstaende personer med hjalp av lampliga skarmar eller
draperier.

0463 730 331 -6 - © ESAB AB 2024



1 SAKERHET

BULLER - Kan ge horselskador

Skydda 6éronen. Anvand horselkapor eller annat Iampligt hérselskydd.

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

« Hall alla dérrar, paneler och luckor stangda och se till att de sitter pa plats
ordentligt. Endast kvalificerade personer boér vid behov ta bort kapor for
underhall och felsdkning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stanga
dorrar nar servicen ar klar och innan motorn startas.

Stang av motorn innan du installerar eller ansluter enheten.

Hall hander, har, I6ssittande klader och verktyg borta fran rorliga delar.

§©
3 B

BRANDFARA

<=" . Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Verifiera att det inte finns nagra
brannbara material i narheten.
* Anvand inte pa slutna behallare.

HET YTA - delar kan orsaka brannskador
* Vidror inte delar med bara hander.
» Lat utrustningen svalna av innan du arbetar med den.

* Anvand lampliga verktyg och/eller isolerade svetshandskar nar du hanterar
heta delar for att undvika brannskador.

DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i hindelse av driftstérning.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

D)
i

&

OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

VARNING!
Anvand inte stromkallan for att tina frusna ror.

OBSERVERA!

Utrustning klass A ar inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elforsorjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. Pa grund av saval
ledningsburna som utstralade stérningar kan det i
sadana omraden vara problematiskt att uppna
elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning klass A.

0463 730 331 -7 - © ESAB AB 2024



1 SAKERHET

OBSERVERA!

Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanlaggning!

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av

elektrisk och elektronisk utrustning och dess

genomforande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk

och elektronisk utrustning som natt slutet av sin _
livslangd samlas in separat och lamnas till

atervinningsanlaggning.

Det avilar den som ager och/eller ansvarar for
utrustningen att halla sig informerad om vilka
atervinningsanlaggningar som ar godkanda.

For mer information, kontakta narmaste
ESAB-aterforsaljare.

ESAB har ett sortiment av tillbehor for svetsning och personlig skyddsutrustning till
salu. Kontakta din ESAB-aterforsiljare eller besok var webbplats for
bestéallningsinformation.

0463 730 331 -8- © ESAB AB 2024



2 INLEDNING

2 INLEDNING

2.1 Oversikt

Warrior 750i CC/CV ar en svetsstromkalla som ar avsedd for bagmejsling samt
GMAW-svetsning, FCAW-S-svetsning (svetsning med pulverfylld roértrad), TIG-svetsning och
MMA-svetsning (svetsning med belagda elektroder).

Stromkallorna ar avsedda att anvandas tillsammans med féljande tradmatarenheter:

* Robust Feed PRO
«  Warrior Feed 304
*  Warrior Feed 304w

ESAB:s tillbehor till produkten aterfinns i kapitlet "TILLBEHOR” i denna handbok.

2.2 Utrustning

Stromkallan levereras med:

* Snabbstartsguide

+ Sakerhetsinstruktion

* 5 m aterledarkabel med kontaktklamma

* Bruksanvisning

» Natkabel pa 5 meter med 63 A-kontakt (5P)

OBSERVERA!
63 A-kontakten ar avsedd att anvandas for matningsspanning = 400 V AC.

0463 730 331 -9. © ESAB AB 2024



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

Warrior 750i CC/CV

Arbetsspéanning

380—460 V + 10 %, 3-50/60 Hz

Natmatning Ssemin

5,4 MVA

Natmatning Zmax 0,0319 ohm

Primarstrom 380 V 400 V 415V 440V 460 V
[max GMAW — MIG 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
[max — TIG 51A 49 A 47 A 44 A 42 A
[max — MMA 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
Imax. — bagmejsling 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
Tomgangseffekt i energisparlage

6,5 minuter efter svetsning 25W

Instdllningsomrade for alla lagen

GMAW — MIG med platt karakteristik |16 A/15 V-820 A/44 V

TIG med fallande karakteristik 10 A/10 V=820 A/34 V

MMA med fallande karakteristik 15 A/15 V=820 A/44 V

Bagmejsling 100 A/18 V-850 A/44 V

Tilldten belastning for GMAW och MMA

60 % intermittens 820 A/44 vV

intermittensfaktor 100 % 750 A/44 vV

Tillaten belastning vid TIG

60 % intermittens 820 A/34 V

intermittensfaktor 100 % 750 A/34 V

Bagmejsling

intermittensfaktor 35 % 850 A/44 vV

60 % intermittens 820 A/44 V

intermittensfaktor 100 % 750 A/44 vV

Effektfaktor vid maxstrom 0,91

Verkningsgrad vid maxstrom 91 %

Tomgangsspanning utan

VRD-funktionen 63/89V DC

(effektiv-/toppvarde)

Tomgangsspanning med

VRD-funktionen 25/33V DC

(effektiv-/toppvarde)

Arbetstemperatur -10 till +40 °C

Transporttemperatur -20 till +55 °C

Konstant ljudtryck vid tomgang <70dB(A)

Mattl x b x h 850 x 415 x 637 mm

Vikt (svetsstromkalla) 101 kg

0463 730 331 -10 - © ESAB AB 2024



3 TEKNISKA DATA

Warrior 750i CC/CV
Isolationsklass H
Inkapslingsklass P23
Anvindningsklass

Natmatning Sscmin
Elnatets lagsta kortslutningseffekt enligt IEC 61000-3-12.

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken
man kan svetsa med en viss belastning. Intermittensfaktorn galler vid 40 °C eller lagre.

Inkapslingsklass
IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrangning av fasta féremal eller
vatten.

Utrustning markt IP 23 ar avsedd for inom- och utomhusbruk.

Anvandningsklass

Symbolen innebar att stromkallan ar avsedd for anvandning i utrymmen med férhojd
elfara.

0463 730 331 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

4.1 Allmant

Installationen ska utforas av professionell installator.

n OBSERVERA!

Denna produkt &r avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljo kan
denna produkt orsaka radiostorningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga
skyddsatgarder mot sddana stérningar.

4.2 Lyftanvisning

Max 275 kg/606.3 Ib

7 5

7

———————Y
U N\, = Max 275 kg/606.3 Ib

A
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4 INSTALLATION

ﬁ VARNING! 1

Sakra utrustningen mot oavsiktlig
rorelse. Detta ar sarskilt viktigt pa
ojamnt eller lutande underlag.

(77

>10°

4.3 Placering

Placera svetsstromkallan sa att kylluftens in- och utlopp halls fria.

4.4 Natmatning

OBSERVERA!
Natmatningskrav

Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12 och IEC 60974-10 under forutsattning att
kortslutningseffekten ar stérre an eller lika med Ssemn vid anslutningspunkten mellan
anvandarens elnat och det publika eldistributionsnatet. Den som installerar och/eller

anvander utrustningen maste, om sa behdvs genom konsultation av

elnatsoperatdren, kontrollera att utrustningen ansluts endast till elnat med
kortslutningseffekt storre an eller lika med Sscmin. Se tekniska data i kapitlet

TEKNISKA DATA.

Kontrollera att strdmkallan ansluts till ratt natspanning och att ratt sakringsstorlek anvands.

Skyddsjorda enligt gallande foreskrifter.

D sermme: o A\

Ossov (O415v 460V
O400v 440V

465515003

1. Maérkskylt med anslutningsdata

0463 730 331 -13 -

/D
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4 INSTALLATION

441 Rekommenderade sakringsstorlekar och minsta kabelarea for Warrior

750i CC/CV

Warrior 750i CC/CV

Natspanning

380V 3-fas, 50/60 Hz

400V 3-fas, 50/60 Hz

automatsakring typ C

Naitkabelarea 4 x 16 mm?2 4 x 16 mm?2
Fasstrom leff 65 A 62 A
Sakring

trog smaltsakring 80 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Natspanning

415V 3-fas, 50/60 Hz

440V 3-fas, 50/60 Hz

automatsakring typ C

Natkabelarea 4 x 16 mm?2 4 x 12 mm?2
Fasstrom [ff 60 A 56 A
Sakring

trog smaltsakring 63 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Natspanning

460V 3-fas, 50/60 Hz

automatsakring typ C

Natkabelarea 4 x 12 mm?
Fasstrom leff 54 A
Sakring

tr0g smaltsakring 63 A

OBSERVERA!

Kabelareor och sakringsstorlekar ovan éverensstdmmer med svenska foreskrifter.
Anslut stromkallan enligt gallande lokala foreskrifter.

4.4.2 Stromforsorjning fran generatorer

Stromkallan kan stromférsorjas fran olika typer av generatorer. Vissa generatorer kan
emellertid inte 1amna tillracklig effekt for att svetskraftkallan ska fungera ordentligt.
Generatorer med spanningsreglering av typ AVR (Automatic Voltage Regulation) eller med
likvardig eller battre regleringstyp, med markeffekt pa 275 kW rekommenderas.

0463 730 331 -14 - © ESAB AB 2024



4 INSTALLATION

443 Anslutningsinstruktioner

2

L7 O

Stromkallan Warrior 750i CC/CV (0445 555 880 for CE-varianten och 0445 555 882 for den
australiska varianten) ar fabriksinstalld for anslutning till 415 V.

Om du vill anvanda en annan spanning stanger du av strommen, tar bort tackplattan och
staller in spanningsvaljaren pa den spanning du vill anvanda.

444 Installation av natkabel

S
7.1"180mm %
0.4"10mm __ 4.3"7110mm '
(&)
= &
Ches @)
Y/G
0.4"/10mm
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4 INSTALLATION

Svetsstromkallan levereras med en natkabel. Om du byter den maste du ansluta

skyddsjorden till bottenplattan pa ratt satt. | bilden ovan visas i vilken ordning du monterar
brickorna, muttrarna och skruvarna.

0463 730 331 -16 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.1 Oversikt

Allmanna sakerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet
Sakerhet. Den som ska anvdnda utrustningen ska ha last och till fullo forstatt hela
detta kapitel.

5.2 Anslutningar och mandverorgan

3
4
5
6
7
8
1. Elkopplare for natspanning O/l 8. Anslutning for tradmatarenhet
2. Ratt for val av elektrodtyp 9. Anslutning for fjarrdon
3. Ratt fér induktans (MIG/MAG) eller 10. Kabelskoanslutning (-): MIG/MAG:
bagtryck (MMA) aterledarkabel, TIG: svetspistol, MMA:
svets- eller aterledarkabel, bagmejsling:
aterledarkabel
4. Display, strém (A) och spanning (V) 11. Kabelskoanslutning (+): MIG/MAG:
svetskabel, TIG: aterledarkabel, MMA:
svets- eller aterledarkabel, bagmejsling:
svetspistol
5. Installningsratt: MMA/TIG: strom (A), 12. Spanningsvaljare

bagmejsling: spanning (V)

6. Ratt for att valja process: MMA, GMAW,  13. Anslutning for kylarstrémférsérjning
TIG, Mobile Feed eller bagmejsling

7. Brytare, 10A,42V 14. Anslutning for natspanning

0463 730 331 -17 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

OBSERVERA!
Den positiva (+) och negativa (-) svetsterminalen ar kabelskoanslutningar och

adapterkablar kravs for anslutning av kabelskor till OKC fér 70 mm?2- och
95 mm?2-kablar.

5.3 Anslutning av svets- och aterledarkabel

Det finns tva anslutningar pa svetsstromkallan, en plusplint (+) och en minusplint (-), for
anslutning av svets- och aterledarkabel. Vilken anslutning svetskabeln kopplas till beror pa
vilken svetsmetod eller typ av elektrod som anvands.

Koppla aterledarkabeln till den andra anslutningen pa stromkallan. Fast aterledarkabelns
kontaktklamma i arbetsstycket och se till att det finns god kontakt mellan arbetsstycket och
anslutningen for aterledarkabeln pa strémkallan.

Vid MMA-svetsning kan svetskabeln anslutas till plusplinten (+) eller minusplinten (-)
beroende pa vilken typ av elektrod som anvands. Anslutningspolariteten anges pa
elektrodemballaget.

Rekommenderade maximala stromvarden fér satsen med anslutningskablar
Vid en omgivningstemperatur pa +25 °C och normal 10 minuters cykel:

Intermittensfaktor
Kabelarea 100 % 60 % 35% Spanningsforlust per 10 m
50 mm? 2802A 310A 370A 0,35 V/100 A
70 mm? 350 A 400 A 480 A 0,25 V/100 A
95 mm? 430 A 500 A 600 A 0,19 V/100 A
120 mm? 500 A 580 A 720 A 0,15 V/100 A
2 x 70 mm? 700 A 800 A 960 A 0,25 V/100 A

Vid en omgivningstemperatur pa +40 °C och normal 10 minuters cykel:

Intermittensfaktor

Kabelarea 100 % 60 % 35% Spanningsforlust per 10 m
50 mm? 250 A 270A 320A 0,37 V/100 A
70 mm? 310A 350 A 420 A 0,27 V/100 A
95 mm? 370 A 430 A 520 A 0,20 V/100 A
120 mm? 430 A 510 A 620 A 0,16 V/100 A
2 x 95 mm? 740 A 860 A 1040 A 0,20 V/100 A

Anvand fler kablar parallellt om den aktuella éverféringskapaciteten for kabeln enligt tabellen
Overskrids.

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken
man kan svetsa med en viss belastning.

54 Franskiljning av natspanning
Sla till natspanningen genom att vrida elkopplaren till lage | (pos. 1 i bilden ovan).

Sla fran natspanningen genom att vrida elkopplaren till lage O.

0463 730 331 -18 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Bade vid natspanningsbortfall och vid normalt spanningsfranslag lagras installda svetsdata
for att kunna anvandas igen nasta gang stromkallan startas.

OBSERVERA!
Stang inte av stromkallan under pagaende svetsning, d.v.s. medan den ar belastad.

5.5 Flaktstyrning

Stromkallan ar forsedd med en tidstyrning som gor att kylflaktarna fortsatter att ga 6,5
minuter efter att svetsningen har upphort, varefter strémkallan gar in i energisparlage.
Flaktarna startar igen nar svetsningen aterupptas.

5.6 Symboler och funktioner
Lyftéglans placering Spanningsbegransnin
g (VRD - Voltage

9 VRD Reducing Device)
Overhettningsskydd Basisk elektrod

t Basic
Rutilelektrod Cellulosaelektrod

Rutile

Bagtryck "Arc Force" Induktans

Cel
TIG-svetsning (Live
é TIG) E

Luftbagmejsling

MMA-svetsning MIG/MAG-svetsning

|
— Tradmatarenhet Skyddsjord
[ Mobile Feed, konstant
Mobile spanning (CV —

Feed CV Constant Voltage)

Overhettningsskydd

Svetsstromkallan har ett dverhettningsskydd som I6ser ut om temperaturen blir f6r hég. Nar
detta sker bryts svetsstrommen och indikeringslampan for dverhettning tands.

Overhettningsskyddet aterstélls automatiskt nar temperaturen har sjunkit till normal
arbetstemperatur.

0463 730 331 -19 - © ESAB AB 2024



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Bagtryck "Arc Force"

Bagtrycket har betydelse for hur strommen andras vid férandring av baglangden. Lagre
bagtryck ger lugnare ljusbage med mindre stank.

Detta géller endast vid MMA-svetsning.

Induktans

Hogre induktans ger bredare smaltbad och mindre sténk. Lagre induktans ger ett hardare
ljud, men gor ljusbagen stabilare och mer koncentrerad.

Detta géller endast vid GMAW-svetsning.

TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning smalts arbetsstyckets metall med hjalp av en ljusbage fran en
volframelektrod som inte sjalv smalter. Smaltbadet och elektroden skyddas med skyddsgas.

"Live TIG-start"

Bagtandningssystemet Live TIG kraver att elektroden fors i fysisk kontakt med arbetsstycket.
Nar elektroden sedan lyfts fran arbetsstycket tinds bagen med begransad strom.

For TIG-svetsning ska stromkallan kompletteras med:

* TIG-brannare med gasventil
* argonbehallare
» argonregulator
» volframelektrod

MMA-svetsning

Manuell bagsvetsning, MMA-svetsning, ar svetsning med belagda elektroder. Nar ljusbagen
tands smalter elektroden och beldggningen bildar skyddande slagg.

For MMA-svetsning ska stromkallan kompletteras med:

« svetskabel med elektrodhallare
» aterledarkabel med klamma

GMAW-svetsning och svetsning med sjalvskyddande rortrad

En ljusbage smalter den kontinuerligt frammatade svetstraden. Smaltbadet skyddas med
skyddsgas.

For GMAW- och svetsning med sjalvskyddande rortrad maste du komplettera stromkallan
med foljande:

+ tradmatarenhet

» svetspistol

* kabel for anslutning mellan strémkalla och trédmatarenhet
* gasbehallare

« aterledarkabel med klamma
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6 SKYDDSGASREKOMMENDATION

Svetsning |Skyddsgas Material Rekommenderat gasflode (I/minut)
MAG Blandning av  |Kolstal Traddiametern x 10
argon och
koldioxid
MAG Blandning av  |Rostfria stal Traddiametern x 10
argon och
koldioxid
MIG 100 % argon  |Aluminium Traddiametern x 12
FCAW Blandning av  |Kolstal Traddiametern x 12
argon och
koldioxid
FCAW 100 % koldioxid Kolstal Traddiametern x 12
FCAW Blandning av  |Rostfria stal Traddiametern x 12
argon och
koldioxid
FCAW 100 % koldioxid Rostfria stal Traddiametern x 12
TIG DC 100 % argon  Kolstal Koppstorlek eller munstycksnummer x
1,2
TIGDC 100 % argon Rostfria stal Koppstorlek eller munstycksnummer x
1,2
TIGDC 100 % argon | Rostfria stal Koppstorlek eller munstycksnummer x
1,2
TIG AC 100 % argon  |Aluminium Koppstorlek eller munstycksnummer x
1,2

En allman regel ar att gasfloédet for skyddsgasen ska vara 10 till 12 ganger kabeldiametern.
Det kan vara hogre for svetsanvandningsomraden dar hogre utstick och parametrar
anvands. Nar du anvander heliumblandningar maste gasflodet vara 1,5 till 3 ganger hdgre an

for argon.

0463 730 331
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7

PROCEDUR FOR CAG-PROCESSEN

Luftbagmejsling
Vid luftbagsmejsling anvands en speciell kolelektrod med kopparhdlje.

En ljusbage mellan kolelektroden och arbetsstycket sméalter materialet. Det smalta materialet

blases bort med tryckluft.

For luftbagmejsling ska stromkallan kompletteras med:

ARCAIR-svetspistoler
tryckluft
aterledarkabel med klamma

Mat tjockleken pa den metall du vill mejsla och valj elektrodstorlek efter det. Se
tabellen "Rekommenderade spénningsinstéliningar och fogdjup for
ARCAIR-bagmejslingselektroder”, sidan 22.

2. Fast bagmejslingsstaven i bagmejslingssvetspistolen sa att staven sticker ut cirka
150 mm

3. Stallin trycket pa tryckluften till mellan 80 och 100 psi

4. Innan du bagmejslar méaste du se till att tryckluften ar riktad mot arbetsomradet for
korrekt blasning

5. Stall in spanningen pa stromkallan med hjalp av bagmejslingstabellen i handboken
eller pa stromkallan

6. Skapa en bage genom dra med bagmejslingsstaven mot metallen

7. Hall bagmejslingsstaven i 30—40 graders vinkel under huvuddelen av bagmejslingen.
Om du vill gora djupare fogar kan du behéva anvanda en brantare vinkel eller lagre
svetshastighet

8. Hall svetshastigheten konstant for battre prestanda

9. Nar du ar klar med bagmejslingen maste du rengoéra fogen eller slipa for att se till att

ytan ar slat

OBSERVERA!

Om du vill kontrollera installningarna for processen smalter du kopparbelaggningen
pa bagmejslingsstaven med samma niva som kolstaven.

Rekommenderade spénningsinstéliningar och fogdjup fér ARCAIR-bagmejslingselektroder

Elektrodstorlek Spardjup (minsta till Spanning
storsta)

3,2 mm (1/8") 2-3,5 mm 18,5-24 V

4 mm 3,2-4 mm 25-32V

4.8 mm 3,2-6,4 mm 32-37V

6 mm 3,2-8 mm 33-38 Vv

7,9 mm 4-9,5 mm 35415V

9,5 mm 4,8-12,7 mm 35-41,5V

13 mm 6,4-19 mm 38-455V
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7 PROCEDUR FOR CAG-PROCESSEN

OBSERVERA!

Resultatet kan bero pa typ av metall, tryckluftsforsorjning, svetshastighet och
anvandarerfarenhet.

De lagsta och hogsta installningarna ar utgangspunkter for de angivna elektroderna.
Om metallen ar relativt ren kan du férvanta dig acceptabla fogar. De har
rekommendationerna ar baserade pa test pa A36/ASME-kolstal.

For andra typer av metall justerar du spanningsinstaliningen och luftflédet for battre
prestanda.

Om du har nagra andra bagmejslingsproblem an prestanda laser du i avsnittet
"FELSOKNING”.

71 Parallellanvandning av CAG-processen

P

Compressor

TRI-ARC Torch

Work Piece

Warrior 750i

1. Om omgivningstemperaturen ar 25 °C ansluter du en 2 x 70 mm?2-kabel till varje
terminal.

2. Om omgivningstemperaturen ar 40 °C ansluter du en 2 x 95 mm?2-kabel till varje

terminal.

Anslut +ve-terminalkabeln till svetspistolen och -ve-terminalkabeln till arbetsstycket.

Anslut tryckgas till svetspistolen.

Stall in samma spanning pa bada stromkallorna och pabdrja bagmejslingen.

ok w
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8 UNDERHALL

8.1 Oversikt

Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

Endast personal som har lampliga elkunskaper (behdrighet) far avidgsna skyddsplatar.

OBSERVERA!

Samtliga garantiataganden fran leverantéren upphdr att galla om kunden sjalv under
garantitiden gor ingrepp i produkten for att atgarda eventuella fel.

8.2 Stromkalla

Det ar obligatoriskt att rengdra produkten regelbundet for att bibehalla prestandan och
forlanga strémkallans livslangd. Hur ofta beror pa:

* svetsprocessen

» svetsbagtiden

* arbetsmiljén

» den omgivande miljon, slipning t.ex.

Verktyg som behdévs for rengéringsrutinen:

» torx-skruvmejsel, T25 och T30

+ torr komprimerad luft med ett tryck pa 4 bar

» skyddsutrustning som éronproppar, skyddsglaségonen, masker, handskar och
sakerhetsskor

OBSERVERA!
Se till att reng6ringsrutinen goérs i ett [Ampligt och forberett arbetsomrade.

Rengoringsrutin

Koppla ur natmatningen.

Vanta i 4 minuter pa att kondensatorerna ska ladda ur.
Ta bort stromkallans sidopaneler.

Ta bort stromkallans toppanel.

Ta bort plastskyddet mellan kylflansen och flakten (b).

aobrhwph=
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8 UNDERHALL

6. Rengor stromkallan med torr, komprimerad luft (4 bar) enligt féljande:
a) Den 6vre bakre delen.
b) Fran den bakre panelen genom den sekundara kylflansen.
c) Induktansen, transformatorn och stromgivaren.
d) Elkomponenternas sida, fran baksidan bakom PCB 15AP1.
e) PCB:erna pa bada sidor.
7. Se till att det inte finns nagot damm kvar pa nagon del.
8. Montera plastskyddet mellan kylflansen och flakten (b) och se till att den ar korrekt
monterad mot kylflansen.
9. Montera den Ovre panelen pa stromkallan.
10. Montera stromkallans sidopaneler.
11. Anslut natmatningen.

8.3 Svetspistol

Regelbundet underhall minskar risken fér kostsam stillestandstid.

Vid varje byte av trddbobin ska svetspistolen demonteras fran stréomkallan och bldsas ren
med tryckluft.

Den tradande som férs in i tradledaren far inte ha skarpa kanter.

Mer information finns i svetspistolens bruksanvisning.
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9 FELSOKNING

Kontrollatgarderna nedan bor vidtas innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Problem

Atgird

Displayen fungerar inte.

Kontrollera att du har strém och att
huvudstrémbrytaren ar i laget PA (ON).
Kontrollera matningssakringarna och
automatsakringen (se avsnittet
"Natspanning”).

Tryck pa den automatsakringen nara
spanningsvaljaren pa baksidan av
stromkallan.

Svets-/aterledarkabelanslutningar ar
Overhettade.

Kontrollera elanslutningarna och se till
att svetskablarna ar atdragna pa
kopparskenorna.

Kontrollera storleken pa svetskabeln
(se avsnittet "Anslutning av svets- och
aterledarkablar”).

Svetsstromkallan ger ingen ljusbage.

Kontrollera att elkopplaren for
natspanning ar tillslagen.

Kontrollera att nat-, svets- och
aterledarkablarna ar korrekt anslutna.
Kontrollera att ratt stromstyrka ar
installd.

Kontrollera natsakringarna.

Svetsstrommen bryts under pagaende
svetsning.

Kontrollera om éverlastskyddet har 16st
ut (indikeras pa framsidan).

Kontrollera natsakringarna.

Kontrollera att aterledarkabeln ar
korrekt ansluten.

Overhettningsskyddet ldser ut ofta.

Kontrollera att inte svetsstromkallans
markdata éverskrids (6verbelastning av
enheten).

Daligt svetsresultat.

Kontrollera att svets- och
aterledarkablarna ar korrekt anslutna.
Kontrollera att ratt stromstyrka ar
installd.

Kontrollera att inte felaktiga elektroder
anvands.

Kontrollera natsakringarna.
Kontrollera gastrycket i utrustningen
som ar ansluten till stromkallan.

"Err” visas pa displayen i tomgangslaget
(6ppen krets).

Kontrollera natsakringarna.
Kontrollera att spanningen som anges
pa etiketten pa strémkallans baksida
Overensstammer med den nominella
natspanningen.

Starta om stréomkallan med
huvudstrombrytaren.
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9 FELSOKNING

Problem Atgérd
Intermittenta stopp vid bagmejsling eller » Lufttrycket ar for hogt. Minska
ingen kontakt mellan kol och metall. lufttrycket.

» Kontrollera att lufttrycket ar installt pa
det rekommenderade vardet.
Kontrollera handboken for den
svetspistol du anvander.

Kolavlagringar pa fogmetallen.

« Lufttrycket &r for lagt. Oppna luften
innan bagen slas; luften skall fléda
mellan elektroden och arbetstycket.

» Kontrollera att lufttrycket ar installt pa
det rekommenderade vardet.
Kontrollera handboken for den
svetspistol du anvander.

Ingen bage vid start eller intermittent bage
vid bagmejsling.

» Kontrollera att spanningen ar installd pa
det rekommenderade vardet.

Intermittent bagaktivitet som resulterar i

pa metallplaten.

» Kontrollera att spanningen ar installd pa

oregelbundna fogytor eller kopparavlagringar det rekommenderade vardet.

0463 730 331
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10 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

Warrior 750i CC/CV ar utformad och testad enligt de internationella standarderna IEC
60974-1 och IEC 60974-10, den europeiska standarden EN 60974-1:11 och den australiska
standarden SOM 60974-1:2008. Efter utford service eller reparation aligger det den eller de
personer som utforde arbetet att férvissa sig om att produkten inte avviker fran ovan
namnda standarder.

Reservdelar och slitdelar kan bestallas fran narmaste ESAB-aterférsaljare. Se esab.com. Vid
bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens artikelnummer
enligt reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestallning och minskar risken

for felleverans.
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BESTALLNINGSNUMMER

Ordering number |Denomination Type Notes
0445 555 880 Welding power source |Warrior 750i CC/CV - Factory set voltage:
CE variant 400 VAC

0445 555 882

Welding power source

Warrior 750i CC/CV -
Australian variant

Factory set voltage:
415 VAC and VRD
activated

0463 730 *

Instruction manual

0463 734 002

Spare parts list

0463 771 001

Service manual

De tre sista siffrorna i handbokens dokumentnummer visar handbokens version. Darfor
ersatts de med * har. Se till att du anvander en handbok med ett serienummer eller en
programvaruversion som dverensstammer med produkten. Se handbokens framsida.

Den tekniska dokumentationen finns pa http://manuals.esab.com.
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TILLBEHOR

6106 5006

K3000

Medium-duty general-purpose torch
Accepts 5/32" (4.0 mm) to

3/8" (9.5 mm) round electrodes and
3/8" (9.5 mm) flat electrodes
Maximum of 600 A

6108 2008

K4000

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 5/32" (4.0 mm) to

1/2" (13 mm) round electrodes and
3/8" (9.5 mm) and 5/8" (16 mm) flat
electrodes

Maximum of 1000 A

6108 4008

AirPro X4000

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 3/16" (4.8 mm) to

1/2" (13 mm) pointed round,

3/8" (9.5 mm) and 5/8" (16 mm) flat,
5/8" (16 mm) half round

Maximum of 1000 A

6110 4007

K5

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 5/16" (7.9 mm) to

1/2" (13 mm) pointed, 5/16" (7.9 mm)
to 5/8" (16 mm) jointed, and

5/8" (16 mm) half round

Maximum of 1250 A

6299 1417

Tri ARC

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 5/16" (7.9 mm) to 1" (25 mm)
round electrodes

Maximum of 2200 A

0463 730 331
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TILLBEHOR

Welding cable for gouging, 95 mm?

0413 768 897 5m

0413 768 898 10 m
0413 768 899 15m
0413 768 880 18 m
0413 768 881 21m
0413 768 882 24 m
0413 768 883 27 m
0413 768 884 30m

Wire feeder-Robust feed Pro

0445 800 880 Robust Feed PRO

0445 800 881 Robust Feed PRO, Water

0445 800 882 Robust Feed PRO, Offshore

0445 800 883 Robust Feed PRO Offshore, Water
0445 800 884 Robust Feed PRO, Tweco

0445 800 885 Robust Feed PRO Offshore, Tweco

0446 050 880

Interconnection strain relief kit
(for update of cables without strain relief)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief (Use with Robust Feed Pro)

Must order Lug to OKC adapter along with interconnection cable set.

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0446 160 880

70 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 881

70 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 882

70 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 883

70 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 884

70 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 885

70 mm?, gas cooled, 35.0 m

0446 160 887

70 mm?, gas cooled, 20.0 m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0446 160 890

70 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 891

70 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 892

70 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 893

70 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 894

70 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 895

70 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0463 730 331
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Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 980

95 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 981

95 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 982

95 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 983

95 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 984

95 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 985

95 mm?, gas cooled, 35.0 m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 990

95 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 991

95 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 992

95 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 993

95 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 994

95 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 995

95 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0446 507 880

Lug to OKC adapter

0459 491 896

Remote control unit AT1
MMA and TIG current

0459 491 897

Remote control unit AT1 CF

current

MMA and TIG: course and fine setting of

0463 730 331
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TILLBEHOR

0349 090 886 Foot control FS002
MMA and TIG: current

Remote control cable, 12 pole, 8 pole

0459 552 880 5m

0459 552 881 10 m

0459 552 882 15 m

0459 552 883 25m

0446 398 880  |Vagn (luftkyld)

0446 270 880 Trolley (Water cooled)

0465 427 881 Cool2 Standalone

0465 250 880 Warrior Feed 304

0465 250 881 Warrior Feed 304w
with water cooling
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Interconnection set for Warrior Feed 304

Must order Lug to OKC adapter along with interconnection cable set.

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0459 836 880 2m

0459 836 881 5m

0459 836 882 10 m

0459 836 883 15 m

0459 836 884 25m

0459 836 885 35m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0459 836 890 2m

0459 836 891 5m

0459 836 892 10 m

0459 836 893 15 m

0459 836 894 25m

0459 836 895 35m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0459 836 980 2m

0459 836 981 5m

0459 836 982 10 m

0459 836 983 15m

0459 836 984 25m

0459 836 985 35m

Interconnection cable set water, 95 mm?, 19 poles

0459 836 990 2m

0459 836 991 5m

0459 836 992 10 m

0459 836 993 15m

0459 836 994 25m

0459 836 995 35m

TIG torches
0700 025 530 TIG Torch SR-B 26V HD, 4 m
0700 025 531 TIG Torch SR-B 26V HD, 8 m
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