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Instrukcja obstugi
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ESAB

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 Edge 500, from serial number OP 137 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 Géteborg, 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

EN IEC 60974-2:2019 Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems

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
Lo 7

Goéteborg Pedrp Muniz
2021-10-07 Standard Equipment Director
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Ponizsze symbole stosowane w niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Zachowaé ostroznos¢!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktére, jesli nie uda sie ich uniknaé, beda
skutkowaé odniesieniem powaznych obrazen ciata lub $miercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem obrazen ciata
lub $miercia.

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem niewielkich obrazen ciata.

A
A PRZESTROGA!
A

OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje I l
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty

charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialno$é za stosowanie odpowiednich srodkéw
ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzgdzen. Srodki ostroznosci
muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom spawalniczym. Poza standardowymi
przepisami dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zalecen.

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

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac:
* zasady jego obstugi
+ lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
* jego dziatanie
» odpowiednie srodki ostroznosci
+ zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowac, aby:
* w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto Zadnych oséb nieupowaznionych
» w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzadzenia wszystkie osoby byty
odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
+ odpowiednie do okreslonego celu
» wolne od przeciggow
4. Sprzet ochrony osobiste;:
+ Zawsze nalezy nosi¢ zalecang odziez ochronng i wyposazenie ochrony osobistej; przyktadowo:
okulary ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne.
* Nie wolno nosi¢ zadnych luznych elementéw garderoby; przyktadowo: chustek, bransoletek,
pierscionkow, itp., ktére mogtyby uwieznac¢ lub spowodowac oparzenia.

0463 772 101 -5- © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, czy przewdd powrotny jest bezpiecznie podtgczony.
» Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
+ Stanowisko pracy musi by¢ wyposazone w odpowiednie i wyraznie oznaczone urzgdzenia
gasnicze.
» W trakcie pracy urzadzenia nie wolno wykonywac jego smarowania ani konserwacji.

W przypadku wyposazenia w chiodnice ESAB

Uzywac jedynie chtodziwa zatwierdzonego przez ESAB. Niezatwierdzone chtodziwo moze uszkodzic¢
sprzet i stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa produktu. W przypadku wystgpienia uszkodzenia
tego typu wszystkie postanowienia gwarancyjne ESAB przestajg obowigzywac.

Aby uzyskac informacje na temat sktadania zamowien, patrz rozdziat ,AKCESORIA” w instrukciji
obstugi.

OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych oséb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowac odpowiednie $rodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

? * Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z instrukcjg
obstugi.
* Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skérg, w mokrych
rekawicach lub w mokrej odziezy.
» Odizolowac¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
» Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

9
m * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
:? \ spawania zasiegnac opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zaktécac prace
- niektorych rozrusznikéw.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktére sg nieznane.
+ Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczyé skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Jesli to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasmg klejgca. Nie stawac miedzy uchwytem a
przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego
ani roboczego wokot ciata. Ustawic zrédio zasilania i przewody jak najdalej od
ciafa.

o Przewdd roboczy podigczac do przedmiotu obrabianego mozliwie najblizej
obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Glowe nalezy trzymac poza zasiegiem gazow.
» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy.

Q PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
skoé
2 Bk

« Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkfa filtrujgce
oraz nosi¢ odziez ochronna.
» Chron osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub zastony.

0463 772 101 -6 - © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — mog3a powodowa¢é obrazenia ciata

71 Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢é zamkniete i bezpiecznie

zamocowane.
+ Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w przypadku
koniecznosci wykonania konserwacji i usuniecia usterek.

Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.
Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem urzadzenia spawalniczego
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkngc¢ drzwi.

3

% 3e

ZAGROZENIE POZAREM

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

GORACA POWIERZCHNIA — czesci mogg spowodowac poparzenia

» Nie dotyka¢ czesci gotymi rekami.

* Przed przystgpieniem do pracy ze sprzetem nalezy odczekac pewien czas, az
ostygnie.

» Do obstugi goragcych czesci nalezy uzywac¢ odpowiednich narzedzi i/lub izolowanych
rekawic spawalniczych, aby zapobiec oparzeniom.

D)
i

o

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach,
gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego
niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewodzone
i emitowane zaktécenia, w takich lokalizacjach mogg wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilno&ci
elektromagnetycznej urzgdzeh klasy A.

UWAGA!
Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekaza¢ 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
urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do

zaktadu utylizacji odpadow. _

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriéw spawalniczych i Srodkéw ochrony indywidualne;j.

Aby uzyska¢ informacje na temat sktadania zaméwien, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone internetowa.

0463 772 101 -7 - © ESAB AB 2025



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Urzadzenie Warrior Edge 500 DX jest zintegrowane z chtodnicg i oferuje kompletny pakiet
wieloprocesowy z obstugg MIG/MAG, MMA, Live TIG i Ztobienia. Jest przeznaczone do stosowania w
potaczeniu z RobustFeed Edge.

Zrédio zasilania jest wyposazone w brame do fgczenia sie z pakietem aplikacji WeldCloud, w tym
WeldCloud Productivity do monitorowania produkcji i WeldCloud Fleet do zarzgdzania flotg sprzetu
spawalniczego.

Aby uzyskac wiecej informacji na temat podajnikéw drutu, zapozna;j sie z instrukcjg obstugi 0463 773
001.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat WeldCloud, zapoznaj sie ze skrécong instrukcjg obstugi 0463
778 001.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu zostaty opisane w rozdziale , AKCESORIA” niniejszej
instrukciji.

21 Wyposazenie

Wraz ze zrédiem pradu sg dostarczane:

*  Przewdd masowy z klamrg o dtugosci 5 m (16 stop) 95 mm?
* przewdd sieciowy o dtugosci 5 m (16 stép)

* Instrukcjg obstugi

» Skrécona instrukcja obstugi

* Instrukcja dotyczgca bezpieczenstwa

0463 772 101 -8- © ESAB AB 2025



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

WARRIOR EDGE 500 DX

Napiecie sieciowe

380-460 V, £10%, 3~50/60 Hz

Zasilanie sieciowe S

scmin

6,8 MVA

Prad pierwotny | 380V 400V 460 V
MIG/MAG 36 A 36 A 31A
MMA 38 A 37 A 32A
TIG 29 A 29 A 25 A
Moc w stanie jatowym przy wytgczonych

wentylatorach 41 W 43 W 43 W
Zakres ustawien (DC)

MIG/MAG 8 A/8,0 V — 500 A/44 V

MMA 8 A/23,0 V - 500 A/40 V

TIG 4 A/10,2 V — 500 A/30 V

Obciazenie dopuszczalne przy MIG/IMAG

60% cyklu pracy 500 A/ 39V

100% cyklu pracy 400A/ 34V

Dopuszczalne obcigzenie w trybie MMA

60% cyklu pracy 500 A/40 V

100% cyklu pracy 400 A/36 V

Dopuszczalne obcigzenie w trybie TIG

60% cyklu pracy 500 A/30 V

100% cyklu pracy 400 A/26 V

Wspétczynnik mocy

przy maksymalnym prgdzie (MMA) 0,91

Spawanie MIG/MAG 0,93

Sprawnos¢é

przy maksymalnym pradzie (MMA) 89%

Spawanie MIG/MAG 88%

Napiecie jalowe 55V

Temperatura pracy Od -20 do +55°C

Temperatura transportu Od -40 do +80°C

State cisnienie akustyczne przy bezczynnosci |<70dB (A)

Wymiary d x s x w 700%325x680 mm

Masa 85 kg (z chtodnica)

Klasa izolacji H

Stopien ochrony P23

Klasa zastosowania
0463 772 101 -9- © ESAB AB 2025



3 DANE TECHNICZNE

WARRIOR EDGE 500 DX
Chlodziwo Ptyn chtodzacy ESAB (0465 720 002)
Zdolnos$¢ chtodzenia 1,4 KW
Objetos¢ ptynu chtodzacego 4,71
Maksymaliny przeptyw 2 l/min
Maksymalne cisnienie 4.5 bara

Zasilanie sieciowe S

sc min

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

Cykl pracy
Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac przy
okreslonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia.

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

Sprzet oznaczony symbolem IP23 jest przeznaczony do stosowania wewngtrz pomieszczen i moze
by¢ uzywany na zewnatrz wytgcznie, jesli zostanie zabezpieczony na czas opaddéw atmosferycznych.

Klasa zastosowania

Symbol informuje, ze zrédto pradu jest odpowiednie do spawania w srodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu elektrycznym.

0463 772 101 -10 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

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

4.1 Lokalizacja

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

0463 772 101 -1 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4.2 Instrukcja podnoszenia

Podnoszenie mechaniczne nalezy wykonywaé z wykorzystaniem obu uchwytéw zewnetrznych.

Max 230 kg/507 Ibs

0463 772 101 -12 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4.3 Zasilanie sieciowe

UWAGA!

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest wieksza lub

rowna S

scmin

w punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci publicznej. Instalator lub

uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowaé, aby urzadzenie zostato podtaczone tylko do
zasilania o mocy zwarciowej wigkszej lub rownej S_, kontaktujgc sig¢ w razie potrzeby z

operatorem sieci rozdzielczej. Parametry techniczne zostaty podane w rozdziale DANE

TECHNICZNE.

>

gIE‘}II'%sN \é:OLTAGE A /

O3s0v (0O415v  Qae0V
&Fa00v Q440V

1. Tabliczka znamionowa z danymi dotyczacymi
podtgczenia zasilania.

4.4  Zalecane bezpieczniki i minimalny przekroj
przewodow

WARRIOR EDGE 500 DX

Napigcie sieciowe 380V 3~ 50/60 Hz 400 V 3~ 50/60 Hz 460 V 3~ 50/60 Hz
P_rze_krol przewodu 4x6 mm? 4x6 mm? 4x6 mm?
sieciowego

Maksymalny prad | 38A 37A 32A

I1eff

MIG/MAG 29 A 28 A 24 A

MMA 30A 20 A 25A

TIG 24 A 22 A 19A
Bezpiecznik

Przeciwudarowy 35A 35A 35A
Miniaturowy

bezpiecznik

automatyczny (MCB) 32A 32A 32A

typu C
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4 INSTALACJA

UWAGA!

Przekréj przewodow sieciowych i wielkosci bezpiecznikow podane powyzej sg zgodne z
przepisami szwedzkimi. Dla innych regionéw kable zasilajgce muszg by¢ odpowiednie do
zastosowania i zgodne z przepisami lokalnymi i krajowymi.

Zasilanie z agregatow pradotwoérczych

Zrédto pradu moze by¢ zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga nie
zapewniac¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrodta prgdu spawania. Zalecane sg
agregaty z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg réwnorzednego lub lepszego typu o
mocy znamionowej 240 kW.

Instrukcja podtaczania

A OSTRZEZENIE!
Na czas montazu nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

A OSTRZEZENIE!
Poczeka¢ na roztadowanie kondensatorow szyny DC. Czas roztadowywania kondensatoréow
szyny DC wynosi co najmniej 2 minuty!

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 zaktualizowac tabliczke znamionowg z tytu zrédta pradu, na ktérej 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
460 V AC. Oznacza to, ze urzadzenia obstugujgce napiecie 575 V nie sg dostepne, a odczep
napiecia 575 V nie jest podigczony.

W razie koniecznosci wymiany przewodu sieciowego nalezy prawidtowo wykona¢ uziemienie do ptyty
spodniej oraz odpowiednio zamontowaé dtawiki. Kolejno$¢ montazu dtawikow, podktadek, nakretek i
Srub przedstawia rysunek ponize;.
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330

@)))is
GND ﬂ» L1
Przytacza Kolor przewodu (CE)
L1 Brazowy
L2 Czarny
L3 Szary
Masa Zobty/zielony
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5 OBSLUGA

5 OBStUGA

Ogédlne wskaz’c')wki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

UWAGA!
Przesuwajgc sprzet nalezy korzysta¢ z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno ciggng¢ za
przewody.

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

5.1 Zlgcza i elementy sterujgce

1 9
2 & S
O= o
CE o
3 O
4 & S
5 o s| ©
6 & o QJ
& "
7 ®
@
14
o L1 o ® ®
& & © & [ ) %
1. Wylgcznik zasilania sieciowego, O/l 8. Zigcze NIEBIESKIE do chtodziwa z chtodnicy
2. Przytgcze przystawki zdalnego sterowania 9. Gniazda USB
3. Przytgcze zasilania do podajnika drutu 10. Pokretto enkodera prgdu/napiecia
4. Ujemny zacisk spawalniczy: przewéd masowy 11. Pokretto wyboru procesu
5. Bezpiecznik (10 A) napiecia zasilania 12. Potaczenie Ethernet oprogramowania
podajnika drutu WeldCloud
6. Dodatni zacisk spawalniczy: przewdd 13. Przewdd sieciowy
spawalniczy

7. Zikacze CZERWONE do (powrotu) chtodziwa 14. Zbiornik ptynu chtodzgcego
do chiodnicy
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5 OBSLUGA

5.2 Symbole

Potgczenie Gniazdo USB
oprogramowania

e) sha | WeldCloud
Uziemienie Pozycja do podnoszenia

mechanicznego

D

5.3 Przytacze przewodéw spawalniczego i
masowego

Zrédto pradu jest wyposazone w dwa gniazda (zacisk dodatni (+) i ujemny (-)) do podtgczenia
przewodow spawalniczego i masowego.

Podigczy¢ przewdd masowy do zacisku ujemnego na zrodle prgdu. Przymocowac klamre przewodu
masowego do przedmiotu obrabianego i zapewnic¢ dobry kontakt miedzy przedmiotem obrabianym i
gniazdem przewodu masowego w zrodle pradu.

Maksymalna zalecana wartos¢ pradu dla kabli zestawu przylagczen
W temperaturze otoczenia +25°C i normalnym cyklu 10-minutowym:

Cykl pracy
Przekroéj przewodu Utrata napiecia/ 10 m
100% 60%
50 mm? 290 320 0,35V /100 A
70 mm? 360 400 0,25V /100 A
95 mm? 430 500 0,19V /100 A

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

Cykl pracy
Przekréj przewodu Utrata napiecia/ 10 m
100% 60%
50 mm? 250 280 0,37 V/100 A
70 mm? 310 350 0,27 V/100 A
95 mm? 370 430 0,20 V/100A
Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac przy
okreslonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia.

5.4 Wiaczanie/wylaczanie zasilania sieciowego

Aby wigczy¢ zasilanie sieciowe, nalezy obrocié przetagcznik w potozenie ,I”.
Aby odtgczy¢ zrédio pradu, nalezy obrécic¢ przetgcznik w potozenie ,0”.

Dane spawania zostang zapisane i bedg dostepne przy kolejnym wigczeniu zroédta prgdu, zaréwno w
przypadku nieplanowanej przerwy w dostawie zasilania, jak i w przypadku normalnego wytgczenia.
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5.5  Sterowanie wentylatorem

Zrédto pradu posiada regulator czasowy, dzieki czemu wentylatory kontynuujg prace przez 4 minuty
po zakonczeniu spawania. Wentylatory uruchamiajg sie przy ponownym rozpoczeciu spawania.

5.6 Uzytkowanie chtodnicy

ELP (ESAB Logic Pump)

Chtodnica jest wyposazona w system detekcji ELP (ESAB Logic Pump), ktéry sprawdza, czy weze
doprowadzajgce ptyn chtodzacy sg podtgczone. Po podtgczeniu palnika chtodzonego cieczg
rozpoczyna sie chtodzenie.

UWAGA!
Chtodnica uruchamia sie natychmiast po wtgczeniu systemu ELP!

W przypadku palnikdw chtodzonych cieczg chtodnica uruchamia sie tylko wtedy, gdy weze
doprowadzajgce ptyn chtodzacy palnika sg podigczone do podajnika drutu.

Po odtgczeniu wezéw doprowadzajgcych ptyn chtodzgcy od podajnika drutu chtodzenie
zostaje natychmiast wstrzymane.

UWAGA!
Chtodnica bedzie stosowana tylko do spawania MIG/MAG.

Zrédto pragdu automatycznie wykrywa potrzebe chtodnicy w oparciu o zastosowania spawalnicze i
odpowiednio steruje chtodnica.

Jesli po podtgczeniu palnika chtodzonego cieczg temperatura ptynu chtodzacego przekroczy 45°C,
wentylator chtodnicy i pompa zostang uruchomione, nawet jesli nie trwa spawanie.

5.6.1 Dzialanie chltodnicy po spawaniu

Jesli temperatura ptynu chtodzgcego jest nizsza niz 55°C, wentylator chtodnicy i pompa beda
pracowac przez trzy minuty, a nastepnie zatrzymajg sie.

Jesli temperatura ptynu chtodzgacego wynosi 65°C lub wiecej, wentylator chtodnicy i pompa beda
pracowac przez siedem minut, a nastepnie zatrzymaja sie.

Jesli temperatura ptynu chtodzgcego nie spadnie do 55°C w ciggu siedmiu minut, wentylator chtodnicy
i pompa bedg pracowacé przez kolejne trzy minuty, a nastepnie zatrzymajg sie.

5.7 Przytacze chtodnicy

Aby zapewni¢ bezproblemowg prace, zaleca sig, aby réznica wysokosci pomiedzy chtodnicg a
palnikiem chtodzonym cieczg nie przekraczata 25 m.

5.8  Sterownik cisnienia chtodnicy

Pompa jest wyposazona w zawdr nadmiarowy cisnieniowy. Kiedy cisnienie jest zbyt wysokie, zawor
stopniowo sie otwiera. Dzieje sie tak w przypadku zagiecia przewodu, ktore ogranicza lub blokuje
przeptyw.
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5.9 Potaczenie USB

1. Port USB bramy IoT 1 3. Port USB 3 umozliwiajgcy uzytkownikowi
aktualizacje oprogramowania i eksportowanie
raportu dziennika btedéw.

2. Port USB bramy loT 2
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6 PANEL STEROWANIA

6.1 Opis

Wskazniki LED

—_

S % B wo
O ¢ A
oo
.00 A

m '-, '-’0 DYNAMICS
.00 .V

4. Pokretto enkodera prgdu/napiecia

2. Wyswietlacz — pokazuje ustawiony lub 5. Pokretto wyboru zastosowania

zmierzony prad

3. Wyswietlacz — wyswietla ustawione lub

zmierzone napiecie/dynamike
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6 PANEL STEROWANIA

6.2 Opis wskaznikéw LED

Wskaznik Opis
WeldCloud

Internetowy system zarzadzania, tgczgcy zasilanie sprzetu spawalniczego z
platformg oprogramowania zarzgdzajgcg danymi, ktére muszg by¢ analizowane w

celu uzyskania maksymalnej wydajnosci.

Aplikacji WeldCloud Productivity zapewnia kierownikowi produkcji narzedzia do
poprawy wydajnosci spawania i zwiekszenia wgladu w procesy dzieki mozliwosci
Sledzenia kazdej pracy spawalniczej, operatora, numeru czesci i innych
elementow.

Po podtaczeniu wskaznik swieci na zielono.

Bluetooth

Technologia Bluetooth stuzy do bezprzewodowego tgczenia sie z sieciami
urzadzen mobilnych. Po podtgczeniu wskaznik swieci na zielono.

VRD (urzadzenie redukujace napiecie)

VR D Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie jatowe nie przekracza 35 V podczas

przerwy w spawaniu. Funkcja VRD musi by¢ aktywowana przez
wykwalifikowanego pracownika serwisowego za pomocg Edge ESAT (narzedzie
administracyjne oprogramowania ESAB, zestaw dla serwisu technicznego, ktéry
zawiera oprogramowanie do zarzgdzania ustawieniami, aktualizowania
oprogramowania itd.).

Kiedy system wykryje rozpoczecie spawania, funkcja VRD zostaje zablokowana.
Gdy funkcja VRD jest aktywna, wskaznik swieci na zielono.
Kompensacja TRUEARC

Napiecie tuku jest decydujgcym czynnikiem do osiggniecia dobrych efektéw
spawania. Podczas spawania MIG/MAG zrédto pradu jest przygotowane do
wykrywania napiecia fuku w podajniku drutu. Korzystanie z tej funkcji jest mozliwe
tylko wtedy, gdy uzywany jest podajnik drutu ESAB i przewdd potgczeniowy
ESAB.

W trybie kompensacji, gdy palnik jest uruchomiony i zaczyna prace nad

obrabianym przedmiotem (nalezy unika¢ dotykania drutu), mierzona jest
indukcyjno$¢ i rezystancja w celu kompensacji spadku napiecia w kablu

potaczeniowym, palniku i przewodzie masowym.

Wskaznik swieci na zotto, gdy wymagana jest kompensacja, a podczas procesu
kompensacji miga. Jesli proces kompensacji zostanie przeprowadzony pomysinie,
wskaznik swieci na zielono.

Ostrzezenie/blad

e Ostrzezenie

Wskaznik swieci na z6#to i pokazywany jest komunikat ,Err”. Jesli wyswietli sie
ostrzezenie, zakonczenie trwajgcego spawania jest mozliwe, ale rozpoczecie
nowego spawania zostaje wstrzymane na caty okres aktywno$ci ostrzezenia.

+ Blad

Wskaznik swieci na czerwono i pokazywany jest komunikat ,Err”. Trwajgce
spawanie jest zatrzymywane na czas, w ktérym jest pokazywany komunikat o
btedzie.
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Wskaznik

Opis

Ktédka

Kolor zielony — oznacza, ze system ma ograniczony dostep lub aktywne sg limity
zadan.

Kolor czerwony — oznacza, ze system jest zablokowany i aby méc korzystac z
systemu, konieczne jest jego odblokowanie.

Kolor czerwony (btyskanie) — oznacza, ze uzytkownik prébuje uzyskaé dostep do
funkciji z ograniczeniami.

Tryb gotowosci

Zolty — wskazuje, ze system jest w trybie oszczedzania energii i uzytkownik musi
go wybudzié, aby dziatat.

Zielony — wskazuje, ze urzgdzenie jest w stanie pracy.

Zielony (miga) — wskazuje, ze system synchronizuje sie z innymi urzgdzeniami.

6.3

6.3.1

Y4
,.-

Funkcje i symbole

Spawanie TIG

Spawanie metodg TIG powoduje topienie metalu obrabianego przedmiotu,
wykorzystujgc tuk zajarzony od nietopigcej sie elektrody wolframowej. Jeziorko
spawalnicze i elektroda sg zabezpieczone gazem ostonowym.

W przypadku spawania TIG Zrodto prgdu bedzie wyposazone w:

3

uchwyt TIG z zaworem gazowym
butle z argonem

regulator butli z argonem
elektrode wolframowa

To zrodto zasilania wykorzystuje funkcje Live TIG start (TIG Live).

Elektrode wolframowg przykiada sie do przedmiotu obrabianego. Kiedy elektroda zostanie odsunieta
od przedmiotu, nastepuje zajarzenie tuku przy ograniczonym poziomie pradu.

6.3.2

7&:

| —

Ztobienie elektropowietrzne

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

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

W przypadku ztobienia elektropowietrznego, zrédto prgdu bedzie wyposazone w:

* uchwyty ARCAIR
* przewdd masowy z klamrg

0463 772 101
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e ciSnienie powietrza

Zalecane ustawienie napiecia dla elektrod do Ztobienia ARCAIR

Rozmiar w menu 1/8 5/32 3/16 114 5/16 3/8

elektrody mm 3,2 4,0 48 6,4 7.9 9,5

Napiecie v 35-38 36-40 38-42 40-46 44-50 46-54
UWAGA!

Minimalne i maksymalne ustawienia stanowig punkty poczgtkowe dla wskazanych pretéw.
Jesli metal jest wzglednie czysty, parametry wyztobionego rowka powinny by¢ akceptowalne.
Te konkretne zalecenia opierajg sie na wynikach testu przeprowadzonego na stali miekkiej
A36/ASME.

W przypadku innych rodzajéw metalu nalezy wyregulowac¢ ustawienie napiecia i przeptyw
powietrza w celu uzyskania lepszej wydajnosci.

W razie wystgpienia probleméw ze Ztobieniem innych niz wydajnos¢ nalezy zapoznac sie z
czescig USUWANIE USTEREK.

6.3.3 Spawanie MMA

otulonych. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej otulina wytwarza zuzel

F Spawanie MMA okres$lane jest réwniez spawaniem z wykorzystaniem elektrod
ochronny.

W przypadku spawania MMA Zrédto prgdu bedzie wyposazone w:

* przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
* przewdd masowy z klamrg

6.3.4 spawanie MMA cel 6010

Zoptymalizowane wtasciwosci tuku dla elektrod celulozowych, takich jak 6010 i innych
F podobnych.
Cel 6010

6.3.5 MIG/MAG

tuk topi stale podawany drut. Jeziorko spawalnicze jest zabezpieczane przez gaz
§ ostonowy.
—

W przypadku spawania MIG/MAG zrédto pradu bedzie wyposazone w:

* podajnik drutu

* uchwyt spawalniczy

* przewdd tgczacey zrédio pradu i podajnik drutu
* butle z gazem

* przewdd masowy z klamrg
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6.4 Zmierzone lub ustawione wartosci

Zmierzone lub ustawione napiecie

Zmierzona lub ustawiona wartos$¢ na wyswietlaczu dla napiecia tuku V to srednia
warto$¢ arytmetyczna.

Zmierzone lub ustawione natezenie

Zmierzona lub ustawiona wartos¢ na wyswietlaczu dla prgdu spawania A to srednia
wartos¢ arytmetyczna.
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7 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!

Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

PRZESTROGA!

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

PRZESTROGA!

Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych podejmowane

przez nieautoryzowane serwisy lub personel powodujg utrate wazno$ci gwaranc;ji.

UWAGA!

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

UWAGA!

W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzaé czynnosci konserwacyjne.

Przed kazdym uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze:

* Produkt i przewody nie sg uszkodzone
* Palnik jest czysty i nieuszkodzony

7.1

Rutynowa konserwacja

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

Czestotliwose

Zakres konserwacji

Co 3 miesigce

Wyczysci¢ i wymienié

nieczytelne etykiety.

Wyczysci¢ zaciski
spawalnicze.

Sprawdzi¢ lub wymienié
przewody spawalnicze.

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

Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia. Uzy¢
suchego sprezonego
powietrza pod
cisnieniem 4 baréw.

711

Procedura czyszczenia

Aby zachowac jak najlepszg wydajnosc¢ i zwiekszy¢ trwatos¢ zrédta pradu, nalezy regularnie czyscic¢
produkt. Czestotliwos¢ czyszczenia jest zalezna od:

* procesu spawania
* czasu trwania tuku
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Srodowiska pracy
otoczenia, tj. wystepowania opitkdw itp.

Narzedzia wymagane do przeprowadzenia procedury czyszczenia:

1.

aObkwn

6.
7.

srubokret typu torx, T25i 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.

PRZESTROGA!
Procedura czyszczenia powinna by¢ przeprowadzana przez upowaznionego technika serwisu.

Odtgczyé¢ zrédio pradu od zasilania sieciowego.

OSTRZEZENIE!
Poczeka¢ na roztadowanie kondensatorow szyny DC. Czas roztadowywania
kondensatoréw szyny DC wynosi co najmniej 2 minuty!

Zdja¢ boczne panele zrédta pradu.

Zdja¢ gorny panel zrodia pradu.

Zdja¢ plastikowg pokrywe miedzy chtodnicg i wentylatorem.

Wyczysci¢ zrodto prgdu przy uzyciu suchego, skompresowanego powietrza (4 bar) w nastepujgcy
sposob:

* Gornatylna czesc.

* Od panelu tylnego przez drugg chtodnice.

* Induktor, transformator i czujnik natezenia.

+ Strona komponentéw zasilania, od strony tylnej za ptytkg drukowang PCB 15AP1.

+ Plytki drukowane po obu stronach.

* Rezystory hamulca pragdowego

» Chiodnica i wentylatory

Upewni¢ sig, ze na zadnej cze$ci zrodta zasilania nie pozostat pyt.

Zainstalowa¢ plastikowg pokrywe pomiedzy chtodnicg i wentylatorem i upewni¢ sie, ze zostata
poprawnie zamocowana na chtodnicy.
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8. Po wyczyszczeniu ponownie ztozy¢ zrédio pradu i wykonac testy zgodnie z normg IEC 60974-4.
Postepowac zgodnie z procedurg opisang w czesci ,Po naprawie, kontroli i tescie” w instrukc;ji
serwisowe;.

7.2 Chtodnica

Kurz, drobiny, opifki itp.

Strumien powietrza przeptywajgcy przez chtodnice niesie czgsteczki, kidre zostajg w niej uwiezione,
szczegolnie w brudnym srodowisku roboczym. W rezultacie dochodzi do zmniejszenia zdolnosci
chtodzenia.

Uktad chtodziwa

W uktadzie nalezy stosowac zalecany ptyn chtodzgcy. W przeciwnym razie moze dojs¢ do powstania
grudek blokujgcych pompe, potaczenia ptynu chtodzgcego lub podzespoty. Ptukanie mozna wykonaé
tylko przez czerwone ztgcze ptynu chtodzgcego. Nastepnie nalezy oprézni¢ zbiornik recznie, tj. przez
otwor do napetniania.

7.2.1 Uzupetnianie chtodziwa

Uzywac tylko gotowej mieszaniny chtodzgcej ESAB. Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

* Uzupehi¢ chtodziwo. (Poziom ptynu powinien miesci¢ sie¢ miedzy gérnym i dolnym zaznaczeniem)

PRZESTROGA!
Chtodziwo nalezy traktowac¢ jak odpady chemiczne.

UWAGA!

Podtgczajgc uchwyt spawalniczy lub weze chtodziwa o diugosci 5 m lub diuzsze, nalezy
uzupetni¢ poziom chtodziwa do maksimum. Podczas uzupetniania ptynu chtodzgcego nie
trzeba odtgczaé wezy chtodziwa.
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Kody zdarzen stuzg do wskazywania i identyfikacji btedéw w sprzecie. Kody zdarzen dostarczajg
informacji o sprzecie.

Dziennik usterek

Wszystkie usterki, ktére wystgpity podczas uzywania urzadzen spawalniczych, sg dokumentowane
jako komunikaty o btedach w dzienniku usterek. Po zapetnieniu dziennika usterek najstarszy
komunikat zostanie automatycznie skasowany po wystgpieniu nastepnej usterki.

Najnowsze komunikaty o usterkach sg wyswietlane na panelu sterowania. Z catym dziennikiem
usterek oraz dziataniami naprawczymi mozna zapoznaé sie na wewnetrznym panelu sterowania.

Lista kodow zdarzen
Na panelu sterowania wyswietlany jest kod zdarzenia zawierajacy trzy cyfry. Pierwsza cyfra wskazuje
typ zdarzenia. Typy zdarzen (pierwsza cyfra kodu zdarzenia) sg nastepujgce:

0 = system 1 = komunikacja 2 = 7Zrédto pragdu
3 = podajnik drutu 4 = chfodnica 6 = modut gazowy

7 = zewnetrzne

UWAGA!

Dwie ostatnie cyfry wskazujg opis zdarzenia, przy ktérym uzytkownik moze podjg¢ dziatania
naprawcze. Jesli kody btedéw bedg sie powtarzac¢ lub zostanie wyswietlony inny kod, nalezy
skontaktowa¢ sie z serwisem.

Przykfad przedstawiony na rysunku po lewej
stronie wskazuje, ze w zrddle zasilania wystgpita
usterka napiecia zasilania.

x01 | Biad aplikac;ji

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 001 — btad sumy kontrolnej aplikaciji
* 001 — btad konfiguracji komponentu oprogramowania.

1. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

2. Uruchomi¢ ponownie system.

x05 | Btad napiecia zasilania

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacii:

* 205 — zbyt niskie/zbyt wysokie napiecie zasilania lub btad fazowy.

1. Upewnic sie, ze napiecie zasilania jest stabilne.
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2. Uruchomi¢ ponownie system.

x06 | Usterka temperatury

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 406 — ostrzezenie/btad temperatury ptynu chtodzgcego powrotnego.
* 206 — zbyt wysoka temperatura.
» 306 — ostrzezenie/btgd wysokiej temperatury silnika drutu.

Dla 406 i 206
1. Upewnic sie, ze wloty lub wyloty powietrza chtodzgcego nie sg zablokowane lub zatkane brudem.
2. Sprawdzi¢, czy zastosowano cykl pracy, aby nie przecigzac sprzetu.

3. Zaczekac, az temperatura sie obnizy.

Dla 306

1.  Sprawdzi¢ prowadnik, wyczysci¢ za pomocg sprezonego powietrza i wymienic, jesli jest
uszkodzony lub zuzyty.

2. Sprawdzi¢ nastawe docisku drutu i w razie potrzeby wyregulowac.
3. Sprawdzi¢ rolki napedu pod katem zuzycia i w razie potrzeby wymienic.

4. Sprawdzi¢, czy spoiwo szpuli obraca sie bez wiekszego oporu. W razie potrzeby wyregulowac
piaste hamulca.

5. Uruchomi¢ ponownie system.

6. Jezeli pomimo wykonania tych czynnosci btad nadal wystepuje, nalezy wymieni¢ palnik.

x08 | Ostrzezenie dot. akumulatora

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

» 208 — ostrzezenie o niskim poziomie natadowania akumulatora RTC/SRAM.

1.  Upewnic sie, ze biegunowos¢ (na zaciskach + i -) akumulatora jest prawidtowa.

2.  Skontaktowac sie z technikiem serwisu w celu wymiany akumulatora.

x09 | Wewnetrzny btad napiecia

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 209 — wewnetrzny btad zbyt wysokiego/zbyt niskiego napiecia.

1. Uruchomi¢ ponownie system.

2. Skontaktowac sie z upowazniong osobg w celu sprawdzenia gtéwnych wejsé.
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x11 | Btad predkosci podawania drutu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuaciji:

» 311 — ostrzezenie/btad saturacji drutu.
311 — btad rozruchu/pradu roboczego silnika drutu.

1.  Sprawdzi¢ odpowiednie prowadniki’koncéwke kontaktowa/palnik uzywane do danych typow

drutéw spawalniczych.

2. Sprawdzi¢ moment obrotowy w piascie hamulca.

3. Upewnic sie, ze regulator predkosci podawania drutu jest wolny od kurzu i obraca sie.

4. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

5. Skontaktowa¢ sie z technikiem serwisu w celu skontrolowania napedu silnika.

x14 | Usterka komunikac;ji

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 114 — btad komunikaciji sterowania spawaniem.
* 114 — ostrzezenie warstwy komunikacyjnej TCP/LIN.
* 114 — utracono potgczenie z gtdwnym sterownikiem.

* 114 — utracono interfejs modutu Fieldbus / utracono potgczenie z gtéwng magistralg Fieldbus.

* 114 — btad komunikacji TCP/UDP.

—_

Sprawdz, czy wszystkie urzgdzenia sg prawidtowo potgczone.

2. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

w

Nie wylgczac systemu i skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x15 | Wykryto zwarcie

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuaciji:

* 215 — wykryto kontakt ze spawem podczas rozruchu.

1. Upewnic¢ sie, ze przewody spawalnicze sg prawidtowo zamontowane na zaciskach

spawalniczych.
2. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

3. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x16 | Btad wys. napiecia obwodu otw.

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 216 — utrata czujnika napiecia

* 216 — poziom OCV jest zbyt wysoki.

* 216 — utrata modutu hamulca prgdowego.
* 216 — btad funkcji hamulca prgdowego.
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1. W przypadku utraty czujnika napiecia nalezy skontaktowac sie z technikiem serwisu. W
przeciwnym razie ponownie uruchomié¢ system.

x17 | Brak polgczenia z innym modutem

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

017 — brak niezbednego wezta.
017 — utracono kluczowy wezet.

.

—_

Sprawdzi¢ potgczenia kablowe miedzy podsystemem (podajnik drutu i zrodto pradu).
2. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

3. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x18 | Biad pamieci wewnetrznej

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 018 — ostrzezenie dotyczgce przechowywania partycji danych.

1. Upewnic sie, ze potgczenie sieciowe z WeldCloud jest stabilne i potwierdzic.

x19 | Usterka pamieci

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 019 — btad odczytu/zapisu pamieci parametrow.

1.

2.

019 — btad odczytu/zapisu dziennika.

Uruchomi¢ ponownie system.

Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x20 | Btad zarzadzania operatorami

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuaciji:

* 020 — brak dostepnych prawidtowych zadan.

1. Upewnic sie, ze wstepnie zdefiniowane zadania zostaty zapisane przez administratora.

x25 | Niezgodne urzadzenia

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

» 025 — ostrzezenie/btgd niezgodnosci wersji komunikacji systemu.
* 025 — nieprawidtowa wersja modutu sterowania przetwornicg pradu.
¢ 025 — nieznana pojemnos¢ modutu sterowania przetwornicg pradu.

1.  Skontaktowac sie z technikiem serwisu.
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2. Upewnic sie, ze wersja oprogramowania jest zgodna z kazdym podtgczonym weztem.

3. Podtgczy¢ prawidtowy podajnik drutu i uruchomic¢ ponownie.

x26 | Usterka limitu czasu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuaciji:

026 — przekroczony limit czasu uktadu alarmowego.
026 — btad sterowania procesami.

1. Uruchomi¢ ponownie system.
2. Potwierdzié, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

3. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x29 | Brak przeptywu ptynu chtodzacego

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacii:

.

429 — system ELP wytgczony podczas spawania.
429 — brak przeptywu w czujniku chtodzenia woda.
429 — bigd warunkow wstepnych chtodzenia.

—_

Sprawdzi¢ potgczenia wezy doprowadzajgcych ptyn chtodzacy i potwierdzic.

2. Zaczekac, az temperatura sie obnizy.

x31 | Biad cisnienia gazu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 631 — ostrzezenie/btad cisnienia wejsciowego gazu.

1. Jesli uzywany jest tylko regulator przeptywu, upewnic sie, ze jest on ustawiony na maksymailny
poziom.

2. Sprawdzi¢, czy ci$nienie gazu doprowadzanego do podajnika miesci sie w zakresie 3—-5 barow.
W przeciwnym razie dostosowac cisnienie gazu do zalecanego poziomu.

3. Sprawdzi¢, czy przewody gazowe podigczone do podajnika nie sg zacisniete oraz czy nie
dochodzi do wyciekéw gazu.

4. Potwierdzi¢ wyswietlone btedy, naciskajgc dowolny przycisk na panelu sterowania.
5.  Wybra¢ odpowiednie ustawienie przeptywu gazu na panelu sterowania.

6. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x32 | Btad przeptywu gazu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 632 — ostrzezenie/btad saturacji gazu.

0463 772 101 -32- © ESAB AB 2025



8 KODY ZDARZEN

632 — btad dotyczgcy braku gazu.

1. Wykonac kontrole wymienione w czesci X31 (btad cisnienia gazu) — punkty od 1 do 5.
2. Sprawdzi¢, czy przewdd gazowy palnika nie jest zacisniety.

3. Sprawdzi¢, czy cisnienie gazu doprowadzanego do podajnika miesci sie w zakresie 3—5 bardw.
W przeciwnym razie dostosowac¢ cisnienie gazu do zalecanego poziomu.

4. Odtgczyc palnik i nacisngc¢ przycisk przedmuchu gazem. Jesli btgd nie pojawi sie, wymieni¢
palnik.

x33 | Biad USB

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 033 — wysokie natezenie prgdu pamieci USB.
* 033 — btad odczytu/zapisu w pamieci USB.

1. Upewnic sie, ze pamie¢ USB jest w dobrym stanie i prawidtowo skonfigurowana.

2. Skontaktowa¢ sie z technikiem serwisu.

x35 | Btad wykonania w oprogramowaniu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 035 — btad alokacji komunikatéw.

035 — btad alokacji komunikatow sterownika.
035 — przepetnienie kolejki zdarzen.

035 — nie mozna uruchomi¢ mikroustug.

1. Uruchomi¢ ponownie system.

2. Skontaktowa¢ sie z technikiem serwisu.

x36 | Zdalne zatrzymanie

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

736 — szybkie zatrzymanie magistrali fieldbus.
736 — bardzo szybkie zatrzymanie magistrali fieldbus.

1. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

2. Uruchom ponownie.
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USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole

i przeglady.

Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe jest odtaczone przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac
naprawczych.

Typ usterki Dziatanie naprawcze

Brak tuku Sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania sieciowego zostat wigczony.

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

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig warto$¢ pradu.

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

W trakcie spawania
wystgpita przerwa w
dostawie pradu spawania

Sprawdzi¢, czy zadziatat wyzwalacz zabezpieczenia termicznego
(wskazywane przez diode LED na wskazniku zbyt wysokiej
temperatury na panelu sterowania).

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Zabezpieczenie termiczne
czesto sie zalgcza

Upewnic¢ sie, ze nie zostaly przekroczone dane znamionowe zrédta
pradu (tj. czy urzgdzenie nie jest przecigzone).

Sprawdzi¢, czy temperatura otoczenia nie przekracza temperatury
znamionowego cyklu pracy, wynoszacej 40°C/104°F.

Staba wydajnos¢ spawania

Sprawdzi¢, czy kable pradu spawania i powrotu sg prawidtowo
podtgczone.

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

Sprawdz, czy zastosowano odpowiednie druty spawalnicze.

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Stabe chtodzenie

Wyczysci¢ chtodnice sprezonym powietrzem.

Sprawdzi¢ poziom chtodziwa.

Sprawdzi¢, czy temperatura otoczenia nie przekracza temperatury
znamionowego cyklu pracy, wynoszacej 40°C/104°F.

Okresowe przerwy w
ztobieniu lub utrata kontaktu
pomiedzy weglem a metalem

Cisnienie powietrza jest zbyt wysokie. Zmniejszy¢ cisnienie
powietrza.

Sprawdzi¢, czy cisnienie powietrza jest ustawione na zalecang
wartos¢. Sprawdzi¢ instrukcje obstugi uzywanego palnika.

Osad weglowy na ztobionym
metalu

Cisnienie powietrza jest zbyt niskie. Wtaczyé przeptyw powietrza
przed zajarzeniem tuku i powietrze powinno przeptywac¢ miedzy
elektrodg i obrabianym przedmiotem.

Sprawdzic¢, czy cisnienie powietrza jest ustawione na zalecang
wartos¢. Sprawdzi¢ instrukcje obstugi uzywanego palnika.

Brak tuku podczas
uruchamiania lub
nieprawidtowy tuk podczas
Ztobienia

Sprawdzi¢, czy napiecie jest ustawione na zalecang wartosc.

Przerywane dziatanie tuku
skutkujgce nieregularng
powierzchnig rowka lub
osadzaniem sie miedzi na
metalowej ptycie

Sprawdzi¢, czy napiecie jest ustawione na zalecang wartosc.

0463 772 101

-34 - © ESAB AB 2025



9 USUWANIE USTEREK

Typ usterki Dziatanie naprawcze
Bfad cisnienia gazu Sprawdzi¢ sekcje kodu zdarzenia [x31]
Biad przeptywu gazu Sprawdzi¢ sekcje kodu zdarzenia [x32]
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10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

Urzadzenie Warrior Edge 500 DX zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowymi i europejskimi normami EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-2 oraz EN IEC
60974-10 Class A, normami kanadyjskimi CAN/CSA 60974-1, CAN/CSA 60974-2 i normami
amerykanskimi ANSI/IEC 60974-1, ANSI/IEC 60974-2. Po zakonczeniu prac serwisowych lub
naprawczych wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z
powyzszymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawia¢ przez lokalnego dealera firmy ESAB,
patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zamdwienia nalezy podac typ produktu, numer seryjny,
oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidiowg dostawe.
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11 KALIBRACJA | WERYFIKACJA

OSTRZEZENIE!

Kalibracja i weryfikacja powinny byé przeprowadzane przez wyszkolonego technika
serwisowego dysponujgcego odpowiednim przeszkoleniem w zakresie technologii spawania i
pomiaréw. Technik powinien mie¢ wiedze o zagrozeniach, ktére mogag wystgpi¢ podczas
spawania i pomiaru oraz powinien podejmowac niezbedne dziatania zabezpieczajgce!

11.1  Metody pomiaru i tolerancje

Podczas kalibracji i weryfikacji referencyjny przyrzad pomiarowy musi wykorzystywac te samg metode
pomiaru w zakresie DC (usrednianie i korekte zmierzonych wartosci). Do przyrzgdow referencyjnych
stosuje sie szereg metod pomiarowych, np. TRMS (rzeczywista wartos¢ skuteczna), RMS (wartos$¢
skuteczna) i $rednia arytmetyczna wyprostowana. W Warrior Edge 500 DX uzywana jest wartos¢
Srednia arytmetyczna wyprostowana i dlatego nalezy jg skalibrowaé wzgledem przyrzgdu
referencyjnego przy uzyciu wartosci $redniej arytmetycznej wyprostowane;.

W terenie moze sie zdarzyc¢, ze urzgdzenie pomiarowe i Warrior Edge 500 DX bedg wskazywac rézne
wartosci, mimo ze oba systemy sg zweryfikowane i skalibrowane. Wynika to z tolerancji pomiarowych i
metody pomiaru obu systeméw pomiarowych. Moze to skutkowa¢ znacznym odchyleniem od sumy
obu tolerancji pomiarowych. Jezeli metody pomiarowe réznig sie (TRMS, RMS lub $rednia
arytmetyczna wyprostowana), to nalezy spodziewac¢ sie znacznie wiekszych odchylen!

Zrédto pragdu ESAB Warrior Edge 500 DX przedstawia warto$é mierzong w postaci $redniej
arytmetycznej wyprostowanej i dlatego nie powinny wystepowac¢ znaczace réznice w poréwnaniu z
innymi urzgdzeniami spawalniczymi ESAB, wynikajgce z metody pomiaru.

11.2 Wymagania, specyfikacje i normy

Urzgdzenie Warrior Edge 500 DX zostato zaprojektowane, aby zapewni¢ doktadno$¢ wskazan i
pomiaréw wymagang przez norme IEC/EN 60974-14.

Doktadnosci kalibracji wyswietlanej wartosci

Napiecie tuku  #1,5 V (Umin—U2) pod obcigzeniem, rozdzielczos¢ 0,25 V (teoretyczny zakres
pomiarowy w systemie Warrior Edge 500 DX wynosi 0,25-199 V).

Prad spawania *2.5% 12 maks. zgodnie z tabliczkg znamionowg badanego urzadzenia,
rozdzielczos¢ 1 A. Zakres pomiarowy jest okreslony na tabliczce znamionowej
stosowanego zrodta prgdu spawania Warrior Edge 500 DX.

Zalecana metoda i odpowiednia norma
Firma ESAB zaleca przeprowadzanie kalibracji i weryfikacji zgodnie z norma IEC/EN 60974-14 (chyba
ze firma ESAB zaleci inny sposéb wykonania).
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ZALACZNIK

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0446 300 880 Power source Warrior Edge 500 CX | Includes Pulse,
380-460 V,
integrated cooler, CE

0446 300 884 Power source Warrior Edge 500 CX Il Includes Pulse,
SPEED, 380-460 V,
integrated cooler, CE

0446 300 886 Power source Warrior Edge 500 DX Includes Pulse,
SPEED, THIN,
ROOT, 380-460 V,
integrated cooler, CE

0446 300 895 Power source Warrior Edge 500 DX Includes Pulse,
SPEED, THIN,
ROOT, 380-460 V,
integrated cooler,
CCC

0463 772 * Instruction manual

0463 844 001 Service manual

0463 843 001 Spare parts list

Trzy ostatnie cyfry numeru dokumentu podrecznika okreslajg jego wersje. Z tego wzgledu w tym
dokumencie zastepuje sie je znakiem *. Nalezy korzysta¢ z instrukcji obstugi z numerem seryjnym
odpowiednim dla danego produktu. Patrz pierwsza strona instrukciji.

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com

0463 772 101
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AKCESORIA

0446 600 880

RobustFeed Edge BX with EURO connector,
torch cooling system and NFC.

0446 600 881

RobustFeed Edge CX with EURO connector,
torch cooling system, NFC, heater and digital
gas control.

0349 313 450

Trolley, compatible with RobustFeed Edge
and Warrior Edge 500

For assembly instruction, refer to document
0463 357 102

0465 720 002

ESAB ready mixed coolant (10 1/ 2.64 gal)
Uzycie innego chtodziwa niz zalecane moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia sprzetu. W
przypadku wystgpienia uszkodzenia tego typu
wszystkie postanowienia gwarancyjne ESAB
przestajg obowigzywac.

0L

0465 416 880

Edge wheel kit

For assembly instruction, refer to document
0463 360 101

0447 872 880

Flow guard kit, compatible with Warrior
Edge 500DX variants.

For assembly instructions, refer to document
0447 873 001.

0463 772 101
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0447 518 880

Feeder mounting bracket

To mount the feeder over the power source
when the power source is on top of a wheel
kit.

0448 181 880

Counter balance

To provide stepped boom adjustment to set
the wire feeder and welding gun in the way

the welder wants to position it while welding.

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 70 mm?

0446 310880 2.3 m (7 ft)
0446 310881 |5 m (16 ft)
0446310882 |10 m (33 ft)
0446 310883 | 15m (49 ft)
0446 310884 |20 m (66 ft)
0446 310885 |25 m (82 ft)
0446 310886 |35 m (115 ft)
0446 310887 |50 m (164 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 70 mm?

0446 310890 | 2.3 m (7 ft)
0446 310891 |5 m (16 ft)
0446310892 |10 m (33 ft)
0446 310893 | 15m (49 ft)
0446 310894 |20 m (66 ft)
0446 310895 |25 m (82 ft)
0446 310896 |35 m (115 ft)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 95 mm?

0446 310980 | 2.3 m (7 ft)
0446 310981 | 5m (16 ft)
0446310982 |10 m (33 ft)
0446310983 | 15m (49 ft)
0446 310984 |20 m (66 ft)
0446 310985 |25 m (82 ft)
0446 310986 |35 m (115 ft)
0446 310987 |50 m (164 ft)

0463 772 101
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Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Liquid cooled, 95 mm?

0446310990 2.3 m (7 ft)
0446 310991 |5 m (16 ft)
0446310992 |10 m (33 ft)
0446 310993 | 15m (49 ft)
0446310994 |20 m (66 ft)
0446 310995 |25 m (82 ft)
0446 310996 |35 m (115 ft)

0463 772 101 -42 -
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Informacje kontaktowe mozna znalez¢ na stronie esab.com
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