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Bruksanvisning

Valid for: Serial number:
0463772101 SE 20250825 OP137YY-XXXXXX
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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 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

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

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

OBSERVERA!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

VARNING!

Innan anvandning, 1&s och forstd denna Bruksanvisning och folj
alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och
sakerhetsdatablad (SDS).

> B P

1.2  Sadkerhetsatgarder

Det @r 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 for denna typ av utrustning. Utéver standardbestdmmelserna for en svetsplats ska
rekommendationerna nedan fdljas.

Allt arbete ska utforas 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:
» dess handhavande
* nodstoppens placering
+ dess funktion
+ tillampliga sékerhetsatgarder
+ korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella andra funktioner
hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
» inga obehdoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den startas
* ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
» vara lamplig for andamalet
* vara fri fran drag.
4. Personlig skyddsutrustning:
* Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, s& som skyddsglasdgon, flamsakra
klader och skyddshandskar.
+ Barinte 16st sittande artiklar, som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana kan fastna och
orsaka brannskador.

0463 772 101 -5- © ESAB AB 2025



1 SAKERHET

5. Alimanna forsiktighetsatgarder:
» Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.

+ Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utféras av behorig elektriker.
» Noédvandig eldslackningsutrustning ska finnas latt tillganglig pa val anvisad plats.
« Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

Om utrustad med ESAB-kylare

Anvand endast kylvatska som godkants av ESAB. Icke godkénda kylvatskor kan skada utrustningen
och aventyra produktsékerheten. | handelse av sadan skada upphér samtliga garantidtaganden fran
ESAB att gélla.

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

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

:R ELEKTRISK STOT - Kan déda
- e

» Installera och jorda utrustningen enligt handboken.
? * ROr gj stromférande delar eller elektroder med bara hander eller med vat
skyddsutrustning.
» Isolera dig fran arbetet och marken.

» Sefill att din arbetsstallning ar saker.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT - Kan vara hilsoskadliga

m + Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning genomférs. EMF
:?n kan stéra vissa pacemakers.

» Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bor anvanda foljande metoder for att minimera exponering fér EMF:

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

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som ska svetsas som
mojligt.
ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

¢ Undvik att ha huvudet i svetsroken.

» Anvand ventilation, utsug vid bagen eller bada delarna for att féra bort &ngor och
gaser fran din andningszon och det allmanna omradet.

Q LJUSBAGAR - Kan skada 6gonen och ge brinnskador pa huden

« Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskdrm med skyddsglas av
ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.

+ Skydda omkringstaende personer med hjalp av lampliga skarmar eller draperier.
BULLER - Kraftigt buller kan skada hérseln

Skydda 6ronen. Anvand horselkapor eller annat [ampligt horselskydd.

|'\'i\\

=
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1 SAKERHET

N@f RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador
d Hall alla dorrar, paneler, skarmar och luckor stangda och se till att de sitter pa plats

ordentligt.

» Endast kvalificerade personer bor vid behov ta bort kapor for underhall och
felsdkning.

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

% Satt tillbaka paneler eller luckor och stang dorrar nar servicen ar klar och innan du
startar enheten.

©
=
(;‘Q\ ?C:: BRANDFARA
&_ » Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Verifiera att det inte finns nagra bréannbara
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.

OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

OBSERVERA!

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

OBSERVERA!

Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanlaggning!

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av elektrisk och
elektronisk utrustning och dess genomférande 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 &ger 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-aterforsaljare eller besok var webbplats for bestallningsinformation.

0463 772 101 -7 - © ESAB AB 2025



2 INLEDNING

2 INLEDNING

Warrior Edge 500 DX har ett inbyggt kylaggregat och ar ett fullstdndigt multiprocesspaket for
MIG/MAG, MMA, Live TIG och bagmejsling. Enheten ska anvandas tillsammans med RobustFeed
Edge.

Stromkallan ar utrustad med en gateway for att ansluta till programpaketet WeldCloud, inklusive
WeldCloud Productivity for att 6vervaka produktion och WeldCloud Fleet for att hantera
svetsutrustningen for din maskinpark.

Mer information om tradmatarenheterna finns i bruksanvisningen 0463 773 001.
Mer information om WeldCloud finns i snabbstartsguiden 0463 778 001.
ESAB:s tillbehor till produkten aterfinns i kapitlet "TILLBEHOR” i denna handbok.

2.1 Utrustning

Stromkallan levereras med:

* 5 m 95 mm?2aterledarkabel med kontaktklamma
* 5 m natkabel

* Bruksanvisning

* Snabbstartsguide

» Sakerhetsinstruktion

0463 772 101 -8- © ESAB AB 2025



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

WARRIOR EDGE 500 DX

Natspanning

380-460 V, £10 %, 3~50/60 Hz

Natmatning S__,, 6,8 MVA

Primarstrom | 380V 400V 460 V
MIG/MAG 36 A 36 A 31A
MMA 38 A 37 A 32 A
TIG 29 A 29 A 25 A
Tomgangseffekt med flaktarna AV (OFF) 41 W 43 W 43 W

Installningsomrade (likstrom)

MIG/MAG

8A/8,0 V=500 A/44 V

MMA 8A/23,0 V-500 A/40 V
TIG 4 A/10,2 V — 500 A/30 V
Tillaten belastning vid MIG/MAG

60 % intermittensfaktor 500 A/39 V
100 % intermittensfaktor 400 A/34 V
Tillaten belastning vid MMA

60 % intermittensfaktor 500 A/40 V
100 % intermittensfaktor 400 A/36 V
Tillaten belastning vid TIG

60 % intermittensfaktor 500 A/30 V
100 % intermittensfaktor 400 A/26 V
Effektfaktor

vid max strom (MMA) 0,91
MIG/MAG-svetsning 0,93
Effektivitet

vid max strom (MMA) 89 %
MIG/MAG-svetsning 88 %
Tomgangsspanning 55V
Arbetstemperatur -20 till +55 °C
Transporttemperatur -40 till +80 °C
Konstant ljudtryck vid tomgang <70dB (A)

Mattl xb x h

700 x 325 x 680 mm

Vikt 85 kg (inklusive kylare)
Isolationsklass H

Kapslingsklass IP23
Anvindningsklass

Kylvatska

ESAB:s kylvatska (0465 720 002)

0463 772 101

-9- © ESAB AB 2025



3 TEKNISKA DATA

WARRIOR EDGE 500 DX
Kyleffekt 1,4 kW
Kylvolym 4,71
Max. fléde 2 I/min
Max tryck 4.5 bar

Natmatning S

sc min

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 utan éverbelastning.

Inkapslingsklass

IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrangning av fasta foremal eller vatten.
Utrustning som ar markt med IP23 ar avsedd for inomhusbruk och kan anvandas utomhus om
skyddad fran nederbérd.

Anvandningsklass

Symbolen innebar att stromkallan ar lamplig for svetsning i miljder dar risken for elektriska stotar
ar forhojd.

0463 772 101 -10 - © ESAB AB 2025



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utforas av professionell installator.

A OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljé kan denna
produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga skyddsatgarder
mot sadana storningar.

4.1 Placering

Placera svetskraftkallan sa att kylluftens in- och utlopp ar fria.

0463 772 101 -1 - © ESAB AB 2025



4 INSTALLATION

4.2 Lyftanvisning

Mekaniska lyft maste géras med bada de yttre handtagen.

N4

Max 230 kg/507 Ibs

0463 772 101 -12 - © ESAB AB 2025



4 INSTALLATION

4.3

OBSERVERA!
Natmatningskrav

Natmatning

Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12 under forutsattning att kortslutningseffekten ar storre

an eller lika med S

scmin.

vid anslutningspunkten mellan anvandarens elnat och det publika

eldistributionsnatet. Den som installerar och/eller anvander utrustningen maste, om sa behdvs
genom konsultation av elnatsoperatéren, kontrollera att utrustningen ansluts endast till elnat

med kortslutningseffekt storre an eller lika med S

DATA.

scmin.”

MAINS VOLTAGE
>

SETTING:
Os3so0v ([0Oa415v  ([O460
&Fa00v Q440V

Am

Vv

1. Markplat med anslutningsdata.

Se tekniska data i kapitlet TEKNISKA

4.4 Rekommenderad sakringsstorlek och minsta
kabelarea
WARRIOR EDGE 500 DX
Natspanning 380 V 3-fas, 50/60 Hz | 400 V 3~50/60 Hz 460V, trefas,
50/60 Hz
Natkabelarea 4 x 6 mm? 4 x 6 mm? 4 x 6 mm?
:VIaX|maI stromstyrka 38 A 37 A 32 A
I1eff
MIG/MAG 29 A 28 A 24 A
MMA 30 A 29 A 25A
TIG 24 A 22A 19A
Sakring
tr6g smaltsakring 35A 35A 35A
dvargbrytare typ C 32A 32A 32A

OBSERVERA!

Kabelareor och sakringsstorlekar ovan éverensstdmmer med svenska foreskrifter. For andra
regioner maste matningskablarna vara lampliga for tillampningen och uppfylla lokala och
nationella bestammelser.

0463 772 101
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4 INSTALLATION

Stromforsorjning fran generatorer

Strémkallan kan stromforsorjas fran olika typer av generatorer. Vissa generatorer kan emellertid inte
l[dmna 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 240 kW rekommenderas.

Anslutningsinstruktioner

A VARNING!
Natmatningen maste vara frankopplad vid installation.

A VARNING!
Vanta tills likstromsbusskondensatorerna har laddats ur. Urladdningstiden for
likstromsbusskondensatorn ar minst 2 minuter!

Stréomkallan ar satt till 400 V fran fabriken. Om en annan natspanning behévs maste kabeln pa
kretskortet flyttas till korrekt position. Etiketten pa stromkallans baksida, dar konfigurerad natspanning
anges, maste uppdateras. Detta far endast utféras av personal med lampliga elkunskaper.

OBSERVERA!

Stromkallan ar avsedd for nominell ingdende spanning mellan 380 och 460 V AC. Detta
innebar att maskinvaran for att hantera 575 V-ingangen inte ar tillganglig, 575 V-fliken &r inte
ansluten.

Om natkabeln ska bytas maste skyddsjordningen till bottenplaten utféras pa ratt satt och ferritkarnor
monteras korrekt. Bilden nedan visar korrekt monteringsordning for ferritkdrnor, brickor, muttrar och
skruvar.

0463 772 101 -14 - © ESAB AB 2025



4 INSTALLATION

330

GND 10 L1
—

Anslutningar

Kabelféarg (CE)

L1 Brun

L2 Svart

L3 Gra
Skyddsjord Gul/grén

0463 772 101
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allminna sikerhetsregler fér handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet SAKERHET i
denna handbok. Den som ska anvanda utrustningen ska ha last och till fullo forstatt hela detta

kapitel.

OBSERVERA!

Anvand avsett handtag vid forflyttning av utrustningen. Dra aldrig i kablarna.

A VARNING!

Risk for elektrisk stot! Vidror inte arbetsstycket eller svetspistolens brannarhuvud under

pagéende svetsning.

5.1 Anslutningar och manoverorgan

9
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<8 el O 10
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O o
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5 s | O 11
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@ ©
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Anslutning for fjarrdon

Nooakrwdh=

(retur)

0463 772 101

Elkopplare for natspanning O/I

Strémanslutning till tradmatarenhet
Negativ svetsningsplint: aterledarkabel
Natspanningssakring (10 A) for tradmatarenhet12.
Positiv svetsningsplint: svetskabel
Anslutning ROD fér kylvatska till kylaggregat

8.
9.
10.
11.

13.
14.

-16 -

13— |

VPPV VPPV PPV VPP

® . %

[
Lol
s

Anslutning BLA fér kylvatska fran kylaggregat

USB-anslutningsportar
Strém-/spanningsvred
Processvalsvred

WeldCloud Ethernet-anslutning

Natkabel
Kylvatsketank

© ESAB AB 2025



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.2 Symboler

WeldCloud-anslutning USB-anslutning

ED s

D

5.3  Anslutning av svets- och aterledarkabel

Skyddsjord Mekaniskt lyftlage

Det finns tva anslutningar pa svetsstromkallan, en plusplint (+) och en minusplint (-), for anslutning av
svets- och aterledarkabel.

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

Rekommenderade maximala stromvarden for kombianslutningsdon
Vid en omgivningstemperatur pa +25 °C och normal 10 minuters cykel:

100 % 60 % 10m
50 mm? 290 320 0,35 V/100 A
70 mm? 360 400 0,25 V/100 A
95 mm? 430 500 0,179 V/100 A

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

Kabelarea Intermittensfaktor Spénningsforlust per
100 % 60 % 10m
50 mm? 250 280 0,37 V/100 A
70 mm? 310 350 0,27 V/100 A
95 mm2 370 430 0,20 V/100 A

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

5.4  Sla pal/av niatspanningen

Sla pa natspanningen genom att vrida brytaren till lage "I”.
Sla av strémkallan genom att vrida brytaren till lage "O”.

Nar natspanningen slas av, oavsett om detta sker pa normalt satt med brytaren eller genom
stromavbrott eller annan stérning, sparas svetsdata i stromkallan och ar tillgangliga nasta gang
natspanningen slas pa.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.5 Flaktstyrning

Strémkallan ar forsedd med en tidstyrning som sténger av kylflaktarna 4 minuter efter att svetsningen
har upphort. Flaktarna startar igen nar svetsningen aterupptas.

5.6 Anvandning av kylaggregatet

ELP (ESAB Logic Pump)

Kylaggregatet ar utrustat med ett avkanningssystem kallat ELP (ESAB Logic Pump) som kanner av
om kylvatskeslangarna ar anslutna. Kylningen startar vid anslutning av en vatskekyld svetspistol.

OBSERVERA!
Kylaggregatet startar sa snart ELP-systemet har aktiverats.

Vid anvandning av vatskekylda svetspistoler startar kylaggregatet endast om kylslangarna har
anslutits till trédmatarenheten.

Kylningen avbryts omedelbart om kylslangarna kopplas bort fran tradmataren.

OBSERVERA!
Kylaggregatet far endast anvandas for MIG/MAG-svetsning.

Stromkallan kanner automatiskt av kylaggregatsbehovet baserat pa svetstillampningen och hanterar
kylaggregatet darefter.

Kylarflakten och pumpen startar om kylvatsketemperaturen éverstiger 45 grader nar den vatskekylda
svetspistolen ar ansluten, aven om ingen svetsning utfors.

5.6.1 Anvanda kylaggregatet efter svetsning

Om kylvatsketemperaturen hamnar under 55 °C fortsatter kylarflakten och pumpen att ga i tre minuter
och stannar sedan.

Om kylvatsketemperaturen ar 65 °C eller hogre fortsatter kylarflakten och pumpen att ga i sju minuter
och stannar sedan.

Om kylvatsketemperaturen inte hamnar under 55 °C inom sju minuter vid lang svetsning fortsatter
kylarflakten och pumpen att ga i tre minuter och stannar sedan.

5.7  Anslutning for kylaggregat

For problemfri drift rekommenderar vi att det vertikala avstandet mellan kylaggregatet och den
vatskekylda svetspistolen ar 25 m eller mindre.

5.8  Tryckregulator for kylaggregat

Pumpen har en inbyggd tryckavlastningsventil. Ventilen 6ppnas gradvis nar trycket &r for hogt. Detta
kan intraffa om en slang viks, vilket leder till att flodet stryps eller blockeras helt.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.9 USB-anslutning

1. loT-gateway, USB-port 1 3. USB-port 3 gor det mojligt for anvandaren att
uppgradera/nedgradera programvaran och
exportera felloggen.

2. loT-gateway, USB-port 2
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6 INSTALLNINGSPANEL

6 INSTALLNINGSPANEL

6.1 Oversikt

S % B wo
O ¢ A
oo
.00 A

m '-, '-’0 DYNAMICS
.00 .V

1. LED-indikatorer 4. Strom-/spanningsvred
2. Skarm som visar installd eller uppmatt 5. Vred for att valja tillampning
spanning

3. Skarm som visar installd eller uppmatt
spanning/dynamik

6.2 Beskrivning av LED-indikatorerna

Indikator Beskrivning
WeldCloud
:’. E Ett onlinehanteringssystem for att ansluta nataggregat for svetsning till en
programvaruplattform dar data analyseras for maximal produktivitet.
WeldCloud Productivity ar ett verktyg som hjalper produktionsansvariga att

forbattra svetsproduktiviteten och 6ka sparbarheten genom att halla reda pa varje
svetsning, operator, artikelnummer m.m.

Indikatorn lyser gront vid anslutning.

Bluetooth

Bluetooth anvands for tradlos anslutning till mobila enhetsnatverk. Indikatorn lyser
gront vid anslutning.
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6 INSTALLNINGSPANEL

Indikator Beskrivning

VRD (Spanningsbegriansning)

VR D VRD-funktionen sakerstaller att tomgangsspanningen inte éverstiger 35 V nar

ingen svetsning utfors. VRD-funktionen maste aktiveras av en behdrig
servicetekniker med hjalp av Edge ESAT (ESAB-programvaran Administration
Tool, en sats for teknisk service, inklusive ett program for att hantera installningar,
uppdatering av programvara, osV.).

VRD-funktionen blockeras nar systemet kanner av att svetsning har pabdrijats.

Indikatorn lyser med gront sken nar VRD-funktionen ar aktiverad.

TRUEARC-kompensation

Bagspanning ar en avgoérande faktor for att du ska uppna bra svetsresultat. |
MIG/MAG-svetsning férbereds stromkallan for att kdnna av bagspanningen i
tradmataren. Forutsattning for detta ar att en ESAB tradmatare och
ESAB-kopplingskabel anvands.

| kompenseringslaget mats induktans och motstand nar brannaren utléses pa
arbetsstycket (undvik kontakt med trad). Detta ar fér att kompensera for
spanningsfallet i kopplingskabeln, brannaren och aterledarkabeln.

Indikatorn lyser med gult sken om kompensation kravs och blinkar under
kompensationsprocessen. Indikatorn lyser med grént sken nar
kompenseringsprocessen har genomforts.

Varning/fel
* Varning

Indikatorn lyser gult och ett felmeddelande ("Err”) visas. Pagaende svetsning
kan slutféras vid varning, men det gar inte att starta en ny svetsning sa lange
varningen kvarstar.

* FEL

Indikatorn lyser rétt och ett felmeddelande ("Err”) visas. Pagaende svetsning
avbryts sa lange felet kvarstar.

Las
Gront — anger att systemet har begransad atkomst eller att jobbegransningar ar
aktiva.

Rott — anger att systemet ar last och att du maste lasa upp det for att kunna
anvanda det.

Rétt (blinkar) — anger att du férsoker fa atkomst till begréansade funktioner.

| Standbyldge

Gult — anger att systemet ar i energisparlage och att anvandaren maste aktivera
det for att det ska fungera.

Gront — visar att maskinen ar i drifttillstand.

Gront (blinkar) — visar att systemet synkroniserar med andra enheter.
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6.3 Funktioner och symboler

6.3.1 TIG-svetsning

l Vid TIG-svetsning smalts metallen i arbetsstycket med hjalp av en bage som skapas

’- skyddsgas.

For TIG-svetsning ska stromkallan kompletteras med:

* TIG-brdnnare med gasventil
» argonbehallare
« argonregulator
+ volframelektrod

Den har stromkallan utfor Live TIG-start (TIG Live).

med volframelektrod som inte forbrukas. Smaltbadet och elektroden skyddas med

Elektroden fors i fysisk kontakt med arbetsstycket. Nar elektroden sedan lyfts fran arbetsstycket tdnds

bagen med begransad strom.

6.3.2 Luftbagmejsling
Vid luftbagmejsling anvands en speciell kolelektrod med kopparhdlje.
En ljusbage mellan kolelektroden och arbetsstycket sméalter materialet. Det smalta
A materialet blases bort med tryckluft.

For luftbagmejsling ska stromkallan kompletteras med:

* ARCAIR-svetspistoler
+ aterledarkabel med klamma
o tryckluft

Rekommenderad spanningsinstallning for ARCAIR-bagmejslingselektroder

Elektrodstorl i 1/8 5/32 3/16 114 5/16 3/8
ek mm 3,2 4,0 4,8 6,4 7.9 9,5
Spanning v 35-38 36-40 38-42 40-46 44-50 46-54
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OBSERVERA!
De lagsta och hdgsta installningarna ar utgangspunkter for de angivna elektroderna. Om

metallen ar relativt ren kan du férvanta dig acceptabla fogar. De har reckommendationerna ar

baserade pa test pa A36/ASME-kolstal.

For andra typer av metall justerar du spanningsinstallningen och luftflodet for att fa battre
prestanda.

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

6.3.3 MMA-svetsning

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

—
For MMA-svetsning ska stromkallan kompletteras med:

« svetskabel med elektrodhallare
« aterledarkabel med klamma

6.3.4 MMA CEL 6010-svetsning

Optimerade bagegenskaper for cellulosaelektroder som 6010 och liknande.
ECeI 6010

6.3.5 MIG/MAG

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

For MIG/MAG-svetsning ska stromkallan kompletteras med:

» tradmatarenhet

» svetspistol

+ kabel for anslutning mellan strémkalla och tradmatarenhet
» gasbehallare

» aterledarkabel med klamma

6.4 Uppmatta eller installda varden

Uppmitt eller instélld spanning

Det installda eller uppmatta vardet pa skarmen for bagspanning V ar ett aritmetriskt
medelvarde.
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Uppmatt eller installd stromstyrka

Det installda eller uppmatta vardet pa skarmen for svetsstrom A ar ett aritmetriskt
medelvarde.
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7 UNDERHALL

VARNING!

Natmatningen maste vara frankopplad vid rengéring och underhall.

OBSERVERA!

Endast personer som har lampliga elkunskaper (behorig personal) far avlagsna

skyddsplatarna.

OBSERVERA!

eller personal att reparera produkten kommer att upphava garantin.

OBSERVERA!

Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

OBSERVERA!

Utfér underhall oftare under valdigt dammiga férhallanden.

Kontrollera foljande innan anvandning:

* Produkten och kablarna ar oskadade
» Svetspistolen ar ren och oskadad.

7.1

Rutinmassigt underhall

Produkten omfattas av tillverkarens garanti. Alla forsok av icke-auktoriserade servicecenter

Underhallsschema under normala driftsférhallanden. Kontrollera utrustningen fére varje anvandning.

Intervall

Omrade att underhélla

Var 3:e manad

Rengor eller byt ut
olasliga etiketter.

Rengor
svetsningsplintar.

Kontroliera eller byt ut
svetsningskablar.

Var 12:e manad eller
beroende pa
miljéférhallanden (av
auktoriserad
servicetekniker)

Rengdr insidan av
utrustningen. Anvand
torr tryckluft med ett

tryck pa 4 bar.

711

Rengoringsrutin

Det ar obligatoriskt att rengoéra produkten regelbundet for att bibehalla prestandan och férlanga
stromkallans livslangd. Hur ofta beror pa:

* svetsprocessen
» svetsbagtiden
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7 UNDERHALL

* arbetsmiljon
* den omgivande miljon, slipning t.ex.

Verktyg som behoévs for rengéringsrutinen:

» torx-skruvmejsel, T25 och T30
» torr komprimerad luft med ett tryck pa 4 bar
» skyddsutrustning som éronproppar, skyddsglaségonen, masker, handskar och sdkerhetsskor

OBSERVERA!
Se till att rengdringsrutinen gors i ett [ampligt och forberett arbetsomrade.

OBSERVERA!
Rengdringsrutinen ska utféras av en auktoriserad servicetekniker.

1. Koppla bort stromkallan fran natmatningen.

VARNING!
Vanta tills likstrémsbusskondensatorerna har laddats ur. Urladdningstiden for
likstrdomsbusskondensatorn ar minst 2 minuter!

Ta bort strémkallans sidopaneler.
Ta bort strémkallans toppanel.
Ta bort plastskyddet mellan kylflansen och flakten.

Rengor stromkallan med torr, komprimerad luft (4 bar) enligt féljande:
» Den 6vre bakre delen.

* Fran den bakre panelen genom den sekundara kylflansen.
* Induktansen, transformatorn och strémgivaren.
+ Elkomponenternas sida, fran baksidan bakom PCB 15AP1.
» PCB:erna pa bada sidor.
+ Strombromsmotstand
» Kylare och flaktar
6. Se till att det inte finns nagot damm kvar pa nagon del av strémkallan.
7. Montera plastskyddet mellan kylflansen och flakten, och se till att den ar korrekt monterad mot
kylflansen.
8. Satt tillbaka stromkallan efter rengéring och utfor tester i enlighet med IEC 60974-4.
Folj proceduren i avsnittet "Efter reparation, inspektion och test” i servicehandboken.

aObkwn
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7.2 Kylaggregat

Damm, sliprester, metallspan etc.
Luftstrdbmmen genom kylaggregatet bar med sig partiklar som fastnar i kylelementet, speciellt i smutsig
arbetsmiljo. Detta medfor nedsatt kylférmaga.

Kylvatskesystemet

Rekommenderad kylvatska ska anvandas i systemet. | annat fall finns det risk for att klumpar som
blockerar pumpen, kylvatskeanslutningarna eller elementen skapas. Spolning kan endast utféras via
den roda kylvatskeanslutningen. Efter spolning, tom tanken manuellt genom pafyliningshalet.

7.2.1 Pafylining av kylvatska

Endast ESAB:s fardigblandade kylvéatska far anvandas. Se kapitlet "TILLBEHOR”.

» Fyll med kylvatska. (Vatskenivan ska vara mellan den 6vre och nedre markeringen).

OBSERVERA!
Kylvatskan ska hanteras som kemiskt avfall.

OBSERVERA!
Fyll pa med kylvatska om du ansluter en svetspistol eller kylvatskeanslutningar som ar 5 meter
eller langre. Du behdver inte lossa pa kylvatskeslangarna vid efterfylining.
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8 HANDELSEKODER

Handelsekoder &r till for att indikera och identifiera eventuella fel i utrustningen. Handelsekoderna
innehaller information om utrustningen.

Fellogg
Alla fel som uppstar nar svetsutrustningen anvands dokumenteras som felmeddelanden i felloggen.
Om felloggen ar full raderas det aldsta meddelandet automatiskt nar nasta fel uppstar.

Det senaste felmeddelandet visas i installningspanelen. Det gar att Iasa felloggen i sin helhet och
korrigerande atgard pa den interna installningspanelen.

Lista 6ver handelsekoder
| installningspanelen visas en handelsekod med tre siffror dar den forsta siffran anger handelsetyp.
Handelsetypen (forsta siffran i handelsekoden) ar nagon av foljande:

0 = system 1 = kommunikation 2 = stromkalla
3 = trddmatarenhet 4 = kylaggregat 6 = gasenhet
7 = extern

OBSERVERA!

De tva sista siffrorna anger en handelsebeskrivning som du kan anvanda till att vidta atgarder.
Kontakta servicetekniker om felkoden kvarstar eller om nagon annan kod visas.

| exemplet som visas pa bilden till vanster anges
att fel relaterat till matningsspanning i stromkallan
har uppstatt.

x01 | Programfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 001 - Kontrollnummerfel i programmet.
* 001 — konfigurationsfel i programvarukomponent.

1. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i instéllningspanelen.

2. Starta om systemet.

x05 | Fel: lag matningsspanning

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 205 - 6ver-/underspannings- eller fasfel.

1. Kontrollera att matningsspanningen ar stabil.

2. Starta om systemet.
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x06 | Temperaturfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 406 — varning/fel angaende kylvatskans returtemperatur.
e 206 — dvertemperatur.
» 306 - varning/fel angaende hog temperatur i tradmatningsmotorn.

406 och 206
1. Kontrollera att kylluftens in- och utlopp inte ar blockerade eller igensatta.

2. Kontrollera att intermittensfaktorn anvands for att se till att utrustningen inte ar dverbelastad.

3. Vanta tills temperaturen har sjunkit.

1. Kontrollera ledaren, rengér den med tryckluft och byt den om den ar skadad eller utsliten.
2. Kontrollera tradtrycksinstallningen och justera vid behov.
3. Kontrollera om drivrullarna ar slitna och byt ut vid behov.

4. Kontrollera att tillsatsmetallbobinen kan rotera utan mycket motstand. Justera bromsnavet vid
behov.

5. Starta om systemet.

6. Testa att byta ut brannaren om felet kvarstar trots att du utfort dessa atgarder.

x08 | Batterivarning

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:
* 208 — varning for att RTC-/SRAM-batterinivan ar lag.

1. Kontrollera att batteriets polaritet (plus- och minuspoler) stdmmer.

2. Kontakta en auktoriserad servicetekniker for byte av batteri.

x09 | Internt spanningsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 209 —internt 6ver-/underspanningsfel.

1. Starta om systemet.

2. Kontakta auktoriserad person for att kontrollera huvudingangarna.

x11 | Tradmatningshastighetsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 311 — varning/fel angaende trddmattnad.
* 311 —fel relaterat till start-/arbetsstrom till tradmatningsmotorn.
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1.  Kontrollera att ratt ledare/kontaktimunstycke/brannare anvands for de olika svetstradstyperna.
2. Kontrollera kraftmomentspanningen hos bromsnavet.

3. Kontrollera att kontrollen fér tradmatningshastighet &r fri fran damm och kan rotera.

4. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.

5. Kontakta servicetekniker for att kontrollera drivmotorn.

x14 | Kommunikationsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 114 — kommunikationsfel vid svetskontroll.

* 114 — TCP/LIN-kommunikationslagervarning.

* 114 — anslutning till huvudkontroll har férlorats.

* 114 —faltbussgranssnittet har férlorats/anslutningen till faltbussmastern har forlorats.
* 114 — TCP/UDP-kommunikationsfel.

1. Kontrollera att all utrustning ar korrekt inkopplad.
2. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.

3. Stang inte av systemet och kontakta en servicetekniker.

x15 | Kortslutning identifierades

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 215 — svetskontakt upptacktes vid start.

1.  Kontrollera att svetskablarna ar monterade pa ratt satt pa svetsterminalerna.
2. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.

3. Kontakta servicetekniker.

x16 | Fel: hog tomgangsspanning

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 216 — spanningssensor har forlorats.

* 216 — OCV-nivan ar for hog.

e 216 — strombromsmodulen har férlorats.
* 216 — strombromsfunktionsfel.

1. Kontakta servicetekniker om spanningssensorn skulle ga forlorad. Starta annars om systemet.

x17 | Fo</Z1>rlorat kontakten med annan enhet

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 017 — obligatorisk nod saknas.
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017 — kritisk nod har forlorats.

1. Kontrollera kabelanslutningarna mellan delsystemet (tradmataren och strémkallan).

2. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.

3. Kontakta servicetekniker.

x18 | Internt minnesfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 018 — varning for férdelningsdatalagring.

1. Kontrollera att natverksanslutningen till WeldCloud ar stabil och bekréafta detta.

x19 | Minnesfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

019 — Ias-/skrivfel i parameterminnet.
019 — Ias-/skrivfel i loggen.

1. Starta om systemet.

2. Kontakta servicetekniker.

x20 | Anvandarhanteringsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 020 - Inget giltigt jobb tillgangligt.

1. Se till att de fordefinierade jobben sparas av administratoren.

x25 | Inkompatibla enheter

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

025 — varning/fel om att systemkommunikationsversionen inte 6verensstammer.
025 — ogiltig version av kontrolimodul fér spanningsomformare.
025 — okand stromkapacitet for kontrollmodul f6r spanningsomformare.

—_

Kontakta servicetekniker.
2.  Kontrollera att programvaruversionen &r densamma for alla anslutna noder.

3. Anslut korrekt tradmatarenhet och starta om systemet.

x26 | Tidsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:
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026 — tidsgrans for vakthund.
026 — processkontrollsfel.

1. Starta om systemet.
2. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.

3. Kontakta servicetekniker.

x29 | Inget kylvatskeflode

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 429 — ELP avstangd under svetsning.
429 - inget fléde i vattenkylningssensorn.
429 - kylningsforvillkorsfel.

1. Kontrollera kylvatskeanslutningarna och bekrafta detta.

2. Vanta tills temperaturen har sjunkit.

x31 | Gastrycksfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:
* 631 — varning/fel angaende gasingangstryck.
1. Om du anvander en flodesregulator kontrollerar du att den ar installd pa den maximala nivan.

2. Kontrollera att det ingaende gastrycket till mataren ar mellan 3 och 5 bar. Om det inte ar det
justerar du det till den rekommenderade nivan.

3. Kontrollera att de gasslangar som ar anslutna till mataren inte ar i kldam och att det inte finns
nagot gaslackage.

4. Bekrafta det visade felet att trycka pa valfri knapp pa mandverpanelen.
5. Valj lamplig gasflodesinstallining pa mandverpanelen.

6. Kontakta servicetekniker.

x32 | Gasflodesfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 632 - varning/fel angaende gasmattnad.
* 632 —fel relaterat till ingen utgaende gas.

1.  Utfor de inspektioner som ar angivna i X31 (gastryckfel) 1 till 5.
2. Kontrollera att gasslangen till brénnaren inte ar i klam.

3. Kontrollera att det ingaende gastrycket till mataren ar mellan 3 och 5 bar. Om det inte ar det
justerar du det till den rekommenderade nivan.
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4. Koppla ifran brannaren och tryck pa gasspolningsknappen. Om inte felet stdngs byter du
brénnare.

x33

USB fel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

.

1.  Kontrollera att USB-minnet ar i gott skick och konfigurerat pa ratt satt.

033 — hég USB-spanning.
033 — las-/skrivfel i USB-minne.

2. Kontakta servicetekniker.

x35

Programkorningsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 035 —fel vid tilldelning av meddelande.

035 — fel vid tilldelning av drivrutinsmeddelande.
035 — gverflode i handelseko.
035 — det gick inte att starta mikrotjanster.

1. Starta om systemet.

2. Kontakta servicetekniker.

x36

Externt stopp

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

—_

736 — snabbstopp i faltbuss.
736 — supersnabbstopp i faltbuss.

Bekréafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.

2. Starta om.

0463 772 101
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Utfor kontrollatgarderna nedan innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Kontrollera att natspanning ar frankopplad innan nagon typ av reparation pabdrjas.

Problem

Atgard

Svetsstromkallan ger ingen
ljusbage.

Kontrollera att brytaren for natspanning ar paslagen.

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

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera natsakringarna.

Svetsstrommen bryts under
pagaende svetsning.

Kontrollera om varmeskyddet har 16st ut (indikeras av
LED-6verhettningsindikatorn pa installningspanelen).

Kontrollera sékringarna fér natspanningen.

Varmeskyddet I16ser ut ofta.

Kontrollera att inte svetsstromkallans markdata dverskrids
(6verbelastning av svetskraftkallan).

Kontrollera att omgivningstemperaturen inte ar hogre an den for
nominell driftcykel 40 °C.

Daligt svetsresultat.

Kontrollera om svets- och aterledarkablarna ar korrekt anslutna.

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera att inte felaktiga elektroder anvands.

Kontrollera natsakringarna.

Dalig kyleffekt.

Rengor kylelementet med tryckluft.

Kontrollera kylvatskenivan.

Kontrollera att omgivningstemperaturen inte ar hégre an den for
nominell driftcykel 40 °C.

Intermittenta stopp vid

bagmejsling eller ingen
kontakt mellan kol och

metall.

Lufttrycket ar for hogt. Minska lufttrycket.

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

Kolavlagringar pa
fogmetallen.

Lufttrycket ar for lagt. Oppna luften innan bagen slas; luften skall
floda mellan elektroden och arbetstycket.

Kontrollera att lufttrycket ar installt pa det rekommenderade vardet.
Kontrollera handboken for den bréannare 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 oregelbundna
fogytor eller
kopparavlagringar pa

Kontrollera att spanningen ar installd pa det rekommenderade
vardet.

metallplaten.
Gastrycksfel Kontrollera avsnittet Handelsekod [x31]
Gasflodesfel Kontrollera avsnittet Handelsekod [x32]

0463 772 101
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OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

Warrior Edge 500 DX ar konstruerad och testad enligt de internationella och europeiska
standarderna IEC/EN 60974-1, IEC/EN 60974-2 och IEC/EN 60974-10, klass A, de kanadensiska
standarderna CAN/CSA 60974-1 och CAN/CSA 60974-2 samt de amerikanska standarderna
ANSI/IEC 60974-1och ANSI/IEC 60974-2. Efter utford service eller reparation aligger det den eller
de personer som utforde arbetet att forvissa sig om att produkten inte avviker frdn ovan namnda
standarder.

Reservdelar och slitdelar kan bestallas fran ndrmaste 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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A VARNING!
Kalibrering och validering ska utféras av en utbildad servicetekniker som har tillracklig
utbildning i svetsning och matteknik. Teknikern bér ha kunskap om risker vid svetsning och
matning och bor vidta nédvandiga skyddsatgarder!

11.1 Matmetoder och toleranser

Vid kalibrering och validering maste referensmatinstrumentet anvanda samma matmetod i
DC-intervallet (medelvarde och korrigering av uppmatta varden). Ett antal matmetoder anvands for
referensinstrument, t.ex. TRMS (True Root Mean Square), RMS (Root-Mean-Square) och likriktat
aritmetiskt medelvarde. Warrior Edge 500 DX anvander det likriktade aritmetiska medelvardet och bor
darfor kalibreras mot ett referensinstrument med det likriktade aritmetiska medelvardet.

| falttilldmpning intraffar det att en matenhet och en Warrior Edge 500 DX kan visa olika varden aven
om bada systemen ar validerade och kalibrerade. Detta beror pa matningstoleranserna och
matmetoden for de tva matsystemen. Detta kan leda till en total avvikelse pa upp till summan av bada
mattoleranserna. Om matmetoden skiljer sig at (TRMS, RMS eller likriktat aritmetiskt medelvarde) kan
man férvanta sig betydligt storre avvikelser!

ESAB:s stromkalla Warrior Edge 500 DX uppvisar det uppmatta vardet i likriktat aritmetiskt
medelvarde och bor darfér inte visa nagra betydande skillnader jamfort med annan svetsutrustning
fran ESAB pé grund av matmetoden.

11.2 Kray, specifikationer och standarder

Warrior Edge 500 DX ar konstruerad for att uppfylla noggrannheten for visning och matare enligt
definitionen for klassen Standard i IEC/EN 60974-14.

Kalibreringsnoggrannhet for visat varde
Bagspanning *#1,5 V (Umin-U2) under belastning, upplésning 0,25 V (teoretiskt matomrade i ett
Warrior Edge 500 DX-system ar 0,25-199 V).

Svetsstrom *2.5 % av 12 max enligt markplaten pa den enhet som testas, uppldésning 1 A.
Matomradet anges av markplaten pa den anvanda svetsstromkallan Warrior Edge
500 DX.

Rekommenderad metod och tillamplig standard
ESAB rekommenderar att kalibrering och validering utfors i enlighet med SS-EN IEC 60974-14 (om
inte nagot annat satt for utférande meddelas av ESAB).

0463 772 101 -36 - © ESAB AB 2025
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BESTALLNINGSNUMMER

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,
CcCC

0463772 * Instruction manual

0463 844 001 Service manual

0463 843 001 Spare parts list

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 som éverensstammer med produkten.
Se handbokens framsida.

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com

0463 772 101
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TILLBEHOR

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 |/ 2.64 gal)
Om annan kylvatska an den féreskrivna
anvands man kan skada utrustningen. |
handelse av sddan skada upphor samtliga
garantidtaganden fran ESAB att galla.

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)
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