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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Warrior 750i CC/CV with serial numbers from 110 xxx xxxx (2021 w10)

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

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

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

EN 60974-10:2014/A1:2015, Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility
(EMC) requirements

EU no.2019/178 Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
Directive 2009/125/EC

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
IEC EN draft standard 26/708/CDV have been used to establish EU no. 2019/1784 data.

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

G 6teborg
2021-03-02 Standard E quipment Director
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1 SIKKERHED

1 SIKKERHED

1.1 Betydning af symboler

Som anvendt i hele denne manual: Betyder Forsigtig! Vaer pa vagt!

FARE!
® Betyder umiddelbar fare, som, hvis den ikke undgas, vil resultere i
omgaende, alvorlig personskade eller ded.

ADVARSEL!
Betyder potentielle farer, som kan medfgre personskade eller dad.

Betyder farer, som kan medfere mindre personskade.

A
A FORSIGTIG!
A

ADVARSEL!
Far brug skal du laese og forsta brugsanvisningen og A |L.’JJ
folge alle forskrifter pa etiketter, din arbejdsgivers

sikkerhedsforanstaltninger og sikkerhedsdatabladene
(SDS).

1.2 Sikkerhedsforanstaltninger

Brugerne af ESAB-udstyret har det endelige ansvar for at sikre, at alle, der arbejder pa eller i
naerheden af udstyret, overholder alle relevante sikkerhedsforskrifter. Sikkerhedsforskrifterne
skal opfylde de krav, der geelder for denne type udstyr. Fglgende anbefalinger bar
overholdes udover de standardregler, der geelder pa arbejdspladsen.

Alt arbejde skal udferes af faguddannet personale, der har grundigt kendskab til betjening af
udstyret. Forkert betjening af udstyret kan fare til farlige situationer, som kan medfere skader
pa operatgren og udstyret.

1. Alle, der bruger udstyret, skal have kendskab til falgende:
o Betjeningen
Placering af nadstopknapper
Funktionen
Relevante sikkerhedsforskrifter
Svejsning og skaering og anden relevant brug af udstyret
2. Operatgren skal sgrge for fglgende:
o Atingen uvedkommende personer befinder sig i arbejdsomradet omkring
udstyret, nar det startes op
o At alle personer baerer beskyttelsesudstyr, nar buen teendes eller arbejdet med
udstyret pabegyndes
3. Arbejdspladsen skal:
o Veere egnet til formalet
o Veere fri for treek

O O O O
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1 SIKKERHED

4. Personligt beskyttelsesudstyr:
o Brug altid det anbefalede personlige beskyttelsesudstyr, f.eks.
beskyttelsesbriller, flammesikkert tgj, beskyttelseshandsker
o Beer ikke Igstsiddende genstande som tgrklaeder, armband, ringe mm., som kan
haenge i eller forarsage forbraendinger
5. Generelle forholdsregler:
o Kontroller, at returkablet er tilsluttet korrekt
o Arbejde pa hgjspaendingsudstyr skal altid udferes af en faguddannet
elektriker
o Egnet brandslukningsudstyr skal vaere tydeligt maerket og inden for reekkevidde
o Smgring og vedligeholdelse ma ikke udferes pa udstyret, mens det er i brug

Hvis udstyret med ESAB-kaler

Brug kun godkendt kglevaeske fra ESAB. Ikke-godkendt kglevaeske kan beskadige udstyret
og reducere sikkerheden ved brugen af produktet. Brug af forkert kglevaeske vil medfere, at
alle ESABs garantiforpligtelser bortfalder.

Bestillingsnummer for anbefalet ESAB-kglevaeske: 0465 720 002.
For bestillingsoplysninger, se afsnittet "TILBEHJR" i betjeningsvejledningen.

ADVARSEL!

Lysbuesvejsning og -skeering kan medfere kvaestelser for dig selv og andre. Tag
forholdsregler, nar du svejser og skeerer.

:‘? ELEKTRISK ST@D - Livsfare
- e

* Enheden skal installeres og jordes i overensstemmelse med
brugsanvisningen.

* Rar ikke strgamfarende dele eller elektroder med bare hasnder eller med
vadt beskyttelsesudstyr.

» Isolerer dig fra arbejdsemnet og jord.

» Kontroller, at din arbejdsposition er sikker

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER - kan vaere sundhedsskadelige

% + Svejsere med pacemaker bar konsultere deres leege, for de udfgrer
:3-'..| \ svejsearbejde. EMF kan forstyrre visse pacemakere.
_ » Eksponering for EMF kan have andre ukendte og evt. sundhedsskadelige
virkninger.
» Svejsere skal overholde falgende procedurer for at minimere
eksponeringen for EMF:

o Fremfer elektroden og arbejdskablerne sammen pa samme side af
kroppen. Anbring ikke din krop mellem braenderen og
arbejdskablerne. Vikl aldrig breenderen eller arbejdskablerne rundt
om din krop. Hold svejsestramkilden og kablerne sa langt veek fra
kroppen som muligt.

o Tilslut arbejdskablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa det
omrade, der skal svejses.

DAMPE OG GASSER - Kan vaere sundhedsskadelige
* Hold ansigtet veek fra svejserggen.

* Anvend ventilation eller udsugning ved lysbuen, eller begge dele, for at
fierne dampe og gasser fra din indandingszone og det generelle omrade.

0463 730 131 -5.- © ESAB AB 2021



1 SIKKERHED

BUESTRALER - Kan forarsage gjenskader og forbrandinger pa huden

Day

» Beskyt dine gjne og kroppen. Anvend en egnet svejseskaerm og filterlinse
samt beskyttelsespaklaedning.
+ Beskyt omkringstdende med egnede beskyttelsesskaerme eller gardiner.

STAJ - Kraftig stej kan give hgreskader

_H

Beskyt dine grer. Anvend hgrevaern eller anden hgrebeskyttelse.

BEVZAEGELIGE DELE - kan forarsage personskader

» Hold alle dere, paneler og deeksler lukkede og forsvarligt fastgjorte. Lad
kun kvalificeret personale fijerne daeksler mhp. vedligeholdelse og
fejlfinding, hvis det er ngdvendigt. Genmonter paneler eller daeksler og luk
derene, nar servicearbejdet er afsluttet, og inden motoren startes.

Stop motoren, fgr du monterer eller tilslutter enheden.

Hold heender, har, lgs bekleedning og veerktgj veek fra bevaegelige dele.

A [
D5 e

—~ BRANDFARE

N\l
(Yt » Gnister (sprojt) kan forarsage brand. Serg for at fierne braendbare
genstande i naerheden af svejsestedet.
« Ma ikke bruges pa lukkede beholdere.

N

Varm overflade - dele kan vare breendende varme

* Ror ikke ved dele med de bare haender.

+ Tillad udstyret at kgle af, inden der udfgres arbejde pa det.

« Benyt de korrekte veerktajer og/eller isolerede svejsehandsker for at undga
forbraendinger ifm. handtering af varme dele.

FUNKTIONSFEJL - Tilkald eksperthjzelp i tilfalde af funktionsfejl.
BESKYT DIG SELV OG ANDRE!

n FORSIGTIG!
Dette produkt er kun beregnet til buesvejsning.

ﬁ ADVARSEL!
Stremkilden ma ikke anvendes til optgning af frosne rgr.

n FORSIGTIG!

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i
boligomrader, hvor stram leveres via den offentlige
lavspaendingsforsyning. Der kan opsta problemer med
at sikre den elektromagnetiske kompatibilitet for udstyr i
klasse A disse steder pa grund af bade ledet og
udstralet stgj.
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1 SIKKERHED

BEMARK!

Elektronisk udstyr skal bortskaffes via
genvindingssystemet!

| henhold til EU-direktiv 2012/19/EF om affald af

elektrisk og elektronisk udstyr samt implementering af

dette i henhold til national lovgivning skal udtjent

elektrisk og/eller elektronisk udstyr bortskaffes via en _
genvindingsstation.

Som ansvarlig for udstyret er det dit ansvar at indhente
oplysninger om godkendte indsamlingssteder.

Yderligere oplysninger fas ved at kontakte den
naermeste ESAB-forhandler.

Hos ESAB har du mulighed for at kebe et udvalg af svejsetilbehor og personlige
varnemidler. For information om bestilling, kontakt din lokale ESAB-forhandler eller
besgg os pa vores hjemmeside.

0463 730 131 -7 - © ESAB AB 2021



2 INDLEDNING

2 INDLEDNING

2.1 Oversigt

Warrior 750i CC/CV er en strgmkilde, der er beregnet til kulbuemejsling, GMAW-svejsning
og svejsning med pulverfyldt kernetrad (FCAW-S) samt GTAW-svejsning og svejsning med
bekleedte elektroder (SMAW).

Stremkilderne er beregnet til brug med felgende tradfremferingsenheder:

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

ESABs tilbehor til produktet kan ses i kapitlet "TILBEH@R" i denne vejledning.

2.2 Udstyr

Stremkilden leveres med:

* 5m returkabel med jordklemme
* Brugsanvisning
» 5 m stremforsyningskabel med 63 A-stik (5P)

BEMARK!
63 A-stik er beregnet til brug med forsyningsspaending = 400 V AC.

0463 730 131 -8- © ESAB AB 2021



3 TEKNISKE DATA

3 TEKNISKE DATA

Warrior 750i CC/CV

Arbejdsspanding

380 — 460V, £10 %, 3~50/60 Hz

Netforsyning Sqcmin

5,4 MVA

svejsning

Netforsyning Z,,,.xs. 0,0319 ohm

Primaerstrom 380 V 400 V 415V 440V 460 V
lax. GMAW - MIG 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
Imax. GTAW - TIG 51A 49 A 47 A 44 A 42 A
lmax. SMAW - MMA 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
Imax. Kulbuemejsling 67 A 63 A 61A 57 A 54 A
Strem uden belastning i

energisparefunktion 6,5 min. efter 25W

Indstillingsomrade for alle tilstande

GMAW/MIG — flad karakteristik
GTAWI/TIG — faldende karakteristik
SMAW/MMA - faldende karakteristik

Kulbuemejsling

16 A/15V-820A/44V
10A/10V-820A/34V
15A/15V -820A/44V
100A/18V -850A/44V

Tilladt belastning ved GMAW og SMAW

VRD-funktion (RMS/spids)

60% intermittensfaktor 820A/44V
100 % intermittensfaktor 750A /44 V
Tilladt belastning ved GTAW

60% intermittensfaktor 820A/34V
100 % intermittensfaktor 750A/34V
Kulbuemejsling

35% intermittensfaktor 850A/44V
60% intermittensfaktor 820A/44V
100 % intermittensfaktor 750A/44V
Effektfaktor ved maks. strem 0.91
Virkningsgrad ved maks. strem 91%
oo eessta, %" e v DC
Spanding i abent kredslgb med 25/33 \/ DC

Arbejdstemperatur

14 til 104 °F (-10 til 40 °C)

Transporttemperatur

-4 til 131 °F (-20 til 55 °C)

Kontinuerligt lydtryk i tomgang

<70 dB (A)

Mallxb x h

33,5 x 16,3 x 25,1 tommer (850 x 415 x 637 mm)

Vagt (svejsestrgmkilde)

222,7 Ib (101 kg)

0463 730 131
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3 TEKNISKE DATA

Warrior 750i CC/CV
Isolationsklasse H
Kapslingsklasse P23
Anvendelsesklasse

Netforsyning, Sq. min
Minimumkortslutningseffekt pa netvaerket i henhold til IEC 61000-3-12.

Intermittensfaktor

Driftscyklussen er den tid i procent af en periode pa ti minutter, hvor man kan svejse eller
skaere med en vis belastning, uden at der sker overbelastning. Driftscyklussen er gyldig ved
40 °C / 104 °F eller derunder.

Kapslingsklasse
IP-koden angiver kapslingsklassen, dvs. graden af beskyttelse mod indtraengning af massive
genstande eller vand.

Udstyr maerket IP23 er beregnet til brug bade indendgrs og udendgrs.
Anvendelsesklasse

Symbolet 2] angiver, at stremkilden er beregnet til brug i omrader med foraget risiko for
elektrisk stad.

0463 730 131 -10 - © ESAB AB 2021



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

4.1 Generelt

Installationen skal udfgres af en faguddannet tekniker.

FORSIGTIG!

Dette produkt er beregnet til brug i industrien. Produktet kan forarsage radiostgj ved
brug i boligmiljger. Det er brugerens ansvar at treeffe de ngdvendige forholdsregler.

4.2 Loftevejledning

Max 275 kg/606.3 Ib

=5

Max 275 kg/606.3 Ib

A

(
)
G
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4 INSTALLATION

ADVARSEL! (1 \)
Fastggr udstyret - iseer hvis o
underlaget er ujeevnt eller heelder. >]0

10’

(
\S

4.3 Placering

Placer svejsestremkilden, sa indtag og udblaesning af keleluft friholdes.

4.4 Netforsyning

BEMARK!
Krav til netstremforsyningen

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12 og IEC 60974-10, hvis
kortslutningseffekten er starre end eller lig med S, ved graensefladen mellem

brugerens streamforsyning og det offentlige system. Installatgren eller brugeren af
udstyret er ansvarlig for via radfaring med operataren af forsyningsnettet at sikre, at
udstyret kun kobles til en stremforsyning med en kortslutningseffekt, der er starre
end eller lig med S¢,i,- Der henvises til de tekniske data i afsnittet TEKNISKE

DATA.

Sorg for, at svejsestramkilden er tilsluttet den korrekte forsyningsspaending, og at den er
beskyttet af den korrekte sikringsstarrelse. Der skal etableres en beskyttende jordforbindelse
i henhold til de geeldende bestemmelser.

MAINS VOLTAGE
Di) SETTING: A |L.-JJ
Ossov [O415v ([O460V 5
O400v (O440V

465515003 /

1. Meerkeplade med data vedr.
forsyningsforbindelse

0463 730 131 -12 - © ESAB AB 2021



4 INSTALLATION

441

Warrior 750i CC/CV

Anbefalede sikringsstarrelser og mindste kabeltvarsnit

Warrior 750i CC/CV

Netspaending

380V 3~ 50/60 Hz

400V 3~ 50/60 Hz

type C MCB

Netkablets tvaersnit 4x16 mm?2 4x16 mm?2
Fasestrom | 65A 62 A
Sikring

beskyttet mod stremstad 80 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Netspanding

415V 3~ 50/60 Hz

440V 3~ 50/60 Hz

type C MCB

Netkablets tvaersnit 4x16 mm? 4x12 mm?
Fasestrom | 60 A 56 A
Sikring

beskyttet mod stremsted 63 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Netspanding

460V 3~ 50/60 Hz

type C MCB

Netkablets tvaersnit 4x12 mm?
Fasestrom | 54 A
Sikring

beskyttet mod stremsted 63 A

BEMARK!

De ovennavnte kabeltvaersnit og sikringsstarrelser for netstram overholder svenske
bestemmelser. Benyt stramkilden i overensstemmelse med de relevante nationale

bestemmelser.

44.2

Forsyning fra stremgeneratorer

Stremforsyningen kan leveres fra forskellige typer generatorer. Nogle generatorer vil
imidlertid ikke levere tilstraekkelig stram til, at svejsestremforsyningen kan fungere korrekt.
Generatorer med AVR (automatisk spaendingsregulering) eller tilsvarende eller bedre type

regulering med en nominel effekt, der er 275 kW anbefales.

0463 730 131
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4 INSTALLATION

443 Tilslutningsinstrukser

Strgmkilden, Warrior 750i CC/CV (0445 555 880), for CE-varianten og (0445 555 882) for
den australske variant er tilsluttet 415 V fra fabrikken.

Hvis der kreeves en anden spaending, skal du slukke for strammen og derefter fijerne
afdaekningspladen, hvorefter veelgerkontakten kan indstilles til den gnskede speending.

444 Montering af netkabel

7.1"/180mm
4"/10mm 4.3"/110mm

o

—

@ @m—@—@—{@%ﬁ}—@

Ol

/l

Y/G
0.4"/10mm

0463 730 131 -14 - © ESAB AB 2021



4 INSTALLATION

Svejsestrgmkilden leveres med strgmforsyningskabel. Hvis det udskiftes, er det vigtigt, at
jordforbindelsen til bundpladen udfgres korrekt. Se ovenstaende billede for den reekkefalge
skiver, mgtrikker og skruer skal placeres i.

0463 730 131 -15 - © ESAB AB 2021



5 DRIFT

5 DRIFT

5.1 Oversigt

5.2 Tilslutninger og styreenheder

3
4
5
6
7
8
1. Netforsyningsafbryder, O/I 8. Tilslutning til tradfremfgringsenhed
2. Knap til valg af elektrodetype 9. Tilslutning til fiernbetjeningsenhed
3. Knap til induktans (MIG/MAG) og arc 10. Kabelskoforbindelse (-): MIG/MAG:
force (MMA) Returkabel TiG: Svejsebraender MMA:
Svejsekabel eller returkabel til mejsling
Returkabel
4. Display, stramstyrke (A) og speending 11. Kabelskoforbindelse (+): MIG/IMAG:
(V) Svejsekabel TIG: returkabel MMA:
Svejsekabel eller returkabel til mejsling
Svejsebraender

5. Indstillingsknap: SMAW/GTAW: stream 12. Spaendingsveelgerkontakt
(A) og mejsling: speending (V)
6. Knap til valg af proces (SMAW, GMAW,  13. Tilslutning til keleenhedens

GTAW, mobil fremfaring, strgmforsyning
kulbuemejsling)
7. Sikring, 10 A, 42V 14. Tilslutning til netstrgmforsyning
BEMARK!

Svejseklemmer, positive (+) og negative (-), er konnektorer af kabelskotypen, og
adapterkabler er nadvendige for at forbinde kabelsko til OKC for med en diameter pa
70 mm2 og 95 mm2.

0463 730 131 -16 - © ESAB AB 2021



5 DRIFT

5.3 Tilslutning af svejse- og returkabler

Stremkilden har to udgange, en positiv terminal (+) og en negativ terminal (-) til tilslutning af
svejse- og returkabler. Den udgang, som svejsekablet tilsluttes, er athaengig af
svejsemetoden eller den type elektrode, der benyttes.

Tilslut returkablet til den anden udgang pa stremforsyningen. Fastger returkablets
kontaktklemme til arbejdsemnet, og sarg for, at der er god kontakt mellem arbejdsemnet og
udgangen til returkablet pa stramkilden.

Ved SMAW-svejsning kan svejsekablet tilsluttes den positive terminal (+) eller negative
terminal (-) afhaengigt af den type elektrode, der benyttes. Polariteten er angivet pa
elektrodens emballage.

Anbefalede maks. stremveerdier for kabeltilslutningssaet

Ved en omgivende temperatur pa +25 °C og normal 10 minutters cyklus:

Kabeltvarsni Intermittensfaktor

t 100% 60% 35% Spandingstab / 10 m
50 mm?2 280 A 310A 370 A 0,35V /100 A

70 mm?2 350 A 400 A 480 A 0,25V /100 A

95 mm?2 430 A 500 A 600 A 0,19V /100 A
120 mm?2 500 A 580 A 720 A 0,15V /100 A
2x70 mm? 700 A 800 A 960 A 0,25V /100 A

Ved en omgivende temperatur pa +40 °C og normal 10 minutters cyklus:

Kabeltvaersni Intermittensfaktor

t 100% 60% 35% Spandingstab / 10 m
50 mm?2 250 A 270 A 320 A 0,37 V/100 A
70 mm?2 310A 350 A 420 A 0,27V /100 A
95 mm?2 370A 430 A 520 A 0,20V /100 A
120 mm?2 430 A 510 A 620 A 0,16 V/ 100 A
2x95 mm? 740 A 860 A 1040 A 0,20V/100 A

Anvend ekstra kabler i parallelforbindelse, hvis den aktuelle kapacitet for kablet, der er
angivet i tabellen, overskrides.
Intermittensfaktor

Driftscyklussen er den tid i procent af en periode pa ti minutter, hvor man kan svejse eller
skaere med en vis belastning, uden at der sker overbelastning.

5.4 Taend/sluk for netstremforsyningen

Netstremforsyningen taendes ved at dreje kontakten til positionen
ovenfor.

, se 1 pa billedet

Sluk for maskinen ved at dreje afbryderen til positionen "O”.

Uanset om stremforsyningen afbrydes pa unormal vis, eller hvis der slukkes for maskinen pa
normal vis, lagres svejsedataene, sa de er til radighed, neeste gang der teendes for enheden.

FORSIGTIG!
Der ma ikke slukkes for stramkilden under svejsning (med belastning).

0463 730 131 -17 - © ESAB AB 2021



5 DRIFT

5.5 Ventilatorstyring

Strgmkilden har tidsstyring, som bevirker, at ventilatorerne fortsaetter med at kere i 6,5
minutter, efter svejsningen er stoppet, og strgmkilden skifter til energibesparende tilstand.
Ventilatorerne begynder igen, nar svejsning begyndes igen.

5.6 Symboler og funktioner

Loftewjets placering Spaendingsreduktions
9 VRD anordning
Overophedningsbesk Basisk elektrode
yttelse .
t Basic
Rutil elektrode Celluloseholdig
. elektrode
Rutile Cel
Lysbuetryk Induktans

L

TIG-svejsning (Live
TIG)

Kulbuemejsling med
trykluft

MMA-svejsning MIG/MAG-svejsning

&
L

® la Fr %

- Tradfremfgringsenhed Beskyttende
[ | CV med mobil jordforbindelse
Mobile fremfaring (konstant
Feed CV spaending)

Overophedningsbeskyttelse

Svejsestrgmkilden har et overophedningsbeskyttelseskredslab, der aktiveres, hvis
temperaturen bliver for hgj. Nar det sker, afbrydes svejsestremmen, og en indikatorlampe for
overophedning teendes.

Overophedningsbeskyttelsen nulstilles automatisk, nar temperaturen er faldet til normal
driftstemperatur.

Lysbuetryk

Arc force er vigtigt for bestemmelsen af, hvordan strammen aendrer sig som reaktion pa en
2ndring i buens laengde. En lavere veerdi giver en mere rolig bue med mindre spraijt.

Dette geelder kun for SMAW-svejsning.
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5 DRIFT

Induktans

Hgjere induktans giver et bredere smeltebad og mindre sprgijt. Lavere induktans giver en
skarpere lyd, men en stabil, koncentreret lysbue.

Dette geelder kun for GMAW-svejsning.

GTAW-svejsning
Ved GTAW-svejsning smeltes arbejdsemnets metal med en lysbue teendt fra en

wolframelektrode, der ikke selv smelter. Smeltebadet og elektroden skaermes af en
beskyttelsesgas.

"Live TIG-start"

Ved "Live TIG-start” placeres wolframelektroden, sa den bergrer arbejdsemnet. Nar
elektroden derefter lgftes fra emnet, taeendes lysbuen med et begraenset stremniveau.

Ved GTAW-svejsning suppleres svejsestramkilden med:

* en TIG-braender med gasventil
* en argongasflaske

* en argongasregulator

* wolframelektrode

SMAW-svejsning

SMAW-svejsning kan ogsa betegnes som svejsning med beklaedte elektroder. Teending af
lysbuen smelter elektroden, og dens beklaedning danner beskyttende slagge.

Ved SMAW-svejsning suppleres strgamkilden med:

* svejsekabel med elektrodeholder
* returkabel med klemme

GMAW-svejsning og svejsning med gasskaermede kernetrade

En lysbue smelter en kontinuerligt fremfart trad. Smeltebadet skeermes af en
beskyttelsesgas.

Ved GMAW-svejsning og svejsning med gasskeermede kernetrade, skal streamkilden
suppleres med:

+ tradfremfgringsenhed

* svejsebraender

+ kabel til tilslutning mellem stremkilde og tradfremfgringsenhed
» gasflaske

» returkabel med klemme

0463 730 131 -19 - © ESAB AB 2021



6 ANBEFALINGER VEDRGRENDE BESKYTTELSESGAS

6 ANBEFALINGER VEDRORENDE BESKYTTELSESGAS

Svejsning Beskyttelsesg |Materiale Anbefalet flowhastighed (I/min)
as
MAG Blanding af Kulstofstal Ledning @ x 10
Ar/CO,
MAG Blanding af Rustfrit stal Ledning @ x 10
Ar/CO,
MIG 100 % Ar Aluminium Ledning @ x 12
FCAW Blanding af Kulstofstal Ledning @ x 12
Ar/CO,
FCAW 100 % CO, Kulstofstal Ledning @ x 12
FCAW Blanding af Rustfrit stal Ledning @ x 12
Ar/CO,
FCAW 100 % CO, Rustfrit stal Ledning @ x 12
TIGDC 100 % Ar Kulstofstal Kopstarrelse eller dysenummer x 1,2
TIGDC 100 % Ar Rustfrit stal Kopstarrelse eller dysenummer x 1,2
TIG DC 100 % Ar Rustfrit stal Kopstarrelse eller dysenummer x 1,2
TIG AC 100 % Ar Aluminium Kopstarrelse eller dysenummer x 1,2

En generel regel, der skal fglges for beskyttelsesgassens flowhastighed, er, at den skal veere
10 til 12 gange ledningsstarrelsen. Hastigheden skal muligvis forgges ved svejseopgaver,
hvor der anvendes et stgrre fremspring og andre parametre. Ved brug af heliumblandinger
skal flowhastigheden vaere 1,5 til 3 gange hgjere end med argon.
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7 PROCEDURE FOR CAG-PROCESSEN

Kulbuemejsling med trykluft
Ved kulbuemejsling med trykluft anvendes en specialelektrode, der bestar af en kulelektrode
med kobberkappe.

Der dannes en bue mellem kulelektroden og emnet, som smelter materialet. Der tilfgres
trykluft, s& det smeltede materiale bleeses vaek.

Ved kulbuemejsling med trykluft suppleres strgmkilden med:

 ARCAIR-breendere
trykluft
returkabel med klemme

1. Mal tykkelsen pa det metal, du skal mejsle, og veelg den korrekte elektrodestarrelse.
Se tabel "Anbefalet spaendingsindstilling og rilledybde for
ARCAIR-mejslingselektroder”, side 21.

2. Fastger mejslingsstangen i mejslingsbreenderen, sa stangens fremspring er pa ca.

150 mm

Indstil trykket for trykluften til mellem 80 psi og 100 psi

Far mejsling skal du sikre dig, at trykluften peger mod arbejdsomradet for at sikre

korrekt bleesning

5. Indstil spaendingen pa stremkilden i henhold til mejslingstabellen i manualen eller pa

strgmkilden

Start buen ved at ridse i metallet med en mejslingsstang

Hold mejslingsstangen i en vinkel pa 30-40 grader ved de fleste typer

mejslingsopgaver. En stejlere vinkel eller lavere karehastighed kan vaere pakreevet,

nar et dybere snit er ngdvendigt

Oprethold en konstant karehastighed for at opna bedre ydeevne

Efter endt mejsling skal rillen renggres eller slibes for at opna en glat overflade

P w

N o

© ®

BEMARK!

For at sikre den korrekte indstilling for processen skal kobberbelaegningen pa
mejslingsstangen smeltes til samme niveau som kulstofstangen.

Anbefalet spaendingsindstilling og rilledybde for ARCAIR-mejslingselektroder

Elektrodestorrelse Rilledybde (min. til maks.) |Indstil spanding
3,2 mm (1/8") 2-3,5mm 18,5-24 V

4 mm (5/32") 3,2-4 mm 25-32V

4,8 mm (3/16") 3,2-6,4 mm 32-37V

6,4 mm (1/4") 3,2-8 mm 33-38 V

7,9 mm (5/16") 4-9,5 mm 35-41,5V

9,5 mm (3/8") 4,8-12,7 mm 35-41,5V

13 mm (1/2") 6,4-19 mm 38-45,5V
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7 PROCEDURE FOR CAG-PROCESSEN

BEMARK!

Faktiske resultater kan variere afhaengigt af typen af metal, trykluftforsyning,
kerehastighed og operatgrens erfaring.

Minimums- og maksimumindstillingerne er startpunkter for de angivne staenger, med
relativt rent metal, bgr der forventes en acceptabel mejslingsrille. Disse specifikke
anbefalinger er baseret pa resultatet af test udfert i blgdt A36-/ASME-stal.

For andre typer metaller skal du justere spaendingsindstillingen og luftstreammen for
at opna bedre ydeevne.

For eventuelle problemer i forbindelse med mejsling, bortset fra problemer med
ydeevnen, se afsnittet FEJLFINDING.

71 Parallel betjening med CAG-processen

Compressor

+ D TRI-ARC Torch

Work Piece

o — L[,
- | [

C

[

N kR

1. Tilslut 2 x 70 mm2 kabel til hver terminal, hvis den omgivende temperatur er 25 °C.
2. Tilslut 2 x 95 mm?2 kabel til hver terminal, hvis den omgivende temperatur er 40 °C.
3. Tilslut +ve-terminalkablet til breenderen og -ve-terminalkablet til arbejdsemnet.

4. Tilslutning af komprimeret gas til breenderen.

5. Indstil samme spaending pa begge stremkilder, og start mejslingen.
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8 VEDLIGEHOLDELSE

8.1 Oversigt

Regelmaessig vedligeholdelse er vigtigt for at opna en sikker og palidelig drift.

Sikkerhedspladerne skal afmonteres af personale med relevante kvalifikationer til arbejde pa
elektriske installationer (godkendte teknikere).

FORSIGTIG!

Alle leverandgrens garantiforpligtelser bortfalder, safremt kunden forsgger at athjeelpe
fejl i produktet i garantiperioden.

8.2 Stremkilde

For at bevare ydeevnen og forlaeenge stremkildens levetid er regelmaessig rengering af
produktet obligatorisk. Hvor ofte athaenger af:

» Svejseprocessen

* Buetiden

* Omgivelserne

+ det omgivende miljg, dvs. spaner osv.

Veerktoj, der skal anvendes til renggringsproceduren:

« sekskantet skruetraekker, T25 and T30

+ tor trykluft ved et tryk pa 4 bar

* beskyttelsesudstyr som f.eks. grepropper, sikkerhedsbriller, masker, handsker og
sikkerhedssko

FORSIGTIG!
Searg for, at rengaringsproceduren udfgres pa en dertil beregnet arbejdsplads.

Rengeringsprocedure

Frakobl netstremforsyningen.

Vent i 4 minutter for at aflade kondensatorerne.

Fjern stremkildens sidepaneler.

Fjern stremkildens toppanel.

Afmonter plastikdeekslet mellem kglepladen og ventilatoren (b).

aobrhwph=
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8 VEDLIGEHOLDELSE

6. Renger stremkilden med ter trykluft (4 bar) i denne raekkefglge:
a) Den gverste, bageste del.
b) Fra det bagerste panel gennem den sekundeere kgleplade.
c) Induktoren, transformator og stremsensoren.
d) Den side, hvor effektkomponenterne er placeret, fra den bageste side bag
PCB15AP1.
e) PCB'erne pa begge sider.
7. Serg for, at der ikke er stav pa nogen del.
8. Monter plastikdeekslet mellem kglepladen og ventilatoren (b), og serg for, at det er
korrekt monteret op imod kalepladen.
9. Monter toppanelet pa strgmkilden.
10. Monter sidepanelerne pa stremkilden.
11. Tilslut netstreamforsyningen.

8.3 Svejsebrander

Regelmaessig vedligeholdelse reducerer ungdvendig og dyr nedetid.

Hver gang, en tradspole udskiftes, skal svejsebraenderen tages af streamkilden og blaeses ren
med trykluft.

Tradens ende ma ikke have skarpe kanter, nar den feres ind i tradforingen.

Der findes yderligere oplysninger i brugervejledningerne til svejsebraenderne.
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9 FEJLFINDING

Forsag disse anbefalede kontroller og eftersyn, far der tilkaldes en autoriseret
servicetekniker.

Fejltype Afhjaelpning

Displayet fungerer ikke. « Kontroller, at enheden er strgmforsynet,
og at hovedafbryderen star i positionen
ON.

+ Kontroller sikringerne/MCB (se afsnittet
"Netforsyning").

» Tryk pa den sikring, der kan nulstilles,
ved siden af
speendingsveelgerkontakten pa
bagsiden af stramkilden.

Overophedning af » Kontroller de elektriske tilslutninger, og

svejse-/returkabelforbindelser. sgrg for, at svejsekablerne er tilspaendt
korrekt til kobberskinnerne.

+ Kontroller svejsekablets starrelse (se
afsnittet "Tilslutning af svejse- og
returkabler").

Ingen lysbue. » Kontroller, at der er teendt for
netstremsafbryderen.

» Kontroller, at stramforsyningskablerne
og returkablerne er tilsluttet korrekt.

* Kontroller, at den korrekte stramstyrke
er indstillet.

» Kontroller netsikringerne.

Svejsestremmen afbrydes under svejsning. * Kontroller, at
overbelastningsbeskyttelsen er
aktiveret (angives pa forsiden).

» Kontroller netsikringerne.

» Kontroller, at returkablet er fastgjort
korrekt.

Overophedningsbeskyttelsen aktiveres ofte. | « Sarg for, at stremkildens meerkedata
ikke overskrides (dvs. at enheden ikke
overbelastes).

Darlige svejseresultater. + Kontroller, at svejsekablerne og
returkablerne er tilsluttet korrekt.

» Kontroller, at den korrekte stramstyrke
er indstillet.

» Kontroller, at den korrekte trad eller
elektrode benyttes.

+ Kontroller netsikringerne.

+ Kontroller gastrykket i det udstyr, der er
koblet til streamkilden.
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Fejltype

Afhjaelpning

"Err" vises pa displayet i tilstand med abent
kredslgb.

Kontroller netsikringerne.

Kontroller, at spanding pa maerkaten
for valg af spaending bag pa
stremkilden svarer til
meerkenetspaendingen.

Genstart stremkilden pa
hovedafbryderen.

Periodisk mejsling stopper, eller kontakt
mellem kul og metal gar tabt.

Lufttryk for hgjt. Reducer lufttrykket.
Kontroller, om lufttrykket er indstillet til
den anbefalede veerdi. Se
instruktionsbogen til den anvendte
braender.

Kulstofaflejringer pa mejslingsmetallet.

Lufttrykket er for lavt. Tilkobl
luftforsyningen, far lysbuen teendes, og
luften bgr stremme mellem elektroden
og arbejdsemnet.

Kontroller, om lufttrykket er indstillet til
den anbefalede veerdi. Se
instruktionsbogen til den anvendte
braender.

Ingen bue under start eller uregelmaessig bue
i forbindelse med mejsling.

Kontroller, om spaendingen er indstillet
til den anbefalede veerdi.

Periodisk buebeveaegelse, der resulterer i
uregelmaessig rilleoverflade eller
kobberaflejringer pa metalpladen.

Kontroller, om spaendingen er indstillet
til den anbefalede veerdi.
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10 BESTILLING AF RESERVEDELE

FORSIGTIG!
Reparationer og arbejde pa elektriske installationer skal udfgres af en autoriseret
servicetekniker fra ESAB. Benyt kun ESAB's originale reservedele og sliddele.

Warrior 750i CC/CV er designet og testet i overensstemmelse med de internationale
standarder IEC 60974-1 og IEC 60974-10, de europaeiske standarder EN 60974-1:11 og de
australske standarder AS 60974-1:2008. Nar service- og reparationsarbejde afsluttes, skal
den/de personer, der udfgrer arbejdet, sikre, at produktet fortsat er i overensstemmelse med

kravene i ovennaevnte standarder.

Reserve- og sliddele kan bestilles via den naermeste ESAB-forhandler. esab.com. Ved

bestilling skal produkttype, serienummer, betegnelse og reservedelsnummer i
overensstemmelse med reservedelslisten angives. Dette letter afsendelsen og sikrer korrekt

levering.
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Ordering number |Denomination Type Notes

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

0445 555 882 Welding power source | Warrior 750i CC/CV - Factory set voltage:
Australian variant 415 VAC and VRD

activated

0463 730 * Instruction manual

0463 734 002 Spare parts list

0463 771 001 Service manual

De tre sidste cifre i manualens dokumentnummer angiver manualens version. De er derfor
erstattet med * her. Sgrg for at bruge en manual med et serienummer eller softwareversion,

som svarer til produktet, se forsiden af manualen.

Tekniske dokumentation er tilgaengelig via internettet pa adressen: http://manuals.esab.com.
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TILBEHGR

6106 5006

K3000

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

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

6108 2008

K4000

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

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

Maximum of 1000 A

6108 4008

AirPro X4000

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

1/2" (13 mm) pointed round,

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

Maximum of 1000 A

6110 4007

K5

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

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

5/8" (16 mm) half round

Maximum of 1250 A

6299 1417

Tri ARC

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

Maximum of 2200 A

O
e
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TILBEHOR

Welding cable for gouging, 95 mm?

0413 768 897 5m

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

Wire feeder-Robust feed Pro

0445 800 880 Robust Feed PRO

0445 800 881 Robust Feed PRO, Water

0445 800 882 Robust Feed PRO, Offshore

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

0445 800 885 Robust Feed PRO Offshore, Tweco

0446 050 880

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

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

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

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0446 160 880

70 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 881

70 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 882

70 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 883

70 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 884

70 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 885

70 mm?, gas cooled, 35.0 m

0446 160 887

70 mm?, gas cooled, 20.0 m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0446 160 890

70 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 891

70 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 892

70 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 893

70 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 894

70 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 895

70 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0463 730 131
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Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 980

95 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 981

95 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 982

95 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 983

95 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 984

95 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 985

95 mm?, gas cooled, 35.0 m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 990

95 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 991

95 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 992

95 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 993

95 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 994

95 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 995

95 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0446 507 880

Lug to OKC adapter

0459 491 896

Remote control unit AT1
SMAW and GTAW current

0459 491 897

Remote control unit AT1 CF

of current

SMAW and GTAW: course and fine setting

0463 730 131
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0349 090 886 Foot control FS002
MMA and TIG: current

Remote control cable, 12 pole, 8 pole

0459 552 880 5m

0459 552 881 10 m

0459 552 882 15 m

0459 552 883 25m

0446 398 880  |Vogn (luftksalet)

0446 270 880 Trolley (Water cooled)

0465 427 881 Cool2 Standalone

0465 250 880 Warrior Feed 304

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

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

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0459 836 880 2m

0459 836 881 5m

0459 836 882 10 m

0459 836 883 15 m

0459 836 884 25m

0459 836 885 35m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0459 836 890 2m

0459 836 891 5m

0459 836 892 10 m

0459 836 893 15 m

0459 836 894 25m

0459 836 895 35m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0459 836 980 2m

0459 836 981 5m

0459 836 982 10 m

0459 836 983 15m

0459 836 984 25m

0459 836 985 35m

Interconnection cable set water, 95 mm?, 19 poles

0459 836 990 2m

0459 836 991 5m

0459 836 992 10 m

0459 836 993 15m

0459 836 994 25m

0459 836 995 35m

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