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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Machinery Directive 2006/42/EC, entering into force 29 December 2009
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
The EMC Directive 2014/30/EU, entering into force 20 April 2016
The RoHS Directive 2011/65/EU, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Submerged arc welding tractor

Type designation
EWT 1000, 4 wheel drive unit, Serial number, from: 905 »xx XxxXx,
EWT 1000, 3 wheel drive unit, Serial number, from: 905 xxx xxxx,

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone no:

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

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

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-5:2013, Arc Weiding Equipment — Part 5: Wire feeders
EN 60974-10:2014, Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements
EN 12100:2010, Safety of machinery — Risk assessment and risk reduction general principles for design

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

Flat fillet kit is optional

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer's
authorised representative established within the EEA, that the equipment in guestion complies
with the safety requirements stated above.

Date Signature Position
Gothenburg
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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, ktore, jesli nie uda sie ich unikng¢, beda
skutkowaé odniesieniem powaznych obrazen ciata lub $miercia.

ﬁ OSTRZEZENIE!

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

n PRZESTROGA!

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem niewielkich
obrazen ciata.

ﬁ OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem l

instrukcje obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP
oraz karty charakterystyki (SDS).

L]

LL|

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostrozno$ci muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy
przestrzegac nastepujgcych zalecen.

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

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac:
o zasady jego obstugi
lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
jego dziatanie
odpowiednie $rodki ostroznosci
zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowa¢, aby:
o w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto zadnych oséb
nieupowaznionych
o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie
osoby byly odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

O O O O
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1 BEZPIECZENSTWO

4. Sprzet ochrony osobistej:

o Zawsze nalezy nosi¢ zalecang odziez ochronng i wyposazenie ochrony
osobistej; przykladowo: okulary ochronne, odziez ognioodporng, rekawice
ochronne.

o Nie wolno nosi¢ zadnych luznych elementéw garderoby; przyktadowo: chustek,
bransoletek, pierscionkéw, itp., ktére mogtyby uwieznagé lub spowodowac
oparzenia.

5. Ogodlne srodki ostroznosci:

o Upewnic¢ sie, czy przewodd powrotny jest bezpiecznie podtgczony.

o Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wylacznie
przez wykwalifikowanego elektryka.

o Stanowisko pracy musi by¢ wyposazone w odpowiednie i wyraznie oznaczone
urzgdzenia gasnicze.

o W trakcie pracy urzgdzenia nie wolno wykonywac jego smarowania ani
konserwaciji.

OSTRZEZENIE!

Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych oséb.
Podczas spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

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

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla

§‘$ zdrowia
:l' \ + Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
rozpoczeciem spawania zasiegngc opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zaktécaé prace niektérych rozrusznikdw.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne
skutki zdrowotne, ktore sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac¢ sie do nastepujgcych procedur, aby
ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:
o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata.
Jesli to mozliwe, zabezpieczyc¢ je tasma klejgca. Nie stawac miedzy
uchwytem a przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢
przewodu spawalniczego ani roboczego wokaét ciata. Ustawic zrédto
zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy poditgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

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

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowac¢ obrazenia oczu i
:l?////’, poparzenia skoéry

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

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

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

+  Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢ 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 zakohczeniu serwisowania i przed uruchomieniem urzgdzenia
spawalniczego nalezy zamontowaé panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

ZAGROZENIE POZAREM

©) CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

212

=

A

& » Iskry (rozpryski) mogg spowodowacé pozar. Upewnic sie, ze w poblizu nie
ma materiatow tatwopalnych.

* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.
GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowa¢é poparzenia

» Nie dotykac czesci gotymi rekami.

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

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

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrodta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w
budynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z
publicznego niskonapieciowego ukfadu zasilania. Ze
wzgledu na przewodzone i emitowane zaktdcenia, w
takich lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzgdzen klasy A.

0463 613 101 -7 - © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac¢ do
zaktadu utylizacji odpadoéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego

(WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa

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

utylizacji odpadéw.

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy
ESAB.

Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i Srodkéw ochrony
indywidualnej. Aby uzyskac¢ informacje na temat sktadania zamowien, nalezy
skontaktowac sie z lokalnym dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone
internetowa.

0463 613 101 -8- © ESAB AB 2026



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Urzagdzenie spawalnicze Versotrac EWT 1000 jest przeznaczone do spawania tukiem
krytym (SAW) oraz spawania metodg GMAW (MIG/MAG) w celu wykonywania spoin
doczotowych i pachwinowych.

Wszystkie inne zastosowania sa niedozwolone.

Urzagdzenie jest przeznaczone do uzytku w potgczeniu z systemem sterowania ESAB

EAC 10, gtowicami spawalniczymi EWH i cyfrowymi Zrédtami prgdu ESAB z serii LAF xxx1,
TAF xxx1 lub Aristo 1000, a za posrednictwem analogowego interfejsu takze ze zrédtami
pradu LAF 635 i LAF 1000.

Sterownik EAC 10 obstuguje rowniez sterowane analogowo zrédta prgdu innych dostawcow;
aby dowiedzie¢ sie wiecej na temat interfejsu, patrz rozdziat ,,Podtgczanie do kompatybilnego
analogowego zrédta pradu DC”.

21 Przeglad wszystkich czesci traktora

1. Wozek traktora 4. EAC 10, pilot zdalnego sterowania
2. Uchwyt szpuli 5. EWH 1000, gtowica spawalnicza
3. Kolumna z EAC 10

2.2 Metoda spawania

2.21 Definicje

Spawanie tukiem krytym Podczas spawania $cieg spoiny jest zabezpieczony powiokg
(SAW) topnika.

Spawanie GMAW Spaw jest chroniony w trakcie spawania ostong gazéw
(MIG/MAG) obojetnych.

Spawanie z podwojnym Spawanie z wykorzystaniem dwdch drutéw w jednym uchwycie.
drutem

Ptaskie spawanie Spawanie w pozycji podolnej, u gory ztgcza.
pachwinowe

0463 613 101 -9. © ESAB AB 2026



2 WPROWADZENIE

2.2.2 Spawanie tukiem krytym (SAW)

Do spawania tukiem krytym nalezy uzywaé urzadzenia spawalniczego EWH 1000 Single lub
EWH 1000 Twin.

EWH 1000 obstuguje obcigzenia do 1000 A (100%).

Ta wersja moze by¢ wyposazona w rolki podajnika do drutu pojedynczego lub podwadjnego
(spawania tukiem krytym blizniaczym). Specjalna radetkowana rolka podajgca do drutu
rdzeniowego z topnikiem, ktéra gwarantuje rownomierne podawanie drutu bez ryzyka
odksztatcen dzieki duzemu naciskowi przy podawaniu.

223 Spawanie GMAW (MIG/MAG)
Do spawania metodg GMAW (MIG/MAG) nalezy uzywac urzgdzenia spawalniczego EWH
600 GMAW.

Urzadzenie EWH 600 GMAW skfada sie z uchwytu GMAW i urzadzeh zapewniajgcych
ostone gazowa.

Gtowica spawalnicza jest chtodzona wodg. Woda z systemu chtodzenia jest dostarczana
przewodami z przeznaczonych do tego celu ztgczy.

2.3 Spawanie poziome

Produkt opisany w niniejszej instrukcji obstugi jest przeznaczony do spawania poziomego.
Traktora spawalniczego mozna uzywac do ptaskiego spawania pachwinowego w przypadku
spawania przechylonej spoiny pachwinowej za pomocg opcjonalnego zestawu do ptaskiego
spawania pachwinowego.

UWAGA!
Nie uzywaé modelu EWT 1000 do spawania na nachylonych ptaszczyznach.

Unika¢ spawania na powierzchniach o nachyleniu przekraczajgcym 3° (>5 cm/m) ze wzgledu
na ryzyko powstawania defektéw spoin, ktére sg spowodowane przez duzg wielko$¢
stopionego metalu na jeziorku spawalniczym.

2.4 Stabilnos¢

UWAGA!

Przed rozpoczeciem spawania nalezy zawsze sprawdzac sprzet spawalniczy pod
katem stabilnosci.

Urzgdzenie EWT 1000 zaprojektowano pod katem elastycznosci i obstugi wielu zastosowan i

konfiguracji spawalniczych. Stabilno$¢ mozna poprawi¢ poprzez przesuniecie suportu
poziomego, przesuniecie szpuli drutu na przeciwng strone itp.

0463 613 101 -10 - © ESAB AB 2026



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Podwozie Versotrac EWT 1000 z jednostka sterujacg EAC 10, od numeru seryjnego
905-xxx-xxXX i LX905-XXXX-XXXX

EWT 1000 z jednostkg EAC 10

Napiecie zasilania

60 V DC lub 42 V AC, 50/60 Hz

Maks. zapotrzebowanie 900 VA
energii
Napiecie zasilania pilota 12V DC

zdalnego sterowania

Predkosé ruchu

0,1-2,0 m/min (0,3-6,6 stopy/min)

Regulacja predkosci

Sprzezenie zwrotne kodera impulsowego

Moment hamujacy piasty
hamulca

1,5 Nm (13,3 calofunta)

Minimalny promien skretu do spawania obwodowego

Wewnetrzna Srednica obiektu

3000 mm (9 stop 10,11 cala)

Zewnetrzna $rednica obiektu,
cztery kota

3900 mm (12 stop 9,54 cala)

Minimalna $rednica rury do
spawania spoin wewnetrznych

1100 mm (3 stopy 7,31 cala)

Maksymalna masa drutu

30 kg (66 funtow)

Masa

taczna, z wytgczeniem drutu i
topnika

67 kg (148 funtw)

Wodzek traktora wraz z 45 kg (99 Ib)
jednostkg EAC 10

Uchwyt szpuli, bez drutu 6 kg
Wilgotnos¢ wzgledna Maks. 95%

powietrza

Temperatura pracy

Od -10 do +40 C (od -14 do +104 F)

Temperatura Od -20 do +55 C (od -4 do +131 F)
przechowywania

Maks. temperatura 150°C

powierzchni spawanego

obiektu (koto)

Klasyfikacja EMC Klasa A

Stopien ochrony IPXX

zapewnianej przez obudowe

— wozek traktora

Stopien ochrony P23

zapewnhianej przez obudowe
— jednostka sterujaca

0463 613 101

-1 - © ESAB AB 2026



4 MONTAZ

4 MONTAZ

4.1 Informacje ogdline

Montaz powinien zostaé¢ wykonany przez fachowca.

OSTRZEZENIE!
Wirujgce czesci mogg spowodowac obrazenia — nalezy
zachowac¢ maksymalng ostroznoscé.

‘@f
2

n PRZESTROGA!

Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W
gospodarstwie domowym moze powodowac zaktdcenia radiowe. Do obowigzkow
uzytkownika nalezy podjecie odpowiednich srodkdw ostroznosci.

4.2 Instrukcje dotyczace podnoszenia

OSTRZEZENIE!
Traktor spawalniczy nalezy podnosi¢ za pomocg uchwytu do podnoszenia (4).

+ Odtaczyc¢ zrodto pradu i usungé wszystkie materiaty eksploatacyjne (topnik i drut
spawalniczy).

+ Odtaczy¢ przewody spawalnicze i zdjg¢ je z traktora spawalniczego. Przewody
spawalnicze nie mogg by¢ podnoszone wraz z traktorem.

+ Odtaczy¢ opcjonalne przewody doprowadzajgce powietrze i wode.

0463 613 101 -12 - © ESAB AB 2026



4 MONTAZ

* Upewni¢ sie, ze kolumna znajduje sie w potozeniu zablokowania (1) oraz ze jest
skierowana do przodu, jak pokazano na ilustraciji.

» Upewni¢ sie, ze ramie gtowicy spawalniczej znajduje sie w potozeniu zablokowania (2).

+  Wymontowac uchwyt szpuli lub zdjg¢ beben na drut z uchwytu szpuli. Upewnic sie, ze
pusty uchwyt szpuli znajduje sie w potozeniu zablokowania (3).

» Upewni¢ sie, ze korba regulacji wysokosci (5) jest ustawiona daleko od ucha do
podnoszenia (4).

4.3 Montaz

Informacje na temat montazu traktora spawalniczego mozna znalez¢ w rozdziale ,Transport”.

431 Uchwyt szpuli (opcjonalny)

Zamontowac beben drutu na piascie hamulca
w uchwycie szpuli.

ﬁ OSTRZEZENIE!

Aby zapobiec zsuwaniu sie bebna z
piasty nalezy: Zablokowac¢ beben,
obracajgc czerwone pokretto
zgodnie z etykietg ostrzegawczg,
przymocowang obok piasty.

4.3.2 Ustawienie piasty hamujacej

Piasta hamujgca jest regulowana przy dostawie. Jesli wymagana jest ponowna regulacja,
nalezy postepowac zgodnie z ponizszg instrukcjg. Wyregulowac¢ piaste hamulca, aby po
zatrzymaniu podawania drut byt nieco luzny.

0463 613 101 -13 - © ESAB AB 2026



4 MONTAZ

Regulacja momentu hamujgcego:

1. Obroci¢ czerwony uchwyt w
potozenie zablokowane.
2. Wiozy¢ srubokret w sprezyny piasty.
o Obroci¢ sprezyny w prawo,
aby zmniejszy¢ moment
hamujacy.
o Obroci¢ sprezyny w lewo, aby
zwiekszy¢ moment hamujacy.

UWAGA!
Obie sprezyny nalezy obrdcié o jednakowg warto$é.

4.4 Przytacza

Kontrolka wt./wyt. 6. Przytgcze wozka traktora

. Przetgcznik wit./wyt. 7. Przytacze cyfrowego zrodta pradu

3. Przytacze szczotki referencyjne;j 8. Przytgcze analogowego zrodta pradu
napiecia obrabianego elementu

Wiloty przewodow akcesoriow 9. Przewdd do pilota zdalnego sterowania
Przytagcze gtowicy spawalniczej

N =

o &

UWAGA!
Cyfrowe zrédto pradu i analogowe zrédto pradu nie moga by¢ podtgczone
jednoczesnie.
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4.4.1 Podtaczanie do cyfrowego zrédta pradu

Podtgczy¢ przewodd potgczeniowy do ztgcza z oznaczeniem .

Przewdd potgczeniowy miedzy zrédtem prgdu ESAB z magistralg CAN a sterownikiem EAC
10 jest dostepny jako akcesorium o roznych diugosciach.

Zrédta pradu ESAB z magistralg CAN to LAF xxx1, TAF xxx1 i Aristo® 1000.

Wiecej informaciji dotyczgcych podtgczania zrédta pradu spawania znajduje sie w oddzielne;j
instrukcji obstugi.

Przytgcza, do ktérych nie podtgczono zadnego przewodu, nalezy zawsze zabezpieczac
ostong przeciwkurzows.
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4.4.2 Podiaczanie do kompatybilnego analogowego zrédta pradu DC

Podtgczy¢ przewodd potgczeniowy do ztgcza z oznaczeniem Il.

Przewdd potgczeniowy miedzy analogowym zrodiem prgdu ESAB a sterownikiem EAC 10
jest dostepny jako akcesorium o réznych dtugosciach.

Przytgcza, do ktérych nie podtgczono zadnego przewodu, nalezy zawsze zabezpieczac
ostong przeciwkurzowas.

Wymogi dotyczgce analogowego zrédta pradu

* Napiecie zasilania 60 V DC lub 42 V AC, 50/60 Hz ze zrédta prgdu spawania lub zrédta
zewnetrznego.

» Sygnat zwrotny napiecia z ujemnego zacisku spawalniczego (do pomiaru napiecia
spawania w celu wyswietlenia na pilocie zdalnego sterowania).

» Wejscie napiecia do inicjowania spawania, wejscie analogowe (0-10 V DC) do
ustawiania parametréw spawania (sygnat sterujgcy).

*  Wyjscie bocznikowe 1000 A/60 mV do pomiaru pradu spawania.

Uktad stykow gniazda XP2 do podtaczenia zrédta pradu
B,C 42V AC

E,F Powrét 42 V AC

J Zacisk ujemny zrodta pradu (U-)

w Zacisk dodatni zrodta pradu (U+)
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Uktad stykéw gniazda XP2 do podtaczenia zrédta pradu

X Napiecie tuku z gtowicy spawalniczej

K Wigcznik zrédta pradu

L 0V, wspdlne dla sygnatu uruchomienia zrédta pradu i odniesienia

M Napiecie odniesienia 0-10 V

N Zacisk ujemny bocznika prgdu (-mV)

P Zacisk dodatni bocznika pradu (+mV)

R Wytgcznik awaryjny

Y Whytgcznik awaryjny

PL 24 V AC / wejscie wyzwalajgce. Do zrédet prgdu innych niz ESAB.

T Zwarcie styku do styku S / wspdiny wyzwalacz. Do Zrédet pradu innych niz
ESAB.

U Kod zarezerwowany do przysztego wykorzystania.

Aby podtaczy¢ EAC 10 do analogowego zrédta zasilania innego niz ESAB SAW,
udostepniono nastepujgce akcesoria: analogowa skrzynka interfejsu zrédta zasilania i kable

sterujgce.

Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

0463 613 101
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5 OBSLUGA

5.1 Informacje ogdline

PRZESTROGA!

Przed przystgpieniem do montazu lub eksploataciji
nalezy przeczytac ze zrozumieniem instrukcje obstugi.

Ogolne wskazéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w
rozdziale ,,BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

UWAGA!

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

UWAGA!

Traktor jest wyposazony w pasek. Mozna go uzy¢ do zebrania przewodéw
spawalniczych za traktorem.
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5.2 Giéwne zespoly

2
( 3
Ik
%
10 .
\ 6
1. Pilot zdalnego sterowania EAC 10 6. Prowadnica
2. Jednostka sterujgca silnikiem EAC 7. Wspornik kabla
10
3. Kolumna 8. Korba regulacji wysokosci
4. Wozek traktora 9. Prowadnik drutu
5. Blokada prowadnicy 10. Gtowica spawalnicza (opcjonalna) —
nie wchodzi w sktad podwozia
Versotrac EWT 1000
5.21 Przewody spawalnicze

Uzywac odpowiedniej liczby przewodoéw spawalniczych w zaleznosci od natezenia pradu
spawania:

Do 500 A dwa kable 95 mm? (jeden z kazdej strony ciggnika)
500-1000 A dwa kable 120 mm? (jeden z kazdej strony ciggnika)
UWAGA!

W przypadku konfiguracji z dwoma przewodami spawalniczymi poprowadzic¢ je
réwnolegle obok siebie, ale nie dopuscic¢ do ich skrecenia.
5.3 Transport

W petni zmontowany traktor spawalniczy Versotrac EWT 1000 lub podwozie Versotrac EWT
1000 mozna transportowaé wytgcznie zgodnie z instrukcjami zawartymi w rozdziale
»Instrukcje dotyczgce podnoszenia”.
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Nalezy postepowaé zgodnie z niniejszymi instrukcjami, aby przed rozpoczeciem transportu
rozmontowac w petni zmontowany traktor spawalniczy EWT 1000 na cztery oddzielne
moduty.

Podczas transportu traktora spawalniczego EWT 1000 na kotach: umiesci¢ suport poziomy w
potozeniu sSrodkowym ze wskaznikiem ustawionym na zero na skali.

UWAGA!

Przed przystgpieniem do zdejmowania gtowicy spawalniczej upewnic sie, ze
gtowica ostygta.

1. Whylaczy€ i odtgczy¢ Zrodto pradu. Odtgczyé przewody od gtowicy spawalniczej i
wozka traktora (1). Usungé¢ przewody spawalnicze z traktora spawalniczego.
UWAGA!

Jesli zrédto prgdu zostato odtgczone bez uprzedniego wytgczenia zasilania,
wylgcznik awaryjny zrodta pradu moégt zostaé aktywowany.

2. Wyjac drut z podajnika drutu i prowadnika drutu (2).

3. Odblokowat i zdjg¢ uchwyt szpuli (3).

4. Umiesci¢ pilot zdalnego sterowania EAC 10 na goérze jednostki napedowej silnika
EAC 10.

5. Upewnic sie, ze kolumna zostata ustawiona na srodku wdzka traktora.

6. Odblokowac gtowice spawalniczg (4) i zdjg¢ ja.

7. Odigczy¢ przewdd (5) miedzy wozkiem traktora i jednostkg sterujaca.

8. Odblokowaé mozliwos¢ obrotu kolumny za pomocg uchwytu (6). Obréci¢ do punktu

koncowego. Pociggnac¢ (7) i obrdci¢ o kilka kolejnych stopni. Zdjg¢ jednostke sterujgca
(8)-

9. Zmontowadé, wykonujgc czynnosci w odwrotnej kolejnosci. Nie zapomnie¢ o
zablokowaniu gtowicy spawalniczej (6).
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54 Sprzegto

Pokretto sprzegta znajdujgce sie z tytu wbzka
traktora stuzy do blokowania i
odblokowywania koét silnika. Silnik uruchomi
kota po ich zablokowaniu.
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5.5 Wymiana na modut trzykotowy

1. Zdemontowac traktor spawalniczy 1]
zgodnie z instrukcjami w rozdziale
»Transport”.
Aby zapobiec przewrdceniu sie traktora,

przed zdjeciem przednich két nalezy
umiesci¢ pod nim podpore.

Wykrecic¢ trzy Sruby mocujgce przednie
kofa.

2. Zamontowac wspornik przy uzyciu 2|
trzech Srub.

18 Nm 2.0 Nm
159 in. Ib #17.7 in. Ib

3. Natozy¢ zestaw trzech kot na wspornik. B
Zamocowac we wiasciwym potozeniu
przy uzyciu dwéch Srub.

Zestaw czterech két mozna z powrotem
zamontowac, wykonujgc powyzsze
czynnosci w odwrotnej kolejnosci.
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5.6

—

5.
6.
7.

9
1 10 8

Klawisz zatrzymania spawania

. Klawisz rozpoczecia spawania

Prad spawania / szybkos$c¢/balans
podawania drutu*

Napiecie tuku / napiecie
przesuniecia*

OK '/ menu ustawien

Wstecz

Reczne podawanie drutu w gére

*Tylko z Aristo® 1000 w trybie AC.

5.6.1 Klawisze i pokretta

Panel sterowania EAC 10

8. Kierunek przesuwu recznego
9. Szybki ruch
10. Reczne podawanie drutu w dét

11. Kierunek przesuwu recznego
12.Program 1, 2, 3 / przyciski ekranowe

13. Predkos¢ przesuwu / czestotliwosc*
14. Gniazdo USB

W gore

Przyciski sg uzywane do przesuwania w goére, dot,

prawo i lewo oraz potwierdzania (przycisk srodkowy) Iev)//;/ \;;\r/awo

podczas konfigurowania i ustawiania.

e <R

toku.

W dot

Zatrzymanie spawania (1). Zatrzymuje catkowicie przesuw i wszystkie silniki
oraz odcina doptyw pradu spawania.

Rozpoczecie spawania (2). Kontrolka LED swieci sie, gdy spawanie jest w

Przycisk OK (5) jest uzywany do potwierdzenia wybranej opcji.

Przycisk Wstecz (6) jest uzywany do cofniecia sie o jeden krok w menu.

Aby ustawi¢ typ drutu i wymiary drutu, nacisnij i przytrzymaj przez co najmniej

3s.

0463 613 101
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# e

[UUTN Ty T : @B @ @

Nacisng¢ przycisk Reczne podawanie drutu w gére (7), aby podawac drut w
gore. Drut jest podawany tak dtugo, jak dtugo przytrzymywany jest przycisk.

Nacisnag¢ przycisk Kierunek przesuwu (8), aby dokonac¢ przesuwu w
kierunku spawania zgodnie z symbolem umieszczonym na urzgdzeniu
spawalniczym.

Przycisk Szybki ruch (9) jest uzywany wraz z innymi przyciskami w celu
zwiekszenia predkosci. Nacisngé przycisk, aby aktywowaé szybki ruch, a
nastepnie nacisng¢ przycisk recznego podawania drutu (7, 10) lub kierunku
przesuwu (8, 11). Kontrolka LED na przycisku szybkiego ruchu swieci sie, gdy
tryb szybkiego ruchu jest aktywny. Nacisng¢ ponownie, aby wytaczy¢ funkcje
szybkiego ruchu.

Podczas konfigurowania mozliwe jest potwierdzenie i zapisanie wartosci oraz
powrét do poprzedniego ekranu za pomocg przycisku szybkiego ruchu.

Nacisngc¢ przycisk Reczne podawanie drutu w dét (10), aby podawac drut w
dot. Drut jest podawany tak dtugo, jak dtugo przytrzymywany jest przycisk.

Nacisna¢ przycisk Kierunek przesuwu (11), aby dokona¢ przesuwu w
kierunku spawania zgodnie z symbolem umieszczonym na urzgdzeniu
spawalniczym.

Trzy r6zne ustawienia danych spawania na gtowice spawalniczg mozna
zapisa¢ w pamieci panelu sterowania za pomocg przyciskow ekranowych 1, 2
i 3 (12). Przyciski majg rozne funkcje w zaleznosci od wyswietlanego w danym
momencie menu. Biezgce funkcje sg opisane za pomocg tekstu w dolnym
wierszu wyswietlacza.

Pokretto do regulacji pradu spawania / szybkosci / balansu podawania drutu’
(3) jest uzywane do zwiekszania lub zmniejszania ustawionych warto$ci.

Pokretto do regulacji napiecia tuku / napiecia przesuniecia ' (4) jest uzywane
do zwiekszania lub zmniejszania ustawionych wartosci.

Pokretto do regulacji predkosci przesuwu / czestotliwosci ' (13) jest uzywane
do zwiekszania lub zmniejszania ustawionych wartosci.

' Tylko z Aristo® 1000 w trybie AC.

5.6.2

Poczatkowa konfiguracja

Podczas pierwszego uruchomienia po dostawie, po aktualizacji programu oraz po
zresetowaniu panel sterowania wymaga poczatkowej konfiguracji. Poczgtkowa konfiguracja
uruchamia sie¢ automatycznie.

Poczatkowg konfiguracje mozna réwniez zainicjowac poprzez nacisniecie i przytrzymanie
przycisku OK podczas uruchamiania, gdy wyswietlane jest logo ESAB.

Upowazniony uzytkownik moze wprowadzi¢ zmiany dotyczgce konfiguracji w menu
USTAWIENIA OGOLNE .

1. Wybrac¢ jezyk za pomocg przyciskow strzatek w gére/w dot/w prawo/w lewo.
Potwierdzi¢ za pomocg przycisku OK lub przycisku srodkowego.

2.  Wybrac jednostke miary za pomocg przyciskow strzatek w prawo/w lewo. Potwierdzi¢
za pomocg przycisku OK lub przycisku srodkowego.

3. UstawiC date za pomocg przyciskéw strzatek w gore/w dét. Zmienié¢ rok, miesigc i
dzien za pomoca przyciskow strzatek w prawo/w lewo. Potwierdzi¢ za pomocag
przycisku OK lub przycisku srodkowego.

0463 613 101
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4. Ustawi¢ godzine za pomocg przyciskéw strzatek w gore/w doét. Zmieni¢ godziny i
minuty za pomocg przyciskéw strzatek w prawo/w lewo. Potwierdzi¢ za pomocg
przycisku OK lub przycisku $srodkowego.

5. Wybra¢ typ drutu za pomoca przyciskow strzatek w gore/w dot. Wyswietlane typy
drutu zalezg od gtowicy spawalniczej wykrytej podczas uruchamiania. Potwierdzi¢ za
pomocg przycisku OK lub przycisku srodkowego.

6. Woybrac rozmiar drutu za pomoca przyciskéw strzatek w gére/w dot. Potwierdzi¢ za
pomocg przycisku OK lub przycisku srodkowego.

7. Po zakonczeniu poczatkowej konfiguracji panel sterowania przechodzi do menu
NASTAWY .

5.6.3 Uruchamianie
y
A
1
EAC 10 Hello! Uer=ion:1.00F

1.  Wersja programu jest wyswietlana na panelu sterowania podczas uruchamiania.
Panel sterowania automatycznie wykrywa gtowice spawalniczg podczas
uruchamiania.

UWAGA!

Gtowica spawalnicza jest identyfikowana na podstawie przewodu gtowicy
spawalniczej. W przypadku wymiany przewodu nalezy uzy¢ oryginalnej czesci
zamiennej ESAB.

2. Jesli zadne cyfrowe zrodio pradu nie zostato zamontowane, wyswietlane jest menu
stuzgce do wyboru analogowego zrédta pradu.

Jesli przetgcznik wt./wyt. znajduje sie w potozeniu I, wyswietlane jest poprzednio
uzywane analogowe zrédto pradu. Nacisngé dowolny przycisk w ciggu 3 s, aby
otworzy¢é menu i zmieni¢ analogowe zrédto prgdu za pomoca przyciskow strzatek w
gore/w dot, a nastepnie nacisngc¢ przycisk OK.

Jesli zaden przycisk nie zostanie nacisniety, proces uruchamiania bedzie
kontynuowany bez zmiany zrédta pradu.

3.  Wyswietlany jest poprzednio wybrany typ i rozmiar drutu. Nacisng¢ dowolny przycisk

w ciggu 7 s, aby otworzy¢ menu. Wybra¢ typ i rozmiar drutu za pomoca przyciskow
strzatek w goére/w doét, a nastepnie nacisng¢ przycisk OK.

Jesli zaden przycisk nie zostanie nacisniety, panel sterowania przechodzi do menu
NASTAWY bez wprowadzania zmian typu i rozmiaru drutu.
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5.6.4 Ekran pomiaru

NASTAWY ‘POMIAR

sAlW CA 0.0
E SO0 1716 i 0a
0.0= O00v
23

Ekran POMIAR przedstawia zmierzone wartosci podczas spawania. Informacje wyswietlane
na ekranie zalezg od wybranej metody spawania.

Ekran przedstawia informacje podzielone na cztery czesci:

Metoda, drut, ciepto|Prad

Predko$¢ ruchu |[Napiecie

Krotkie nacisniecie przycisku OK, gdy zrodto pradu AC jest podtgczone, spowoduje
otwarcie ekranu ustawien pragdu AC. Dtugie nacisniecie przycisku OK spowoduje
otwarcie MENU SPAWANIE

Obroci¢ jedno z pokretet po zakonczeniu spawania, aby otworzy¢ ekran
NASTAWY . Wartosci sg wyswietlane, a ekran NASTAWY jest widoczny przez caty
czas.

Krotkie nacisniecie jednego z przyciskéw 1, 2 lub 3 przywotuje odpowiednie
ustawienia z pamieci. Ekran NASTAWY otwiera sie i zostajg wyswietlone wartosé.

5.6.5 Ekran Nastawy, cyfrowe zrédto pradu

UWAGA!
Dostepne funkcje na ekranie NASTWAY zalezg od wybranej metody spawania.

USTAW. ‘ZMIERZONE

sAll CA 0.0
FE SaLD 116 in 0a
0.0= 0.0v
Oz

Ekran NASTAWY jest uzywany do zmiany ustawien spawania i zapisania ustawien w
pamieci za pomocg przyciskow 1, 2i 3.
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Podczas spawania obrdci¢ jedno z pokretet, aby otworzy¢ ekran NASTAWY z poziomu
ekranu POMIAR. Wartosci sg wyswietlane przez 2 sekund przed powrotem do ekranu
POMIAR, chyba ze dokonano jakichkolwiek regulaciji.

Gdy ekran NASTAWY zostanie otwarty bez trwajgcego spawania, postanie on aktywny. Po
rozpoczeciu spawania zostaje uaktywniony ekran POMIARU.

Zmieni¢ ustawienia spawania za pomocg pokretta obok wartosci wyswietlanej na ekranie.
Mozliwe jest zapisanie ustawieh w celu utatwienia dostepu.

Krotkie nacisniecie jednego z przyciskéw 1, 2 lub 3 spowoduje wyswietlenie
ustawieh spawania zapisanych w pamieci, ustawienie wartosci i ponowne
wyswietlenie ekranu POMIAR. Numer pamieci danych spawania jest wyswietlany
na karcie NASTAWY, a takze na pasku nad przyciskiem z odpowiednim numerem.

W przypadku zrédia zasilania AC: Krétkie nacisniecie przycisku OK powoduje
otwarcie ekranu USTAWIENIA AC.

Dtugie nacisniecie przycisku OK spowoduje otwarcie MENU SPAWANIA.
Powrécic, naciskajgc przycisk Wstecz.
Aby ustawié¢ typ drutu i wymiary drutu, nacisnij i przytrzymaj przycisk Wstecz przez
co najmniej 3 s.

5.6.6 Ekran Nastawy, analogowe zrédto pradu

NASTAWY ‘ POMIAR

e 50 %
B0H: (0.0v

2]

W przypadku zrédta prgdu AC: krétkie nacisniecie przycisku OK spowoduje
otwarcie ekranu USTAWIENIA AC .

W przypadku zrédta prgdu Aristo® 1000 i glowicy spawalniczej SAW: Krétkie
nacisniecie przycisku OK spowoduje otwarcie ekranu, na ktérym pokretta
umozliwiajg sterowanie czestotliwoscig, balansem i przesunieciem.

Zapisa¢ wartosci i wréci¢ do ekranu POMIAR poprzez nacisnigcie przycisku
Wstecz.

5.6.7 Menu Spawanie
Jesli wydwietlany jest ekran NASTAWY lub POMIAR dtugie nacisniecie przycisku
OK spowoduje otwarcie rozszerzonego MENU SPAWANIA.

Informacje na ekranie zalezg od posiadanych uprawnien, podtgczonego zrodta pradu i
gtowicy spawalniczej. Poziom uprawnienh jest wskazywany za pomocg ikony w prawym
gornym rogu wyswietlacza.
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Przyktad menu spawania dla modelu Aristo® 1000 AC/DC

— MENU SPAWANIA &
METODA DC+
TYP STEROWANIA CA
TYP ROZRUCHU BEZPOSREDNI
CZAS WYPEENIANIA 0,0s
KRATERU 0.50s
CZAS UPALANIA
ELEKTRODY

Przyklad menu spawania dla spawania metoda SAW ze zrédiem pradu LAF lub TAF

A

&

MENU SPAWANIA
TYP STEROWANIA CA
TYP ROZRUCHU BEZPOSREDNI
CZAS WYPELNIANIA 0,0s
KRATERU
0,7s
CZAS UPALANIA
ELEKTRODY

Bg

y 8

0463 613 101

Wybrac¢ pozycje MENU SPAWANIA poprzez nacisniecie przycisku strzafki

W prawo.

Wybra¢ wiersz menu za pomocg przyciskow strzatek w goére/w dot i

nacisngc¢ przycisk OK lub potwierdzi¢ za pomoca przycisku srodkowego.
Ustawi¢ wartos¢ numeryczng za pomocg pokretta regulacji napiecia tuku /

przesuniecia (4). Inne warto$ci mozna wybra¢ za pomocg przyciskéw

strzatek w gore i w dot.

Nacisng¢ przycisk OK lub przycisk srodkowy, aby potwierdzi¢ i powrdécic

do poprzedniego poziomu menu. Nowa wartos¢ zostaje wyswietlona.
Za pomocg przycisku Wstecz lub strzatki w lewo powrécié do

poprzedniego poziomu menu BEZ zmiany ustawien.

-29-
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5.7 Regulacje

UWAGA!

Zawsze utrzymywac uchwyt w potozeniu zablokowania, jesli regulacja nie jest
dokonywana.

Regulacja pionowa gtowicy spawalniczej, patrz skala na kolumnie.

Ustawi¢ odlegtos¢ urzadzenia rolek prowadzacych z przodu i z tytu traktora.
Ustawi¢ poziome potozenie kolumny; patrz skala obok kolumny.

Ustawi¢ kat obrotu kolumny.

Ustawi¢ kat obrotu gtowicy spawalniczej; patrz skala obok uchwytu.
Ustawi¢ nacisk drutu.

Ustawi¢ kat obrotu gtowicy spawalnicze;.

Nookrwh=

5.8 Szczotka referencyjna napiecia obrabianego elementu

Szczotka zamontowana w systemie Versotrac zapewnia alternatywne referencyjne napiecie
elementu obrabianego. Szczotka referencyjna napiecia obrabianego elementu gwarantuje
stabilne napiecie odniesienia elementu obrabianego dla zrédta pradu spawania. Rozwigzanie
to skutecznie eliminuje zaktécenia w przewodach do pomiaru napiecia tuku, dzieki czemu tuk
spawalniczy jest bardziej stabilny.

Jest zalecane w celu uzyskania odniesienia dla elementu obrabianego z uzyciem zrodta
pradu przemiennego z systemem Versotrac.
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5 OBStUGA

Zamontowac szczotke referencyjng napiecia elementu obrabianego na dowolnym drgzku
prowadzgcym.

Podigczy¢ kabel do wejscia odniesienia napiecia elementu obrabianego w jednostce
sterujgcej EAC 10.

UWAGA!

Przewdd sterujgcy 0446 146 880-885 jest wymagany miedzy jednostkg sterujgca
EAC 10 a zrodtem zasilania. Patrz rozdziat , AKCESORIA”.

5.9 Zastosowania spawalnicze

Wersja podstawowa

Model EWT 1000 w wersji podstawowej z
urzgdzeniem rolek prowadzacych. Umozliwia
to prawidtowe ustawienie traktora
spawalniczego wzdtuz spoin pachwinowych
poprzez ustawienie két napedowych pod
katem 0,5-1° w kierunku ptytki pionowej oraz
przy wykorzystaniu elementu kierujgcego
urzgdzenia rolek prowadzgcych wzdtuz
prowadnicy rownolegtej do spoiny.
Prowadnica moze by¢ czescig obrabianego
elementu lub oddzielng prowadnica, ktérg
ustawiono réwnolegle do spoiny.

Koliste spawanie pachwinowe Traktor
spawalniczy porusza sie wzdtuz spoiny za
pomocg podstawowego urzgdzenia ramienia
prowadzgcego. Min. promien 3,9 m.
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5 OBStUGA

Rolki posredniczace (0446 151 880)

Rolki posredniczgce o regulowanej
wysokosci sg dostarczane jako akcesoria. Sg
wymagane w przypadku spawania
pachwinowego wzdtuz dolnej ptyty pionowej.
Rolki posredniczgce mogqg by¢ réwniez
uzywane do obrabiania roznych elementow,
np. wzdtuz krawedzi prowadnicy réwnolegtej
do spoiny.

Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

Lampa laserowa (0821 440 880)

Lampa laserowa jest przydatna do spawania
tukiem krytym, aby wskazaé pozycje dyszy
spawalniczej w spoinie w przypadku braku
odpowiedniej krawedzi, wzdtuz ktérej mozna
mechanicznie kierowac traktorem
spawalniczym, np. podczas tworzenia spoiny
w ksztatcie litery ,I”.

Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

0463 613 101 -32- © ESAB AB 2026



5 OBStUGA

Obrotowe kétko prowadzace (0413 542 880)

Uzycie obrotowego kotka prowadzgcego w
spoinie w ksztatcie litery ,V” pozwala
traktorowi spawalniczemu na sledzenie
spoiny. Traktora spawalniczy moze bez
problemdéw omijac¢ spoiny sczepne, nie tracac
przyczepnosci. Obrotowe koétko prowadzace
jest zamontowane do rurki stykowej, a dysza
spawalnicza jest ustawiana na spoinie za
koétkiem prowadzgcym.

Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

Koétka rowkowane (0443 682 881)

W przypadku braku odpowiedniej krawedzi,
wzdtuz ktérej mozna mechanicznie kierowac¢
traktorem spawalniczym, np. podczas
tworzenia spoiny w ksztatcie litery ,I”, istnieje
mozliwos¢ zamocowania dwoch kotek
rowkowanych poruszajgcych sie po
katowych, zeliwnych prowadnicach, ktére
mozna tgczy¢ ze sobg w celu uzyskania
wymaganej dtugosci.

Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

0463 613 101 -33 -
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5 OBStUGA

Ptaskie spawanie pachwinowe (0904 586 880)

Zestawu do ptaskiego spawania
pachwinowego mozna uzywag, aby utrzymac
pozycje pionowg urzgdzenia podczas
spawania przechylonej spoiny pachwinowe.

Mozna ustawi¢ kat 0°, 30° i 45°.
Patrz rozdziat , AKCESORIA”.

Modut trzykotowy (0904 557 880)

Jest uzywany do wewnetrznego uktadania
spoin. Traktor spawalniczy podgza za
obrotowym kotkiem prowadzacym, ktore jest
umieszczone w spoinie w ksztatcie litery ,\V”.
Minimalna $rednica rury do spawania spoin
wewnetrznych wynosi 1,1 metra (3,6 stopy).

Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

OSTRZEZENIE!

Aby zapobiec przewrdceniu, nie wolno wystawiaé glowicy spawarki poza dozwolony
obszar spawania.

Obszar spawania zalezy od zamontowanego wyposazenia, jak pokazano na rysunku.
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C. Tylko drut: gtowica spawalnicza nie

A. Bez topnika, bez drutu: gtowica

moze znalez¢ sie poza zakresem

70-137,5°
D. Topnik i drut: gtowica spawalnicza nie

spawalnicza nie moze znalez¢ sie

poza zakresem 17-82,5°
B. Tylko topnik: gtowica spawalnicza nie

moze znalez¢ sie poza zakresem

82,5-133°

moze znalez¢ sie poza zakresem

-30-70°
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6 KONSERWACJA

6.1 Informacje ogdline

PRZESTROGA!

Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywaé, jesli klient
podejmie jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy usterek w
produkcie.

UWAGA!

Przed wykonaniem prac konserwacyjnych nalezy upewnic sie, ze przewod zasilania
sieciowego jest odtgczony.

W kwestiach zwigzanych z konserwacjg jednostki sterujgcej EAC 10 oraz gtowic
spawalniczych EWH nalezy zapoznac sie z oddzielng instrukcjg obstugi.

6.2 Codziennie

* Upewni¢ sie, ze kolumna znajduje sie w potozeniu zablokowania.

* Upewni¢ sie, ze ramie gtowicy spawalniczej znajduje sie w potozeniu zablokowania.

+ Upewnic¢ sie, ze uchwyt szpuli znajduje sie w potozeniu zablokowania.

* Usung¢ topnik i zabrudzenia z ruchomych czesci.

* Usung¢ topnik i zabrudzenia z prowadnic.

+ Sprawdzi¢ nastepujgce elementy:

o Blokada obrotu miedzy wozkiem i kolumna.
o Blokada gtowicy spawalniczej.
o Blokada uchwytu szpuli.

+ Sprawdzi¢, czy koncowka stykowa oraz wszystkie przewody elektryczne sg
podfgczone.

* Upewni¢ sie, czy wszystkie ztgcza srubowe sg dokrecone.

+ Sprawdzi¢, czy prowadnice i rolki napedowe nie sg zuzyte ani uszkodzone.

+ Sprawdzi¢ moment hamujgcy piasty hamulca. Dokrecic, jesli po zaprzestaniu
podawania drutu, szpula drutu nadal sie obraca. Poluzowac, jesli rolki podajgce sie
slizgajg. Moment hamujacy dla szpuli drutu o masie 30 kg powinien wynosi¢ 1,5 Nm.
Aby dostosowaé moment hamujgcy, patrz sekcja ,,Regulacja piasty hamulca”.

6.3 Co tydzien

» Skontrolowac¢ suporty. Nasmarowac¢ w przypadku zakleszczenia.
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7

USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzadzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢
nastepujgce kontrole i przeglady.

71

EWT 1000

Typ usterki

Mozliwa przyczyna

Dziatanie

Brak przesuwu

Stabe potgczenie elektryczne.

Wyczysci¢ i dokreci¢ wszystkie potgczenia
elektryczne.

Sprawdzi¢ kable.

Nieprawidtowa
predkosc
obrotowa silnika

Btad enkodera. Brak
sprzezenia zwrotnego w
systemie.

Wyczy$cic i dokreci¢ wszystkie potgczenia
elektryczne.

Sprawdzi¢ kable.

7.2 EAC 10
Typ usterki Mozliwa przyczyna Dziatanie
Modut sterujgcy |Brak napiecia 42 V. Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne.

nie uruchamia
sie, dioda nie
Swieci

Sprawdzi¢ kabel sterujacy.

Sprawdzi¢, czy przetgcznik wt./wyt.
znajduje sie w prawidtowym potozeniu
(analogowym/cyfrowym).

Manipulator
sterowania nie
uruchamia sie

Brak napiecia 12 V.

Sprawdzi¢ pofgczenia elektryczne.

Sprawdzi¢ kabel.

0463 613 101
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8 KODY BLEDOW

Kody do zarzadzania btedami stuzg do informowania o usterkach w procesie spawania.
Pojawiajg sie one na wys$wietlaczu w wyskakujgcym menu.

Niniejsza instrukcja obstugi opisuje kody btedéw dotyczgce modelu EAC 10. Kody btedéw
dotyczgce innych urzadzen opisano w odpowiednich instrukcjach obstugi.

UWAGA!

Ponizsze informacje dotyczg wytgcznie w petni zmontowanego traktora Versotrac
EWT 1000 podtgczonego do zrodta pradu spawania.

Kod btedu Opis
LAF, TAF Aristo®
1000
6 4201 4202 |Wysoka temperatura
4203

Nastgpito przegrzanie zrodta pradu i zatrzymanie spawania.
Wznowienie spawania bedzie mozliwe, gdy temperatura spadnie
ponizej wartosci dopuszczalnej temperatury maksymainej.

Dzialanie: sprawdzié, czy wloty lub wyloty powietrza
chtodzacego nie sg zablokowane bgdz zatkane brudem.
Sprawdzi¢ uzywany cykl pracy i upewnic sie, ze sprzet nie jest
przecigzany. Jesli btad wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

7 Niskie natezenie prgdu spawania
tuk spawalniczy zostat wygaszony z powodu zbyt niskiego
natezenia prgdu spawania podczas procesu spawania.

Dziatanie: kod bfedu zostanie wykasowany przy ponownym
wznowieniu spawania. Jesli btad wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

8 Niskie napiecie baterii

Napiecie baterii jest zbyt niskie. Jesli bateria nie zostanie
wymieniona, wszystkie zapisane dane zostang utracone. Ten
bfad nie wylgcza Zzadnej funkgciji.

Dziatanie: nalezy wezwac serwisanta w celu wymiany baterii.

1" 8411 Btad predkosci silnika (podawanie drutu, silnik przesuwu)

sub-code 0,k nie moze utrzymat predkosci. spawanie zostaje

przerwane.
Dzialanie: sprawdzié, czy podajnik drutu nie zablokowat sie lub
czy nie dziata ze zbyt duzg predkoscig. Jesli btgd wystepuje
nadal, wezwij technika serwisu.

12 12,93 |Wewnetrzny btgd komunikacji (ostrzezenie)

Obcigzenie magistrali systemowej CAN jest chwilowo zbyt
wysokie. Zrodto pradu mogto utracié¢ kontakt z jednostkg
sterujaca.

Dziatanie: sprawdzi¢, czy wszystkie urzgdzenia sg prawidtowo
potgczone. Jesli btgd wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.
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Kod btedu Opis
LAF, TAF Aristo®
1000
14 14,95 | Bfgd komunikacji

Magistrala systemowa CAN chwilowo nie dziata z powodu zbyt
duzego obcigzenia. Biezgcy proces spawania zostaje
zatrzymany.

Dziatanie: sprawdzi¢, czy wszystkie urzgdzenia sg prawidtowo
potgczone. Wytgcz zasilanie sieciowe, aby zresetowac
urzadzenie. Jesli btad wystepuje nadal, wezwij technika serwisu.

17 8117 Brak komunikacji z urzgdzeniem

Dziatanie: sprawdzi¢ przewody i ztgcze miedzy jednostkg
sterujgca a zrodtem pradu. Jesli btad wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

32 Brak przeptywu gazu
Start jest niemozliwy.

Dzialanie: sprawdzi¢ zawor, weze i ztgczki gazu.

43 71 Wysokie nateZenie pragdu spawania

Zrédto pradu zatrzymato proces spawania, poniewaz natezenie
pradu przekroczyto dopuszczalng maksymalng wartos¢ dla
zrédta pradu.

Dziatanie: kod btedu zostanie wykasowany przy ponownym
wznowieniu spawania. Jesli btad wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

44 100 Wstrzymanie podawania prgdu spawania

Proces spawania zostat zatrzymany, poniewaz nie postepowat
naprzod w ciggu ostatnich 10 sekund.

Dziatanie: kod bfedu zostanie wykasowany przy ponownym
wznowieniu spawania. Jesli btad wystepuje nadal, wezwij
technika serwisu.

168, 169 8411, Silnik zatrzymat sie.
subkod 1 |Brak impulséw z przetwornika impulséw silnika.

Dotyczy zrodet prgdu LAF oraz TAF: 168 = Silnik M1 (silnik
podajnika drutu), 169 = Silnik M2 (silnik przesuwu)

Dzialanie: sprawdzi¢ przewody silnika. Dokonaj wymiany
przetwornika impulsow.

2310 I}Iasycenie serwa pradu

Zrodto pradu podato chwilowo maksymalne natezenie pradu.
Dziatanie: jesli btad nadal wystepuje, nalezy podja¢ prébe
obnizenia wartosci parametrow spawania.
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Kod btedu Opis
LAF, TAF Aristo®
1000
4 3205 Wysokie napiecie prgdu DC
Dziatanie: sprawdzi¢, czy napiecie sieciowe nie jest zbyt niskie
lub zbyt wysokie.
88 5010 Wysoka indukcyjno$c

Indukcyjnos¢ jest zbyt wysoka w zwigzku z dtugimi kablami
spawalniczymi i/lub zbyt wysokimi wartosciami parametrow
spawania.

Dziatanie: nalezy podjaé prébe dostosowania parametrow
spawania.
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9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

zamienne i eksploatacyjne firmy ESAB.

Podwozie Versotrac EWT 1000 zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowymi i europejskimi normami IEC/EN 60974-5, IEC/EN 60974-10 i EN

12100:2010. Po zakonczeniu prac serwisowych lub naprawczych wykonujgca je osoba
odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z powyzszymi normami.

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

to wysytke i umozliwi prawidtowg dostawe.

0463 613 101 -41 - © ESAB AB 2026


https://esab.com

SCHEMAT

SCHEMAT

dto pradu

zré

ra

Cyfrowe

juepuad |043U0)

P

pJeoq a2eualu| angojeuy

ZaN

NVO

JoMOd 1010\

(NVD)
904N0S JaMOd

pieog aAuQ JOION | [~
Joliie) d o
=2
-
_ 1
sUO}IBUU 0D ¢ “ N < W |
o : dos N3 8
I "‘_ J1aMod -
| il
pesH pleMm I )oeqpaay Jopooug pJeog |0J1u0) J010A l
T —
_ A I NVD v
! il
} 30e QP34 98e1[0A IV |
V 1 [ I
X IoTd

1UN 3AUQ J010N |

JUS.4INJ SUIp [ MW\

© ESAB AB 2026

-42 -

0463 613 101



© ESAB AB 2026

dto pradu

zré

SCHEMAT
Analogowe

-43 -

r-—-—-—————""F"" """ —~"~—~"~—~"~—~"~"“~"~—~"~—~"~—~"—~"—"—"———— 1
| |
| |
| —
| L O/l engojeuy
| pJeoq 20epa3u| angojeuy _ _
|
| [
JuepUa [0JIUOD I Ll acmss
| > e Jamod >
] __ |
“ NVD _ _ (an8ojeuy)
| | L. 921N0S Jamod
_ _ ad
| |
. — _
" I Jamog so10p _
] _ pJeog aAlUQ J010N ||~ |
Ja111e) x|
[ Z [
| |
| |
| |
| |
| |
| |
[ _ [ [
_ _ 98e1jon Asefpxne Ja o aney |
sowaLios | | < I | 921nos ;amod uaym pasn |
o0 I _ _ _
— |
[ I | Aiddns “
peaH plPM _ | Pegpasysapodu] pieog [0J43U0) JOI0IN “ I WALY |
1 _ _
I _ _ “
[ I e
— |2eqPa34 98e}|OA Uy |
N | | | -
dX | I r 1
I Hun aAuQ J010N I _ unys u 3jnq anoy J0u “
e o o o o — — — — —— —— — — — — — — — —— — — — — — l_ “ $20p 304nos Jamod uaym pasn _
| — |
1U9.ND SUIp [P t wnys ¢ ;
|

0463 613 101



NUMERY KATALOGOWE

NUMERY KATALOGOWE

Ordering number | Denomination Type Notes

0904 200 891 Welding tractor Versotrac EWT 1000 |Welding heads and Bobbin
Chassis, 4WD holder avilable separately.

0463 614 001 Spare parts list
Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com

Trzy ostatnie cyfry numeru dokumentu podrecznika okreslajg jego wersje. Z tego wzgledu w
tym dokumencie zastepuje sie je znakiem *. Nalezy korzystac z instrukcji obstugi z numerem
seryjnym lub wersjg oprogramowania odpowiednimi dla danego produktu. Patrz pierwsza

strona instrukcji.
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AKCESORIA

AKCESORIA
EWT 1000
0904 520 880 | Welding head, EWH 1000 Single

0904 520 884

Welding head, EWH 1000 Twin
Requires two

Portable Wire Bobbin Holders -
0908520880

0904 520 885

Welding head, EWH 600 GMAW

0908 904 880

Gouging head, EWH 1600 Gouging

0904 586 880

Flat fillet welding kit

0904 557 880

Three wheeler module

0910 531 880

Wheel kit

0904 273 880

LED lamp kit, 27 W, 12/24 V

0463 613 101

-45 -

© ESAB AB 2026




AKCESORIA

EWT 1000

0908 520 880

Bobbin holder

0904 537 880

Steering handle

0446 151 880

Idling roller (1 piece)

0443 682 881

V-wheeltrack steel (4 pcs)

0443 682 880

V-wheeltrack steel (1 piece)

0332 947 880

Bracket suction

0904 223 880

Work piece voltage reference brush

0413 542 880

Guide wheel bogey. For V-joints, used
for joint tracking, for fitting on the contact
tube.

0415 857 002

Heat resistant wheel (1 piece), 250 °C
(482 °F)

0154 203 880

Guide rail with magnets, 3 m (9.8 ft).

Several lenghts of guide rail can be used.

0463 613 101
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AKCESORIA

EWH 1000

0821 440 984

Laser lamp kit, 0.5 m (1 ft 7.7 in.) cable

0160 360 882

OKC connector Male, 70-120 mm?

0160 361 882

OKC connector Female, 70-120 mm?

Welding cable wi

th OKC

0446 134 880

95 mm2, 15 m (49 ft)

0446 134 881

95 mm?, 25 m (82 ft)

0446 134 882

95 mm?, 35 m (115 ft)

0446 134 883

95 mm2, 50 m (164 ft)

0446 134 884

95 mm2, 75 m (246 ft)

0446 134 885

95 mm2, 100 m (328 ft)

0446 134 890

120 mm?, 15 m (49 ft)

0446 134 891

120 mm?, 25 m (82 ft)

0446 134 892

0446 134 893

(

(
120 mm?, 35 m (115 ft)
120 mm?2, 50 m (164 ft)

0446 134 894

120 mm2, 75 m (246 ft)

0446 134 895

120 mm2, 100 m (328 ft)

0810 093 880

Flexible arm

0148 140 880

Flux recovery unit OPC

0413 315 881

Flux hopper of silumin alloy

0145 221 881

Concentric flux feeding funnel

Contact tube

0413510001 260 mm (10.24 in.)
0413510002 190 mm (7.48 in.)
0413510003 100 mm (3.94 in.)
0413510004 500 mm (1 ft 7.7 in.)

0413 511 001

Contact tube, bent

0463 613 101
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0908 520 880 Bobbin holder

0153 872 880 Wire reel, plastic, 30 kg

0449 125 880 Wire reel, steel, flexible width
0671 164 080 Wire reel, steel @ 220 mm
0446 110 880 Single to twin conversion kit

Gouging cables with OKC (For|Maximum | Required

gouging head) Current A |Qty"

0908 778 880 95 mm? 1000 2
630 1

0908 778 881 120 mm? 1250 2 /})
1600 3

Y The number of cables needed for proper and safe function at the specified maximum
current. The cables are ordered by piece.
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AKCESORIA

EAC 10

Control cable EAC 10 - digital power source
0460 910 880 5m (16 ft)

0460 910 881 15 m (49 ft)

0460 910 882 25 m (82 ft)

0460 910 883 35 m (115 ft)

0460 910 884

50 m (164 ft)

0460 910 885

75 m (246 ft)

0460 910 886

100 m (328 ft)

Control cable EAC 10 - digital power source and work
piece voltage reference brush

0446 146 880 5m (16 ft)
0446 146 881 15 m (49 ft)
0446 146 882 25 m (82 ft)
0446 146 883 35 m (115 ft)
0446 146 884 50 m (164 ft)
0446 146 885 75 m (246 ft)
Control cable EAC 10 - ESAB analogue power source
0449 500 880 15 m (49 ft)
0449 500 881 25 m (82 ft)
0449 500 882 35 m (115 ft)
0449 500 883 50 m (164 ft)
0449 500 884 75 m (246 ft)
0449 500 885 100 m (328 ft)

Interfejs zrodta prgdu spawania, for non-ESAB analogue
SAW power source

0446 180 880

115 V version

0446 180 881

230 V version

0462 062 001

USB Memory stick 2 Gb

0463 613 101
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Welding power source interface

Control cable EAC 10 - Welding power source interface

0446 179880 |15 m (49 ft)
0446 179881 |25 m (82 ft)

0446 179882 |35 m (115 ft)
0446 179883 |50 m (164 ft)

0446 179 884

75 m (246 ft)

0446 179 885

100 m (328 ft)

&

Control cable for welding power source interface - general analogue controlled power

source

0446 157 880

Cable with 14-pin MS3106 20-27PX plug
Suitable for power sources:

* Lincoln Flextec 650/650x
* Lincoln DC 600
* Lincoln DC 655

P

0446 156 880

Control cable 14-pin, CPC type
Suitable for power sources:

« Miller dimension 650, 652, 452

0446 178 880

Control cable, terminal block
Suitable for power sources:

« Miller SubArc DC 650, 800, 1000,
1250
* Lincoln DC 1000

KA\%

0463 613 101
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