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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;

Type of equipment
Arc welding wire feeder

Type designation

RobustFeed Edge, from serial number OP 138 YY XX XXXX
Xand Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

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

EN IEC 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN 60974-10:2014 .
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
t | —=
[

Goteborg Pédro Muniz
2021-10-07 Standard E quipment Director
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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
Welding wire feeder

Type designation
RobustFeed Edge

from serial no OP514 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 60974-5:2019

Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

IEC 60974-10:2020

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

Gothenburg
2025-04-30

Signature
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Peter Burchfield
General Manager, Equipment Solutions
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

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

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

VAR FORSIKTIG!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

> B B

VARNING!

Innan anvandning, 1&s och forstd denna Bruksanvisning och folj Il
alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och l ‘
sékerhetsdatablad (SDS). ——

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. Utdver standardbestdmmelserna for en svetsplats ska
rekommendationerna nedan fdljas.

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

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
+ dess handhavande
* nddstoppens placering
+ dess funktion
 tillampliga sakerhetsatgarder
» korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella andra funktioner
hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
» inga obehdriga 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 foér 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.
5. Allmanna forsiktighetsatgarder:
» Se ill att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
+ Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utféras av behorig elektriker.
» Noédvandig eldslackningsutrustning ska finnas Iatt tillganglig pa val anvisad plats.
« Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

0463 773 101 -7 - © ESAB AB 2026



1 SAKERHET

Om utrustad med ESAB-kylare

Anvand endast kylvatska som godkants av ESAB. Icke godkanda kylvatskor kan skada utrustningen
och aventyra produktsakerheten. | handelse av sddan skada upphor samtliga garantidtaganden fran
ESAB att galla.

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

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

:'i‘ ELEKTRISK STOT - Kan déda
- e

» Installera och jorda utrustningen enligt handboken.
» Vidrér inte spanningsférande delar eller spanningsférande elektroder med bar hud
eller med vata handskar eller vata klader.

» Isolera dig fran arbetet och marken.
« Se till att din arbetsstallning &r saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT - Kan vara hilsoskadliga

ﬁ » Svetsare med pacemaker bor radfraga sin I&kare innan svetsning genomfors. EMF
:IR:.-I kan stdra vissa pacemakers.

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

o Dra elektrod- och arbetskabeln pa samma sida av kroppen. Fixera dem med tejp
om mdjligt. 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 mojligt.

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.
» Sorj for god ventilation, anvand punktutsug vid bagen, eller vidta bada atgarderna
samtidigt for att fora bort gaserna fran din andningszon och fran arbetsplatsen.

LJUSBAGAR - Kan skada dgonen och ge brinnskador pa huden

» Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskarm med skyddsglas av
ratt filtreringsgrad och béar alltid skyddsklader.

» Skydda om kringstaende personer med lampliga skarmar eller draperier.

BULLER - Kraftigt buller kan skada horseln

Skydda 6ronen. Anvand horselkapor eller annat lampligt horselskydd.

S |
%

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

Hall alla dérrar, paneler och luckor stangda och se till att de sitter pa plats ordentligt.
Endast kvalificerade personer bér vid behov ta bort kapor fér underhall och
fels6kning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stédnga dorrar nar servicen ar klar
och innan motorn startas.

» Stang av motorn innan du installerar eller ansluter enheten.

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

Ay
ko) Q)
&
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1 SAKERHET

@F’E BRANDFARA

» Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se till att inget brannbart material finns i
narheten av svetsstallet.

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

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

VAR FORSIKTIG!
Denna produkt ar avsedd endast fér bagsvetsning.

VAR FORSIKTIG!

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

OBS!
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 livsldngd samlas in separat och Iamnas till

atervinningsanlaggning. _

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

For mer information, kontakta ndrmaste 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 773 101 -9- © ESAB AB 2026



2 INLEDNING

2

INLEDNING

2.1 Oversikt

Tradmatarenheterna RobustFeed Edge ar avsedda foér MIG/MAG-svetsning tillsammans med
Warrior Edge 500.

Tradmatarenheten finns i olika utféranden (se bilagan "ORDERNUMMER").

Tradmatarenheten ar kapslad och innehaller fyrhjulsdriven matarmekanism samt styrelektronik.

Enheten gar att anvanda tillsammans med en trddbobin med en diameter pa 200 och 300 mm eller

med ESAB:s Marathon Pac™ med en tradadapter som matar traden.

Tradmatarenheten kan placeras pa en vagn, hangande ovanfor arbetsplatsen eller pa golvet (staende
eller liggande och med eller utan hjulsats).

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

2.2 Utrustning

RobustFeed Edge levereras med:

.

2 administratorskort

3 anvandarkort

Drivrullar:

o 0,9/1,0 mm (0,040 tum)

o 1,2 mm (0,045 tum)

Tradledare: 0,6—1,6 mm (0,023—-1/16 tum)
Bruksanvisning

Snabbstartsguide

0463 773 101
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3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

ROBUSTFEED EDGE

Matningsspéanning 60 V DC
Effektbehov 234 W
Nominell matningsstrom |, 39A

Anslutning for brannare

EURO, Tweco nr 4

Tradmatningshastighet

0,8-25,0 m/min (32—984 tum/min)

Max. diameter tradbobin

300 mm (12 tum)

Vikt:

RobustFeed Edge BX

16,8 kg (37 Ib)

RobustFeed Edge CX

17,5 kg (38,6 Ib)

Maximal vikt for tradbobin

20 kg (44 Ib)

Matt (Ixbxh)

595 x 250 x 430 mm (23,4 x 9,8 x 16,9 tum)

Arbetstemperatur

-20 till 55°C

Temperatur transport och férvaring

-40 till +80 °C (-40 till +176 °F)

Skyddsgas

Alla typer avsedda for MIG-/MAG-svetsning

Gasflédesomrade for RobustFeed Edge BX

5-35 l/min (11-74 CFH)

Gastryck for RobustFeed Edge CX

3-5 bar (43-73 psi)

Kylvatska

ESABs fardigblandade kylvatska

Maximalt kylvatsketryck

5 bar (73 psi)

Tillaten belastning

60 % intermittens 500 A
intermittensfaktor 100 % 400 A
Inkapslingsklass IP54

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken man kan

svetsa med en viss belastning utan dverbelastning.

Inkapslingsklass

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

Utrustning markt IP54 ar utformad fér inom- och utomhusbruk. Den &r skyddad i alla riktningar mot
ansamling av damm och vattenexponering, bade stank och droppar.

0463 773 101
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4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utforas av professionell installator.

A VARNING!
Vid svetsning i miljé med forhojd elfara ska endast stromkallor avsedda for denna miljé
anvandas. Dessa stromkallor &r markta med symbolen (sl

A VAR FORSIKTIG!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljé kan denna
produkt orsaka radiostorningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga skyddsatgarder
mot sadana stérningar.

4.1 Lyftanvisning

A VAR FORSIKTIG!
Klamrisk vid lyft av matarverket. Skydda dig sjalv och omkringstaende fran riskerna.

A VAR FORSIKTIG!
For att undvika personskada och utrustningsskada, anvand de lyftmetoder och fastpunkter
som beskrivs har.

\
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4 INSTALLATION

VAR FORSIKTIG!

Placera inte tunga féremal pa eller fasta vid tradmataren nar du lyfter. Lyftpunkterna klarar en
maximal totalvikt pa 40 kg (90 Ib) vid lyft i de tva yttre 6vre lyfthandtagen enligt bilden ovan.

Den godkéanda vikten pa 40 kg (90 Ib) utgérs av trddmatare plus tillbehér (standardmatarens
vikt ar 17,5 kg (38,6 Ib). Se kapitlet TEKNISKA DATA for alla vikter).

0463 773 101 -13 - © ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allminna sikerhetsregler féor 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.

A VARNING!

For att undvika elektrisk stot, ror inte vid elektroden eller delar som ar i kontakt med den, eller
vid oisolerade kablar eller anslutningar.

oBS!

Vid forflyttning av utrustningen ska avsett handtag anvandas. Flytta aldrig utrustningen genom
att dra den i svetspistolen.

A VARNING!
Tradmatarna ar endast avsedda for anvandning med strémkallor i MIG/MAG- och MMA-lage.
MMA-hallaren maste kopplas bort fran tradmataren vid anvandning med MIG/MAG och OKC
maste tackas over. Om MIG/MAG-brannaren anvands med MMA blir den strémsatt och maste
férvaras i brannarhallaren (om sadan finns) eller kopplas bort.

A VARNING!
Se till att sidoluckorna ar stdngda under drift.

A VARNING!

For att forhindra att rullen glider av bromsnavet laser du rullen genom att dra at bromsnavets
mutter.

OBS!
Byt ut bromsnavets mutter och bromsnavets hylsa om de ar slitna och inte lases ordentligt.

0463 773 101 -14 - © ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

VAR FORSIKTIG!
Innan svetstraden trads pa, kontrollera att vassa kanter och grader avlagsnats fran tradens
ande, for att forhindra att trdden fastnar i brannaren.

VARNING!
Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta forsiktighet.

‘@r
2

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

5.1 Rekommenderade maximala stromvarden for
satsen med anslutningskablar

Vid en omgivningstemperatur pa +25 °C och normal 10 minuters cykel:

Kabelarea Intermittensfaktor Spénningsforlust per
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 0,19 V/100 A

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

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

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

5.2 Rekommenderade gasregulatorer

RobustFeed BX
Gasbehallaren ska vara utrustad med en flédesregulator. Obligatoriskt fldde stélls in pa
flodesregulatorn infor svetsning.

RobustFeed CX
Gasbehallaren ska vara utrustad med en tryckregulator. Stall in tryckregulatorn pa omkring 3-5 bar
(4373 psi). Trycket far inte dverstiga 5 bar (73 psi). Justera flédet pa den interna instaliningspanelen.

0463 773 101 -15 - © ESAB AB 2026




5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

BX - Required flow

B4 N

5.3  Anslutningar och mandéverorgan

14ﬁ<>
6 K 13— /%
2 12—%p
C —7
4 11— 17 @
@
\4 10 \9
16
5
1. Extern installningspanel (se kapitlet 10. Anslutning for svetsstrom fran stromkalla
"INSTALLNINGSPANEL”) (OKC)
2. Anslutning for kylvatska till svetspistolen 11. Anslutning for kylvatska till strdmkallan
3. Anslutning for kylvatska fran svetspistolen 12. Anslutning for kylvatska fran stromkallan
4. Anslutning fér Tweco-styrkabel (endast i 13. Anslutning for skyddsgas
kombination med Tweco-pistol)
5. Anslutning foér svetspistol (Euro- eller 14. Anslutning for mandverkabel fran stromkalla
Tweco-typ)
6. Intern instaliningspanel (se kapitlet 15. USB-port
"INSTALLNINGSPANEL”)
7. Pa/Av-brytare fér vdrmare/matare 16. Push-/pullkontakt
8. Adapter for kabelingang vid anvandning med 17. OKC for elektrod

Marathon Pac™
9. Kopplingsdragavlastning for kablar fran
stromkalla

VARNING!
De hégra och vanstra sidoluckorna pa tradmatarenheten maste vara stangda och lasta vid
svetsning och trddmatning. Svetsa eller mata aldrig trdden utan att ha stangt bada luckorna!
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54 Stifttabeller

Information om fjarrgranssnitt

Stift Beskrivning Funktion
A Ethernet_RXDP
B Ethernet_ RXDM
D Ethernet TXDP Ethernet-férsorjning for digital fjarrkontroll
E Ethernet_TXDM
C Ethernet-skydd
T +24 V DC 24 V stromforsorjning for analog
fiarrkontroll/digital
S +24 V DC_retur fiarrkontroll/omvandlarférsérjning for
pullmotor
K +60 V DC 60 V strémférsorjning for
+60 V DC retur MechMig-traktoruppstart/undermatare
P Analog fjarrkontroll
I/'WFS
Vv Analog fjarrkontroll U Fjarrsignaler for analog fjarrkontroll
(volt)

R Analog fjarrkontroll rin
M Fjarravtryckare for

brénnare +

Standardavtryckare for MechMig-traktor

U Fjarravtryckare for

brénnare -

Pullmotor +

Pullmotor

Pullmotor ENc A

Pullmotor ENc B

Pullmotor och omvandlarsignaler

m| Z|r eI

+24 V DC_gasvarde

Styrsignal for externt gasvarde

0463 773 101
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Tweco-information for 4 stift

®®@
©,

Stift Beskrivning

Funktion

1 Avtryckare +
kommunikation

2 Avtryckare rtn

Avtryckare for
Tweco-brannare

3 -

4 }

Stiftinformation for 10-polig matarkontakt

@ ®
®

©
® ©

© O®
® O

B

Stift Beskrivning Funktion
B Ethernet_ RXDP
C Ethemet_RXDN Ethernet-forsoérjning for matare
G Ethernet_TXDP som kommunicerar med Warrior
F Ethernet RXDM Edge-stromkalla
A Ethernet-skydd
D +60 vV DC
Natspanning for matare
E +60 V DC retur

5.5 Kylvatskeanslutning

ELP (ESAB Logic Pump)

Kylaggregatet ar utrustat med ett avkanningssystem ELP (ESAB Logic Pump) som kanner av om

kylmedelslangarna ar anslutna. Kylningen startar anslutning av vatskekyld svetspistol.

0463 773 101

-18 -

© ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Vid anslutning av vatskekyld svetspistol ska stromkallans elkopplare for natspanning vara i franslaget
lage.

5.6 PA/AV-brytare fér virmare/matare

o |
= \eze\) \, 0

Indikator |Beskrivning Indikator |Beskrivning

O Matare AV Matare PA

222 Viarme PA och matare AV 222 Viarme PA och matare PA

Bobinutrymmet varms upp sa att
svetstraden halls torr.
Uppvarmningen av
bobinutrymmet ar till stor férdel
vid hog luftfuktighet eller nar
temperaturen andras under
dagen.

5.7 Belysning inuti tradmatarenheten
Tradmatarenheten &r utrustad med lampor inuti skapet.

1. Matarmekanismens lampa tands och slacks nar luckan dppnas respektive stangs.

2. Tradbobinlampan tands nar luckan 6ppnas och live-svetsning pagar. Den slacks automatiskt nar
svetsningen har avslutats eller luckan stangts.

5.8 Bobinbroms

Bobinbromsens kraft ska tkas precis s mycket som kravs for att forhindra éverskridning av
tradmataren. Den faktiska bromskraften som behdvs beror pa tradmatningshastigheten och bobins
storlek och vikt.

Overbelasta inte bobinbromsen! Fér hég bromskraft kan éverbelasta motorn och férsamra
svetsresultatet.

Bobinbromsens kraft justeras med den 6 mm stora sexkantskruven i mitten av bromsnavets mutter.

o

6mm
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5.9 Byte och laddning av trad
1) Oppna den vanstra luckan pa tradmataren.
2) Lossa och ta bort bromsnavets mutter och ta bort den gamla tradbobin.

3) Sattien ny tradbobin i matarenheten och dra ut den nya svetstraden 10-20 cm. Fila bort
grader och vassa kanter pa tradanden innan du fér in den i matarmekanismen.

4) Las fast tradbobin pa bromsnavet genom att dra at bromsnavets mutter.
5) Tra traden genom matarmekanismen (enligt bilden pa insidan av matarenheten).

OBS!
Om bromsnavsmuttern och -hylsan ar slitha och inte lases ordentligt byter du dem.

6) Stang och Ias den vanstra luckan pa tradmataren

5.10 Byte av matarrullar

Nar du byter till en annan typ av trad ska matarrullarna bytas s att de matchar den nya tradtypen.
Mer information om ratt matarrulle beroende pa traddiameter och -typ finns i bilagan SLITDELAR.
(Tips om enkel atkomst till nédvandiga slitdelar finns i avsnittet "Lagringsutrymme for slitdelar” i den
har handboken.)

1) Oppna den véanstra luckan pa trédmataren.
2) Las upp de matarrullar du vill byta genom att vrida pa snabblasen pa rullarna (A).

3) Latta pa trycket pa matarrullarna genom att falla ned spannenheterna (B) vilket frigor
svangarmarna (C).

4) Ta bort matarrullarna och montera de ratta (enligt bilagan SLITDELAR).

5) Se till att det ar tryck pa matarrullarna igen genom att trycka ned svangarmarna (C) och
sakra dem med spannenheterna (B).

6) Las fast rullarna genom att vrida pa snabblasen pa rullarna (A).

7) Stang och las den vanstra luckan pa tradmataren.
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5.11 Byta tradledare

Nar du byter till en annan typ av trad kan tradledarna behéva bytas sa att de matchar den nya
tradtypen. Mer information om ratt trddledare beroende pa traddiameter och -typ finns i bilagan
SLITDELAR. (Tips om enkel atkomst till n6dvandiga slitdelar finns i avsnittet "Lagringsutrymme for
slitdelar” i den har handboken.)

5.11.1 Tradens inloppsledare

/'t

1) Las upp snabblaset (A) till tradens inloppsledare genom att falla ut det.
2) Ta bort tradens inloppsledare (B).
3) Montera ratt inloppsledare (enligt bilagan SLITDELAR).

4) Las fast den nya trddens inloppsledare med hjalp av tradledarens snabblas (A).

5.11.2 Mittre tradledare

1) Tillsatt ett 1att tryck pa den mittre tradledarklamman och dra ut den mittre tradledaren (A).
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2) Tryck in ratt typ av tradledare (enligt bilagan SLITDELAR). Kldmman laser automatiskt fast
tradledaren nar den ar i ratt lage.

5.11.3 Tradens utloppsledare

1) Ta bort den nedre hégra matarrullen (se avsnittet "Byte av matarrullar”).
2) Ta bort den mittre tradledaren (se avsnittet "Mittre tradledare”).

3) Las upp snabblaset (A) till tradens utloppsledare genom att falla ut det.
4) Ta bort tradens utloppsledare (B).

5) Montera ratt utloppsledare (enligt bilagan SLITDELAR).

6) Las fast den nya utloppsledaren med hjélp av tradledarens snabblas (A).

7) Satt tillbaka det andra paret matarrullar och tillsatt rulltrycket igen (se avsnittet "Byte av
matarrullar”).

5.12 Rulltryck

Rulltrycket justeras separat pa varje spannenhet, beroende pa vilket trddmaterial och -diameter som
har anvants.

Kontrollera forst att traden I6per mjukt genom tradledaren. Stall darefter in tradmatarens tryckrullar.
Trycket far inte vara for hogt.

B

o
3
3

Fig. A Fig. B
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For att kontrollera att ratt tradmatningstryck ar installt kan du mata ut tréd mot ett isolerande féremal,
till exempel ett trablock.

Nar svetspistolen halls cirka 5 mm fran trablocket (fig. A) ska matarrullarna slira mot traden.
Nar svetspistolen halls cirka 50 mm fran trablocket ska trad matas ut och boja sig (fig. B).

Tabellen nedan fungerar som en riktlinje med ungefarliga rulltrycksinstaliningar fér
standardférhallanden med korrekt bobinbromskraft. Om du har langa, smutsiga eller slitha
brannarkablar kan tryckinstallningen behdva 6kas. Kontrollera alltid rulltrycksinstallningen i varje
specifikt fall genom att mata ut trdéden mot ett isolerat féremal enligt beskrivningen ovan. En tabell med
ungefarliga installningar finns aven pa insidan av tradmatarens vanstra lucka.

Traddiameter (tum) | 0,02 | 0,03 | 0,04 | 0,04 | 0,05 1/16 0,07 | 5/64 | 3/32
(mm) | 3 | 0| 0| 5| 2 16 0 |20 |24

06 |08 |10 |12 |14 1,8
Tryckinstallning
Tradmaterial |Fe, Ss | Spannenhet 1 2,0-25
Spéannenhet 2 2,5-3
Ror Spéannenhet 1 0,5-1,0
Spéannenhet 2 1,0-1,5
Alumin | Spannenhet 1 0,5-1,0
M | Spannenhet 2 1,0-1,5

1. Spannenhet 1 2. Spannenhet 2

0463 773 101 -23- © ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.13 Lagringsutrymme for slitdelar

Det finns ett lagringsutrymme for slitdelar pa insidan av trddmatarens vanstra lucka for enkel atkomst
till en extra uppsattning rullar och tradledare.

X/
(1) \/

CONTACT| [
\ TIPS
BE>
]
-
@

1. Tradens inloppsledare 4. Matarrullar (4 st.)
2. Mittre tradledare 5. Kontaktmunstycken for svetspistol (4 st.)

3. Tradens utloppsledare

5.14 Montering av hjulsats

5.14.1 Montering av hjulen pa hjulsatsens ram

Innan du monterar tradmatarenheten pa hjulsatsen faster du hjulen pa ramen med hjalp av
M12-skruvarna, -brickorna och -muttrarna med atdragningsmomentet 40 + 4 Nm (354 + 35,4 in. Ib).
De fasta hjulen baktill ska placeras parallellt med ramen.
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5.14.2 Tradmatarenhet i vertikalt lage

10 Nm 1 Nm/

=2
£
e
©
H
2
£
1
©
©

M8x30

' x4
© -
M8

13 mm

5.14.3 Tradmatarenhet i horisontellt lage

For att kunna montera tradmataren horisontellt pa hjulsatsen maste de tva stétfangarna pa

tradmatarens lucka tas bort!

OBS!

© ESAB AB 2026
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M8x30

10 Nm 1 Nm/
88.5in.1b ¥8.5in. Ib

13 mm

5.15 Montering av bade hjulsats och pistolens
dragavlastningstillbehor

1) Om pistolens dragavlastningstillbehér ska anvandas i samband med att hjulsatsen
monteras i vertikalt Iage maste monteringen utforas i féljande ordning:

Fast pistolens dragavlastning pa tradmatarenheten med de tva Torx 5-skruvarna.

Fast hjulsatsen pa tradmataren med de tva skruvférbanden nara trddmatarens bakre ande.
Se till att de tva distansbrickorna satts in mellan hjulsatsen och trédmataren!

Fast hjulsatsen och pistolens dragavlastning pa tradmataren med de tva skruvférbanden
nara tradmatarens framre ande.
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10 Nm 1 Nm/
88.5in.Ib #8.5in. Ib

3 Nm £0.3 Nm/
26.6 in. Ib ¥2.7 in. Ib
13 mm
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5.16 Marathon Pac™-installation

||
/
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-
ey N—
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/
N
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5Nm 0.5 Nm/
442 in.lb 4.4 in. b
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6 INSTALLNINGSPANEL

6 INSTALLNINGSPANEL

6.1 Extern installningspanel

p ROBUSTFEED" EDGE Qﬂ
o—|<g>|;n @ w2 s O & AP

97_ D '-—’ '-—’ DYNAMICS '-—, '-—, '-—, ::i:/l:, )
LNV R LGLLL ~A

ROOT & | SPEED]
THIN S

©O08 &

1. LED-indikatorer 7. Jobb

2. Skarm som visar installt eller uppmatt varde 8. Indikator for Anvandarhantering
(spanning/dynamik/baglangd)

3. Svetstillampningar 9. Tryckbart vred for att andra

tradmatningshastighet/strom

4. Tryckbart vred for att andra 10. Skalor
dynamik/spanning/baglangd

5. Avtryckarlagen, 2-/4-takt 11. Skarm som visar installt eller uppmatt varde

(trddmatningshastighet/strém)
6. Knapp for att valja svetslage

0463 773 101 -30 - © ESAB AB 2026



6 INSTALLNINGSPANEL

6.1.1 Beskrivning av LED-indikatorerna

Indikator

Beskrivning

WeldCloud™

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 med grént sken nar det ar anslutet och blinkar vid
datadverféringar. Om det ar konfigurerat men inte anslutet lyser indikatorn med
rott sken.

For att aktivera din WeldCloud Fleet-licens, se
manual.indusuite.com/activate-fleet-license

For att konfigurera ESAB Edge WeldCloud, se manual.indusuite.com/esab-edge

Bluetooth

Bluetooth anvands for tradiés anslutning till mobila enhetsnatverk. Indikatorn lyser
gront vid anslutning.

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

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

Rott (blinkar) — anger att du forsoker fa atkomst till begransade funktioner.

12
13

Utlos jobbyte

Funktionen gor det mdjligt att vaxla mellan olika jobb genom att trycka ned
brannarens avtryckare.

Indikatorn tdnds beroende pa vilken utldsningsfunktion for jobbyte som valts via
installningspanelen.

Mer information finns i avsnittet "Systeminstallningar”.

TRUEARC-kompensation

Bagspanning ar en avgoérande faktor for att du ska uppna bra svetsresultat. |
MIG/MAG-svetsning forbereds 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. Detta ar for 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 kompenseringen
har genomforts.

Gasindikator

Indikatorn tands vid varning eller fel i relation till skyddsgasen.

0463 773 101
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Indikator Beskrivning

Varning/fel
* Varning

Indikatorn blinkar gul nar det finns en varning i systemet. Pagaende svetsning
kan slutféras, men det gar inte att starta en ny svetsning sa lange varningen
kvarstar.

+ FEL

Indikatorn blinkar rétt nar det finns ett fel i systemet. Pagaende svetsning
avbryts sa lange felet kvarstar.

Anvéndarhantering

Gront — anger att anvandaren ar inloggad med ett anvandar- eller
administratorskort.

- Rétt (blinkar) — anger misslyckad inloggning.

| Standbylage

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.

6.1.2 Tryckbara vred

Tryckbart vred for att stélla in spanning, dynamik och bagléngd (4)
Anvand det har vredet for att 6ka eller minska vardet fér spanning, baglangd och dynamik beroende
pa vald tillampning.

Vid anvandning av MIG/MAG trycker du pa vredet for att vaxla mellan spanning och dynamik.

Indikator Beskrivning

Bagdynamik

DYNAMICS Kompletterande funktion for korrigering av dynamiskt bagbeteende.

Dynamikinverkan beror pa vilken svetsmetod och vilket tillampningslage som
anvands.

Indikatorn tdnds nar dynamikvardet visas pa skarmen (2).

Den har funktionen ar som standard inaktiv pa den externa installningspanelen
men du kan aktivera den pa den interna installningspanelen. Mer information finns
i avsnittet "Frontpanelsfunktioner”.

Baglangd
i | — Du kan anvanda den har parametern till att justera baglangden fran en kortare
/ \ I bage med negativ forskjutning till en langre bage med hjélp av positiv forskjutning.

Uppmitt spanning

Det uppmatta vardet pa displayen for svetsspanning ar ett genomsnittligt
numeriskt varde som beraknas under svetsning, exklusive svetsavslut.

Tryckbart vred for att stalla in tradmatningshastighet/A/~A (9)
Anvand det har vredet for att 6ka eller minska vardet pa tradmatarhastighet, stromstyrka och
uppskattad stromstyrka beroende pa vald tillampning.
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Indikator Beskrivning
Tradmatningshastighet
m/min Installt matvarde pa tradmatarhastighet som stalls in via Systeminstallningar pa
inch/min | den interna instéliningspanelen.

Den har indikatorn tands beroende pa vad du valjer och visar vardet (11).

A

Uppmatt strom

Det uppmatta vardet pa displayen for svetsstrém ar ett genomsnittligt numeriskt
varde som beradknas under svetsning, exklusive svetsavslut.

~A

Uppskattad stromstyrka

Beraknat stromvarde for svetsning. Tillstdndet pa mellanrummet mellan
kontaktspetsen och arbetsstycket paverkar dverensstdmmelsen mellan det
berdknade vardet och det uppmatta strémvardet under svetsning.

Den har funktionen ar som standard inaktiv pa den externa installningspanelen
men du kan aktivera den pa den interna installningspanelen. Mer information finns
i avsnittet "Frontpanelsfunktioner”.

6.1.3

Knappar

2T-/14T-knapp (5)
Anvand den har knappen for att vaxla mellan 2- och 4-taktslage vid MIG/MAG-tillampningar.

M
1

2-takt

Vid 2-takt startar gasférstrdomningen nar svetspistolens avtryckare trycks in. Darefter
startar tradmatningen och svetsningen bérjar. Nar avtryckaren slapps avbryts
svetsningen helt och gasefterstrémningen startar.

4-takt

Vid 4-takt startar gasférstrdomningen nar svetspistolens avtryckare trycks in och
tradmatningen startar nar den slapps. Svetsningen fortsatter tills avtryckaren ater
trycks in, varvid tradmatningen stoppas. Nar avtryckaren slapps startar
gasefterstromningen.

Knapp for att vélja svetslage (6)

Du anvander
anvanda den

knappen for att valja svetslage till att byta anvandningsomrade (3). Du kan aven
interna installningspanelen till att valja svetslage.

Indikator

Beskrivning

|,

MIG/MAG-bruksanvisning

Process for att kontrollera konstant spanning dar du staller in spanning och
tradmatningshastighet oberoende av varandra.

(2]
<
\

i

MIG/MAG SYNERGIC

Process med synergikontroll av spanning och bagdynamik i relation till
tradmatningshastigheten med hjalp av angivna synergilinjeprogram fér stabila
bagprestanda. Process som utfors vid kortslutning och under 6verforing av stora
droppar och spraydroppar.
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Indikator Beskrivning

RIS | MIG/MAG PULSE

Process dar en pulsstrémkurva anvands pa en kontrollerad dropp&verforing.

MIG/MAG SPEED

Process med en koncentrerad ljusbagsfunktion for dverlagsen svetskontroll och
-stabilitet inom intervallet for hdga svetshastigheter.

MIG/MAG THIN

Processen anvander kontrollerad kortslutningsbage, sarskilt lamplig for svetsning
av tunna material.

MIG/MAG ROOT

Processen anvander kontrollerad kortslutningsbage med éverlagsen stabilitet och
hantering vid rotsvetsning.

MIG/MAG CRAFT

Dubbelpulsmetod som vaxlar mellan tva olika tradmatningshastigheter. Utformad
for att uppna en TIG-liknande estetik med utmarkt kontroll av smaltbadet.

MMA

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

Bagmejsling

Bagmejslingsprocessen kallas for den stora mangd gas som genereras for att
mata ut den smalta metallen.

[T 17 Il 2l [l bl

Jobbknappar (7)

Jobbknapparna anvands for att spara och aktivera parametrar for svetsningsinstallningar. Tryck i tva
sekunder pa jobbknappen (1, 2 eller 3) for att spara och aktivera svetsinstallningsparametrarna pa
respektive jobbposition. Nar det aktuella jobbet har sparats och aktiverats blinkar och lyser respektive
lysdiod grént. Om jobbet innehéller nagra tidigare parametrar for svetsningsinstallningar kommer de
att ersattas med de nya parametrarna for svetsningsinstallningar.
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6.2 Intern installningspanel

O

Q
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1. Funktionsknappar 5. Knapp for gasspolning

2. Knappen Tillbaka 6. Knapp for kalltradsmatning
3. Tryckbart vred 7. Display

4. Menyknapp

6.2.1 Knappar

Funktionsknapp (1)
Dessa knappar anvands enligt de funktioner som visas pa displayens vanstra panel (7).

Bakatknapp (2)
Tryck pa bakatknappen en gang for att ga till foregéende steg.

Tryckbart vred (3)
Vrid pa vredet for att navigera i menyerna och tryck pa det tryckbara vredet for att valja eller byta
parameter.

Knapp fér gasspolning (5)

Gasspolningsfunktionen anvands medan gasflodet mats eller for att blasa ut luft och eventuell fukt ur
gasslangarna innan svetsningen pabdrjas. Gasspolning sker i 20 sekunder nar du trycker in knappen
for gasspolning eller avtryckaren eller tills du trycker pa knappen respektive avtryckaren igen.
Gasspolning utfors utan spanning och trédmatningsstart.

Knapp for kalltradsmatning (6)

Kallmatning av trad anvands for att mata fram trad utan att Iagga pa bagspanning. Traden matas sa
lange knappen halls intryckt.
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6.2.2 Menyval

=z U
MENU
(g Weld Settings ») ‘8"
Jobs » -
K Tools >
£+ System Settings » ﬁ
=

4Back =N
= O

6.3  Svetsningsinstallningar

Foérhandsgranska parametrarna for vald svetstillampning p& menyn Svetsningsinstallningar.

Mer information om hur du staller in intervall och en forklaring av funktionerna finns i "Svetsning”.

6.4 Jobb

| Snabbjobb kan parametern for svetsningsinstallningar lagras och aktiveras for snabb atkomst. Upp
till 20 sparade jobb sparas i jobblistan. Du kan anvanda jobbknapparna (1, 2 och 3) pa den externa
installningspanelen till att aktivera de forsta tre jobben.

O

@ T IS?BF?uIse ‘ %
@ - 3 - Craft @
4 -
CI—| 2 5 vena ¥
= J
- =
&Back = = Menu <
/, \
o 0 O o o

| Biblioteksjobb kan parametrarna for svetsinstallningar sparas och kopieras till jobblistan. Biblioteket
visar upp till 1 000 jobb.
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-
@ — 1JOBS ‘

i Library
1 -

- Craft

- Synergic

- Manual

o
P
2

o |loa|ld|lw]|N

N = Menu

/, \

O o

@ O

6.4.1 Stalla in ett nytt jobb pa den interna
installningspanelen

1) Tryck pa materialknappen och valj materialparametrar genom att vrida pa det tryckbara
vredet.

<

Fe MCW
Fe FCW Rutile

U= [

2) Tryck pa knappen for traddiameter och valj traddiameter genom att vrida pa det tryckbara
vredet.
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3) Tryck pa gasknappen och valj 6nskad gas genom att vrida pa det tryckbara vredet.

O

Ar+5-10%C02 (M20)

@ v Ar+15-10% CO2 (M21)

Ar+25%C02 (M21)

N 5
@ — | P Ais10% < i
€02 (M21) co2(C1)

U= [

4) Tryck pa knappen for att valja svetslage och valj anvandningsomrade genom att vrida pa
det tryckbara vredet.

— O
ESAB
P

@ MMA %
@ . MMA CEL @
ACAG
Manual (MAN)
— v
Pulse E’]
L @ —_— !Synergic (SYN) < T

= Menu
OJ

/)
)O
#

T

5) Om du andrar material-, matt- eller gasalternativ efter att ha valt svetslage visas eventuellt
ett synergilinjefel for det aktuella svetslaget.

(JOBmm )
‘) 1.0 mm

0.8 mm <

%)

1.2 mm

1.4 mm

1.6 mm
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6) Klicka pa och valj
%~
MENU
)
B I1_ S Weld settings >
®) Cﬂ JOBs ’>
B Tools >
b~
o© O System settings >

7) Valj 6nskad jobbposition och tryck pa spara langst upp till vanster for att spara och
aktivera. Det valda anvandningsomradet visas pa skarmen.

= / JOBS

" 3

2
3
4 -
5
6

nore

8) Om du vill redigera ett jobb valjer du ett sparat jobb och klickar pa (langst ned till

vanster).

= / JOBS
e Synergic
C1 v Synergic )
2 - Fe, 1.2 mm
3 - Ar+18% CO2
18.2 m/min
4 -
Limits OFF
5 -
H 6 -
more

0463 773 101 -39 -
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9) Valj for att redigera jobbparametrarna.

MORE OPTIONS JOB 1

Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated

(Edit settings »)

Edit limits >
Delete Job
= // EDIT SETTING JOB 1
save
( Voltage 156V )
®
cancel Voltage offset 0.0
Wire feed speed 23 m/min
Wire feed speed offset 0
Arc dynamics 0
Gas flow 44 |/min
10)Ga till och aktivera for att stalla in gréanserna.

MORE OPTIONS JOB 1

Note! editing settings or limits, JOB 1 will
be activated

Edit settings >
CEditIimits .)
Delete Job
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1) Klicka pa

= /I EDIT LIMITS JOB 1

save

( Activate limits [ ©) )

®

O

@ — /JOBS
1 - Pulse Manual

o 2 | Manal (MAN)
[i i 3 - Craft Fe, 1.0 mm

& oot

i 4- Ar+15-20%,C02
|

Paste : 16.3 m/min
@ N ——————————  Limits Off

L

<Bac

\O k " ]

—_— Voltage max +1.0V
Voltage min -1.0V
Wire feed speed max 0 m/min
Wire feed speed min 0 m/min
Gas flow max 0 I/min
Kopiera jobb
och valj
e MENU
)
o I1_ D Weld settings
@) (ﬂ JOBs ’)
. Tools
b~
o© 0 System settings

2) Om du vill kopiera eller duplicera ett jobb fran jobblistan gar du till det for att aktivera det pa

U= [+

-41 -
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3) Valj onskat jobbnummer (1) och tryck pa spara langst upp till vanster for att kopiera eller
duplicera (2).

OBS!
Om ett jobbnummer med tidigare sparade svetsparametrar valjs nar du sparar ett
jobb kommer de nya svetsparametrarna att skriva éver de befintliga.

BDm- n e
Save
4
5- | Manual (MAN) g
— ——— | Fe,1.0mm
8-Craft ' A+15-20%,C02 @
- (M21)
Oo-|a wsnmn |
B = Limits Off @
CO— i w
more

= Menu <

4) Gattill och valj

19-
-2 =
M Library

B T
LIJ— & iom

@ | 1JOBS
Save 18

2 - Manual
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5) Om du vill kopiera eller duplicera ett jobb fran biblioteket gar du till dnskat jobb i biblioteket.

O

o 7
ESNE
o
@ — | " /JOBS
Save 18

19-
LJ—-12 =
Copy
M Library
CIJ—| = 1 can
Paste

8
=
¥
0]

O

6) Tryck pa knappen for att kopiera det dnskade jobbet i biblioteket.

O

P
[ESAB
e

@ — M /JOBS Manual
Save 18
19 - Manual (MAN) g
— | ™ o Fe, 1.0 mm
» @ Copy 207 Ar+15-20%,C02 @
@ Library (M21)
@ - pl:ﬂ 1 - Craft 16.3 m/min f
aste
@@ v ) umison =
CI)—d =

C)—| ® ruoss Manual
Cancel
4
B5- | Manual(MAN) 8
- 6-Cat | etomm 3
e Ar+15-20%,C02
7= (M21)
| @ . G
9-  LimitsOff D

0463 773 101
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6.4.3 Stilla in ett nytt jobb pa den externa
installningspanelen

1) Valj svetsanvandningsomrade.

2) Stall in svetsparametrarna baserat pa det valda svetsanvandningsomradet.

LTI . A

3) Tryck pa onskat jobbnummer (1, 2 eller 3) pa panelen i tva sekunder.

OBS!
Om du valjer ett befintligt jobbnummer med sparade data nar du sparar ett jobb
skrivs svetsparametrarna over.
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6.5 Verktyg

6.5.1 Felloggar

Felloggen visar historiska och aktiva fel. Tryck pa knappen fér motsvarande fel for att visa en
beskrivning av handelsen och vilken tid den intraffade.

6.5.2 USB importera och exportera
Import/export kan goras pa tva satt: Med verktygsinstallningar eller direkt anslutning till USB.
Anvanda verktygsinstéllningar

1) Gatill Verktyg och valj USB-import och -export.
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6

2) Séattien USB-enhet i stromkallan enligt uppmaningen pa skarmen.

3) Valj Importera jobb, Exportera jobb eller Exportera kvalitetsdata.

Direkt anslutning till USB

1) Anslut en USB-enhet till stromkallan.

© ESAB AB 2026
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2) Valj Importera jobb, Exportera jobb eller Exportera kvalitetsdata.

6.5.3 Exportera jobb
1) Valj Exportera jobb.

2) Tryck pa Vil alla.

3) Tryck pa Export for att exportera jobben till USB-enheten.

EXPORT JOBS

®

cancel

Export
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4) Foljande meddelande visas nar alla jobb har exporterats.

EXPORT JOBS

6.5.4 Importera jobb
1) Valj Importera jobb.

2) Valj mappen jobb som innehaller jobben.

® IMPORT JOBS

cancel
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3) Valj Bekréfia for att skriva 6ver befintliga jobb.

®

cancel

IMPORT JOBS

4) Foéljande meddelande visas nar alla jobb har importerats.

IMPORT JOBS

6.5.5 Exportera kvalitetsdata
1) Valj Exportera kvalitetsdata.
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2) Vil

for att exportera alla kvalitetsdata.

— EXPORT QUALITY DATA

Do you want to export all quality data?
This may take several minutes.

()

3) Foljande meddelande visas nar alla kvalitetsdata har exporterats.

6.6

6.6.1

— EXPORT QUALITY DATA

100 %

Quality data sucessfully exported.

. | Close |
—

Systeminstallningar

TRUEARC-kompensation

Systemet kanner igen avvikelsen fran svetskretsen om kablarna byts och detta kan paverka

svetsprestanda. Vi rekommenderar att TRUEARC-kompensation utférs om brannaren,

kopplingskabeln eller aterledarkabeln byts ut.

TRUEARC-kompensation bor utféras for hela systemet. Félj nedanstaende steg for att utféra
kompensationen pa den interna instaliningspanelen.

1. Ta bort gasmunstycket och kapa traden.
2. Tryck sidan av kontaktspetsen mot en ren plats pa arbetsstycket.
3. Tryck pa avtryckaren/motsvarande funktionsknapp pa panelen.

0463 773 101
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6.6.2 Frontpanelsfunktioner

Du kan anvanda den har funktionen till att fa tillgang till dynamikparametern fér det tryckbara vredet
(4) och den beraknade strommen for det tryckbara vredet (9) pa den externa installningspanelen.
Tryck pa knappen for att vaxla mellan spanning och dynamik.

Standardinstallningen for den har funktionen ar avaktiverad for att férenkla frontpanelens funktioner.

6.6.3 Avtryckare

Utlés jobbyte

Funktionen gor det majligt att vaxla mellan olika jobb genom att trycka ned brannarens avtryckare.
Tryck snabbt pa avtryckaren for att &ndra utan svetsning. Om avtryckaren halls intryckt startar
svetsningen.

Byte av jobb under pagaende svetsning med 2-takt
Vid pagaende svetsning trycks bréannarens avtryckare in. Om du vill andra ett jobb slapper du
avtryckaren och trycker snabbt pa den.

Byte av svetsdata under pagaende svetsning med 4-takt
Vid pagaende svetsning med 4-takt frislapps brannarens avtryckare. Om du vill &ndra ett jobb trycker
du pa avtryckaren och slapper den snabbt.

Hot Start lage i 4-takt
Med den har funktionen kan du styra varmstarten pa ett tidsstyrt eller avtryckarstyrt satt.

« Tidsstyrt — varmstarten utférs under den angivna tiden. Tiden stélls in i »
»

» Avtryckarstyrt — processen for varmstart fortsatter tills avtryckaren slapps.

Kraterfyliningslage i 4-takt
Med den har funktionen kan du styra kraterfylinaden pa ett tidsstyrt eller avtryckarstyrt satt.

» Tidsstyrt — kraterfyllnaden utférs under den angivna tiden. Tiden stélls in i »
»

» Avtryckarstyrt — processen for kraterfylinad fortsatter tills avtryckaren slapps.

6.6.4 Konfiguration for brannare med fjarrstyrning

Fjarrkontroll till CX-brannare
ESAB CX-brannarens fjarrkontroll kan konfigureras med nagon av féljande funktioner:

1. Jobb

2. Spanning/baglangd

3. Tradmatningshastighet
4. 2/4-takt

Fjarrkontroll till DX-brannare
ESAB CX-brannarens fjarrkontroll kan konfigureras med nagon av foljande funktioner:

1. Visa matvarden

2. Jobb

3. Spanning/baglangd
4. Tradmatningshastighet
5. ~ Strédm

6. Bagdynamik
7. Ampere

8. Strom

9. ~ Spanning
10.2/4-takt
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11. Tjocklek

Konfigurationen kan goéras dven om det inte finns nagon fjarrkontroll till brdnnaren ansluten till
systemet. Om brannarens fjarrkontroll ar ansluten kan den konfigurerade modifieringen ha en direkt
paverkan.

6.6.5 Vatskekylning
Vattenkylningsfunktionen anvands for att kyla MIG-brannarna.

1) Ga till Meny och sedan Systeminstallningar och valj vattenkylning.

2) Som standard ar vattenkylning installd pa Aufo.

Om en ESAB-brannare ar ansluten upptacks den automatiskt och lyser gront.

Om en brannare som inte ar fran ESAB ar ansluten upptacks den inte automatiskt och
lyser rott.
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3) For brannare som inte kommer fran ESAB valjer du Tvingad for att aktivera
vattenkylningsfunktionen.

6.6.6 Anvandarhantering

Aktivera Anvandarhantering for att begransa obehdrig anvandning av systemet. Anvand
atkomstkorten till att identifiera olika anvandare.
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Administratérskort
Med hjalp av administratérskortet kan du logga in som administratér och aktivera anvandarhantering.

1. Som standard ar alternativet Anvandarhantering inaktiverat.

2. Anvand administratorskortet for att aktivera Anvandarhantering.

3. Administratdren kan stélla in /nloggning krévs och Atkomstnivé i Anvéndarhantering.
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Inloggning kravs
1. Ingen inloggning: inget kort kravs for att 14sa/lasa upp systemet.

2. Anonym inloggning: Ett anvandarkort kravs for att Iasa/lasa upp systemet.

oBS!
Med anvandarkortet gar det att komma &t bade anonym inloggning och personlig
inloggning.
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3. Personlig inloggning: Anvandarkortet kravs for att 1asa/lasa upp systemet.

/ll LOGIN REQUIRED

No login O
Anonymous login O
( Personal login o )

For personlig inloggning maste anvandarkortet konfigureras i WeldCloud Fleet med det unika
serienumret som ar tryckt pa anvandarkortet.

V4

RFI.D\\ ESAB @
A

12:34:56:78:90:12:34

4. Se steg-for-steg-proceduren for konfigurationsprocessen i InduSite Helpdesk:
manual.indusuite.com/edge-personal-login. Dessutom kan du anvanda InduSuites chattsupport
online (Chatta med oss) fér mer information.
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5. Nar du anvander anvandarkortet i Personlig inloggning visas anvandarnamnet.

Johnson

Gas flow 15.0 I/min

Behorighetsniva
Behorighetsnivaerna stélls in av administratéren.

1. Fullstdndig atkomst — anvandaren har atkomst till alla systemfunktioner utom Anvandarhantering.
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2. Begransad atkomst - anvandaren har endast atkomst till féljande funktioner:
* Snabbjobb (1-3)
+  2/4-takt
+ Kallmatning av trad
» Gasspolning
+ Bekraftelse av aktivt fel
+ Kabellangdskompensation vid uppmaning — TRUEARC-kompensation
* Avtryckarbyte (om administratdren har aktiverat det)

/Il ACCESS LEVEL

Full access O
CLimited access o)

Symboler Beskrivning

Ikonen visas i det inre HMI-granssnittet nar administratdren ar inloggad.

oy

o

Ikonen visas i det inre HMI-granssnittet nar anvandaren ar inloggad med full
atkomst.

e Ikonen visas i det inre HMI-granssnittet nar anvandaren ar inloggad med

begransad atkomst.

et

Ikonen visas i det inre HMI-granssnittet nar systemet ar last.

6.6.7 Administratorskonfigurationer
Tradindragning

Administratéren kan konfigurera indragningsinstaliningarna for svetstraden via alternativet
Tradindragning.
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Som standard ar administratorskonfigurationer inaktiverade och ett administratérskort kravs for att
aktivera dem.

1. Genom att aktivera administraidrskonfigurationer kan administratéren aktivera eller inaktivera
Trédindragning.
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2. Administratoren kan stélla in installningsvardena for tradindragning. Intervallet for
indragningsfordrdjning ar fran 0,1 till 3 sekunder och indragningslangden varierar fran 1 till 40 mm.

Anvéandaren har begransad atkomst till att visa aktiveringsstatus for tradindragning.

6.6.8 Allmant

Sprak
Med den har funktionen kan du vélja visningssprak. Ga till Meny » Systeminstaliningar » Allméant »
Sprak for att valja sprak.
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MENU

& Weld Settings

EI] o ¥ Jobs

K Tools

(O System Settings

o S0

ESAB
P

/ SYSTEM SETTINGS

Trigger
Torch remote configuration
Operator management

Admin configuration

(General

v v v v v

—
ESAB
—

[Z]] — /I GENERAL
(Language English (GB)» )
@ —_— Unit of measurement Metric »

Date and time

About

0463 773 101 -61 -

© ESAB AB 2026



6 INSTALLNINGSPANEL

e O
e
@ _ /Il LANGUAGE

Cestina
D - Dansk
Deutsch
Eesti
D — English (GB)
<Eng|ish (US) O)

D = Espariol

U= (e

Mattenheter
Denna funktion gér det mojligt att vaxla mellan metriska och brittiska mattenheter.

Datum och tid
Med den har funktionen kan du visa eller stalla in datum och tid.

Om
Med den har funktionen kan du visa programvaruversioner for det anslutna delsystemet.

6.7 Rotera installningspanelen

Nar tradmataren anvands i horisontellt Iage finns det méjlighet att rotera den externa
installningspanelen 90°.

1) Ta bort instéllningspanelens tva skruvar och ta bort panelen.
2) Koppla bort panelens kablage.
3) Rotera installningspanelen 90° moturs.

4) Se till att de sma flikarna &r i ratt I1age nar du monterar instéllningspanelen.
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5) Dra &t skruvarna.
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7 SVETSNING

71

MIG/MAG-svetsning

Vid MIG/MAG-svetsning smalter en ljusbage en kontinuerligt frammatad trad. Smaltbadet skyddas av

en skyddsgas.

@ Fe

@ 1.0

m@ Ar +5-10% CO2

(M20)

_f Synergic

711

Gas flow 15.8 I/min

Installningsintervall for Manuellt och Synergi

| tabellen nedan visas installningsomradet for manuell tilldmpning och synergitilldmpning:

Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard
eg
Spanning 0,1 V 8,0—44,0 8,0V
Spanningsforskjutning 0,1 -9,9-+9,9 0,0
(synergi)
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min®
Tradmatningshastighet
1 tum/min. 31-984" 31 tum/minV
Uppskattad stromstyrka 1 A Beroende pa WFS-varde
(syn.)
0,5 I/min 5,0-50 15 I/min
Gasflode
1 CFH 11-74 32 CFH
Bagdynamik 1 -9—9 0 (50 %) vid manuellt
Hot Start PA/AV AV
Hot Start-tid 0,1 sek 0,1-10 1,2s
Hot Start V 0,1 \% Vmin-Vmax Forskjutning pa
14,5V/0,0 V
Tradmatningshastighet for 1 % 50-150 115%
Hot Start
Gasforstromning 0,1 sek 0,0-25,0 0,1s
Gasefterstromning 0,1 sek 0,0-25,0 1,5s
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Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard

eg
Krypstart PA/AV M/U BAGE
Crater fill PA/AV AV
Kraterfyllnadstid 0,1 sek 0,1-10,0 25s
Crater fill V (kraterfylinad) 0,1 \% 8,0-44,0 Forskjutning pa

14,5V/0,0 V
Tradmatningshastighet for 1 % 1-100 25%
kraterfyllnad i %
Slutmetod SCT/Efterbrin | SCT (Efterbrinning
ning for karntradar)

Efterbrinntid 0,01 sek 0,00-0,50 0,06 sek
Avslutningspuls for 1 % 1-200 60%
efterbrinning i %
Jobbegransningar PA/AV AV
Beroende pa vald synergilinje.
7.1.2 Installningsintervall for puls
| tabellen nedan visas instéllningsomradet for pulstillampning:
Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard

eg
Baglangdsforskjutning 0,1 -9,9-+9,9 0,0

0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min®
Tradmatningshastighet

1 tum/min. 31-984" 31 tum/minV
Uppskattad stromstyrka 1 A Beroende pa WFS-varde

0,5 I/min 5,0-50 15 I/min
Gasflode

1 CFH 11-74 32 CFH
Hot Start PA/AV AV
Hot Start-tid 0,1 sek 0,1-10 1,2 sek
Baglangdsforskjutning vid 0,1 \% -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
Hot Start
Tradmatningshastighet for 1 % 50-150 115%
Hot Starti %
Gasforstromning 0,1 sek 0,0-25,0 0,1s
Gasefterstromning 0,1 sek 0,0-25,0 15s
Krypstart PA/AV M/U BAGE
Crater fill PA/AV AV
Kraterfyllnadstid 0,1 sek 0,1-10,0 1,5s
Tradmatningshastighet for 1 % 1-100 25%
kraterfylinad i %
Baglangdsforskjutning for 0,1 \Y -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V

kraterfylinad
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Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard
eg
Slutmetod SCT/Efterbrin | SCT (Efterbrinning
ning for karntradar)
Efterbrinntid 0,01 sek 0,00-0,50 0,06 sek
Jobbegransningar PA/AV AV
Beroende pa vald synergilinje.
7.1.3 Installningsintervall for hastighet
Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard
eg
Spanning 0,1 V 8,0-44,0 8,0V
Spanningsforskjutning 0,1 -9,9-+9,9 0,0-férskjutning
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min®
Tradmatningshastighet
1 tum/min. 31-984" 31 tum/min"
Uppskattad stromstyrka 1 A Beroende pa WFS-varde
0,5 I/min 5,0-50 15 I/min
Gasflode
1 CFH 11-74 32 CFH
Bagdynamik 1 -9—+9 0
Hot Start PA/AV AV
Hot Start-tid 0,1 sek 0,1-10 1,2 sek
Hot Start V 0,1 \% -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
Tradmatningshastighet for 1 % 50-150 115%
Hot Start
Gasforstromning 0,1 sek 0,0-25,0 0,1 sek
Gasefterstromning 0,1 sek 0,0-25,0 1,5 sek
Krypstart PA/AV M/U BAGE
Crater fill PA/AV AV
Kraterfyllnadstid 0,1 sek 0,1-10,0 2,5 sek
Crater fill V (kraterfylinad) 0,1 Vv -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
Trddmatningshastighet for 1 % 1-100 25%
kraterfyllnad i %
Slutmetod SCT/Efterbrin | SCT (Efterbrinning
ning for karntradar)
Efterbrinntid 0,01 sek 0,00-0,50 0,06 sek
Avslutningspuls for 1 % 1-200 60%
efterbrinning i %
Jobbegransningar PA/AV AV
Beroende pa vald synergilinje.
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7.1.4 Installningsintervall for ROOT, ROOT - rér och THIN
Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard

eg
Baglangd 0,1 -9,9-+9,9 oV

0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"
Tradmatningshastighet

1 tum/min. 31-984" 31 tum/min"
Uppskattad strémstyrka 1 A Beroende pa WFS-varde

0,5 I/min 5,0-50 15 I/min
Gasflode

1 CFH 11-74 32 CFH
Bagdynamik 1 -9-+9 0
Hot Start PA/AV AV
Hot Start-tid 0,1 sek 0,1-10 1,2 sek
Hot Start V 0,1 \Y, -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
Tradmatningshastighet for 1 % 50-150 115%
Hot Start
Gasforstromning 0,1 sek 0,0-25,0 0,1 sek
Gasefterstromning 0,1 sek 0,0-25,0 1,5 sek
Krypstart PA/AV M/U BAGE
Crater fill PA/AV AV
Kraterfyllnadstid 0,1 sek 0,1-10,0 2,5 sek
Crater fill V (kraterfylinad) 0,1 \Y -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
Tradmatningshastighet for 1 % 1-100 25%
kraterfylinad i %
Baglangdsforskjutning for 0,1 -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
kraterfylinad
Slutmetod SCT/Efterbrin | SCT (Efterbrinning

ning for karntradar)

Efterbrinntid 0,01 sek 0,00-0,50 0,08 sek
Avslutningspuls for 1 % 1-200 60%
efterbrinning i %
Jobbegransningar PA/AV AV
Beroende pa vald synergilinje.
7.1.5 Installningsintervall for CRAFT
Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard

eg
Baglangd 0,1 -9,9-+9,9 0,0

0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"
Tradmatningshastighet

1 tum/min. 31-984" 31 tum/min®
Uppskattad strémstyrka 1 A Beroende pa WFS-varde

0,5 I/min 5,0-50 15 I/min
Gasfléde

1 CFH 11-74 32 CFH
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Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard

eg
Bagdynamik 1 -9-+9 0
Hot Start PA/AV AV
Hot Start-tid 0,1 sek 0,1-10 1,2 sek
Hot Start V 0,1 \% -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
Tradmatningshastighet for 1 % 50-150 115%
Hot Start
Gasforstromning 0,1 sek 0,0-25,0 0,1 sek
Gasefterstromning 0,1 sek 0,0-25,0 50s
Krypstart PA/AV M/U BAGE
Crater fill PA/AV AV
Kraterfyllnadstid 0,1 sek 0,1-10,0 1,5 sek
Crater fill V (kraterfylinad) 0,1 \Y, -9,9-+9,9 Forskjutning pa 0,0 V
Trddmatningshastighet for 1 % 1-100 25%
kraterfylinad i %
Slutmetod SCT/Efterbrin | Beroende pa

ning synergilinje

Efterbrinntid 0,01 sek 0,00-0,50 0,06 sek
Jobbegransningar PA/AV AV

"Beroende pa vald synergilinje.

7.1.6 Funktionsforklaringar for installningar

Spénning
Okad spanning dkar baglangden och ger en varmare och bredare svetsstrang.

Spanningsinstallningen ar olika fér synergi och icke synergi. | lage synergi stalls spanningen in som en
positiv eller negativ avvikelse fran spanningens synergilinje. | Iage icke synergi ar spanningsvardet
installt som ett absolutvarde.

Tradmatningshastighet
Det hér staller in trddmatningshastigheten i antingen m/minut eller tum/minut.

Bagdynamik
Kompletterande funktion for korrigering av dynamiskt bagbeteende. Dynamikinverkan beror pa vilken
svetsmetod och vilket tilldmpningslage som anvands.

Uppskattad stromstyrka

Det har ar ett beraknat varde for den strom som ska levereras under svetsning. Tillstandet pa
mellanrummet mellan kontaktspetsen och arbetsstycket paverkar éverensstammelsen mellan det
berdknade véardet och det uppmatta strémvardet under svetsning.

Baglangd
Du kan anvanda den har parametern till att justera baglangden fran en kortare bage med negativ
forskjutning till en langre bage med hjalp av positiv forskjutning.

Hot Start

Hot start (varmstart) 6kar tradmatningshastigheten och spanningen under en installbar tid i borjan av
svetsforloppet. Huvudsyftet ar att ge mer energi vid svetsstarten vilket minskar risken fér bindfel i
bdrjan av svetsningen.
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Trddmatningshastighet fér Hot start (varmstart) kan stéllas in som procent (50-150 %) av den instéllda
tradmatningshastigheten (om t.ex. den installda trddmatningshastigheten ar 10 m/min och
trddmatningshastigheten vid Hot start ar installd pa 50 % ar uteffekten 5 m/min).
Spanningsparametern ar spanningen for manuell MIG/MAG-svetsning, spanningsforskjutning for
synergi respektive baglangdsforskjutning for pulse.

Forstromning
Forstrdmning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma innan ljusbagen tands.

Krypstart
Vid krypstart matas traden med lag tradmatningshastighet tills den far elektrisk kontakt med
arbetsstycket.

Crater fill
Kraterfyllnad mojliggor en kontrollerad minskning av varme och storlek pa svetsbadet vid svetsslut.
Detta gor det lattare att undvika porer, varmsprickor och kraterbildning i svetsfogen.

Tradmatningshastigheten for kraterfyllnad kan stallas in som procent (0—100 %) av den instéllda
tradmatningshastigheten. Den lagsta procenten for tradmatningshastighet &ndras beroende pa den
installda trédmatningshastigheten. Spanningsparametern ar spanningen for manuell
MIG/MAG-svetsning, spanningsforskjutning for synergi respektive baglangdsforskjutning for pulse.

Efterstromning
Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska strdmma efter att ljusbagen slackts.

Avslutningsmetod

SCT
SCT ar en funktion som ger sma, upprepade kortslutningar vid slutet av svetsningen tills
tradmatningen har stoppats helt och kontakten med arbetsstycket brutits.

SCT ska inte anvandas med rortrad.
Efterbrinning

Efterbrinntid ar en fordréjning mellan tidpunkten da traden boérjar bromsas till dess strémkallan stanger
av svetsspanningen.

For kort efterbrinntid ger langt tradutstick efter avslutad svetsning, vilket medfor risk att traden fastnar i
smaltbadet nar detta stelnar.

For lang efterbrinntid ger kortare utstick och 6kad risk for att ljusbagen ska brinna upp i
kontaktmunstycket.
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7.2 MMA-svetsning

Manuell bagsvetsning, MMA-svetsning, ar svetsning med belagda elektroder. Nar svetsbagen tands
smalter elektroden och belaggningen bildar skyddande slagg. Nar MMA-tillampningen ar vald finns det
en fordréjning pa 5 sekunder for att skydda mot oavsiktliga ljusbagar.

Live output [’
7- MMA process active

Instdllningsomrade
| tabellen nedan visas installningsomradet for MMA-tillampningen.

Parameter Installningsst | Enhet Omrade Standard
eg

Ampere 1 A 0-999 100

Dynamik (bagtryck) 1 -9—+9

Hot Start PA/AV M/U BAGE

Hot Start Ai % 1 % 100-150 115 %

7.21 Funktionsforklaringar for installningar
Strom

Vid hogre strém erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i arbetsstycket.

Bagtryck "Arc Force"

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

Hot Start

Varmstartsfunktionen Hot Start dkar svetsstrommen under en fast instélld tid i boérjan av
svetsningen.

7.3 Bagmejsling

Vid luftbagmejsling anvands en speciell kolelektrod med kopparhdlje. En ljusbage mellan
kolelektroden och arbetsstycket smalter materialet. Luft tillfors sa att det smalta materialet blases bort.

Nar luftbagmejslingstillampningen ar vald finns det en férdréjning pa 5 s for att skydda mot oavsiktliga
ljusbagar.
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[ | |
W

ACAG

Instdllningsomrade

| tabellen nedan visas installningsomradet for luftbagmejslingstillampningen.

Live output
process active

4

Parameter Instéllningsst | Enhet Omrade Standard
eg

Spanning 0,1 \% 35,0-54,0 35,0
Rekommenderad spanningsinstallning for bagmejslingselektroder

Elektrodst i 1/8 5/32 3/16 1/4 5/16 3/18

orlek mm 3,2 4,0 4,8 6,4 7,9 9,5

Spanning \ 35-38 36-40 38-42 40-46 44-50 46-54
7.3.1  Funktionsforklaringar for installningar

Spéanning

Vid hégre spanning erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i arbetsstycket.
Spanningen stélls in pa skarmen fér matvarden, pa svetsdatainstallnings-, eller
snabbinstallningsmenyn.
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7.4 TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning smalts metallen i arbetsstycket med hjalp av en bage som skapas
I med volframelektrod som inte férbrukas. Smaltbadet och elektroden skyddas med

)amm  skyddsgas.
, For TIG-svetsning ska mataren kompletteras med:

* TIG-brdnnare med gasventil
+ argonbehallare

« argonregulator

+ volframelektrod.

* mandverkabel

Systemet utfor Live TIG-start (TIG Live).

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

A VARNING!
Koppla bort alla kablar i anslutningen fran stromkallan utom mandverkabeln.

Aterledarkabeln ska anslutas till positiv pol och svetskabeln ska anslutas till
negativ pol.
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8 UNDERHALL

OBS!
Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

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

8.1 Inspektion, rengoring och byte

Tradmatningsmekanism
Kontrollera regelbundet att tradmatarenheten inte ar igensatt av féroreningar.

* Rengoring och byte av tradmatarenhetens slitdelar bér ske med jamna mellanrum for att sakerstalla
storningsfri trddmatning. Observera att for hogt installd férspanning kan medféra onormalt slitage pa
tryckrulle, matarrulle och tradledare.

* Rengor ledarna och andra mekaniska delar i tradmatarmekanismen med tryckluft med jamna
mellanrum eller om tradmatningen verkar langsam.

* Byte av munstycken
* Kontrollera drivhjulet
* Byta kugghjulspaket

Bobinhallare
» Kontrollera regelbundet att bromsnavets hylsa och bromsnavets mutter inte ar slitna och att de
lases ordentligt. Byt ut vid behov.

Svetspistol

» Svetspistolens slitdelar ska rengdras och bytas med jamna mellanrum for stérningsfri trddmatning.
Blas ren tradledaren regelbundet och rengér kontaktmunstycket.

0463 773 101 -73- © ESAB AB 2026



9 HANDELSEKODER
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Handelsekoder ar 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 instéllningspanelen. Det gar att Iasa felloggen i sin helhet och
korrigerande atgard pa den interna instéllningspanelen.

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

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

OBS!

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.

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

2. Starta om systemet.

x05 | Fel: lag matningsspanning

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

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

1. Kontrollera att matningsspanningen ar stabil.

2. Starta om systemet.

x06 | Temperaturfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 406 — varning/fel angaende kylvatskans returtemperatur.
* 406 — fel pa kylarens temperaturgivare eller forlorad.
* 206 — évertemperatur.
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» 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 6verbelastad.
3. Vanta tills temperaturen har sjunkit.

4. Kontakta servicetekniker.

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 utfért dessa atgarder.

x08 | Batterivarning

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

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

2. Kontakta en auktoriserad servicetekniker for byte av batteri.

x09 | Internt spanningsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

« 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 foljande:

* 311 — varning/fel angaende tradmattnad.

+ 311 —fel relaterat till start-/arbetsstrém till tradmatningsmotorn.
* 311 —traden sitter fast.

e 311 —f6r hég strédm i pullmotorn.

1. Kontrollera att ratt ledare/kontaktmunstycke/brannare anvands for de olika svetstradstyperna.

2. Kontrollera kraftmomentspanningen hos bromsnavet.
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w

Kontrollera att kontrollen for tradmatningshastighet ar fri fran damm och kan rotera.
4. Tradbromsfunktionen ar aktiv. 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 forlorats/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 svetsningsplintarna pa ratt satt.
2. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.

3. Kontakta servicetekniker.

x16 | Fel: hog tomgangsspanning

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 216 — spanningssensor har forlorats.

* 216 — OCV-nivan ar for hog.

* 216 — strombromsmodulen har forlorats.
* 216 — strombromsfunktionsfel.

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

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

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

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

1. Kontrollera kabelanslutningarna mellan delsystemet (trddmataren och stromkallan).

2. Bekrafta genom att trycka pa valfri knapp i installningspanelen.
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3. Kontakta servicetekniker.

x18 | Internt minnesfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 018 — varning for fordelningsdatalagring.
* 018 - lagringsvarning for fordelning A/B.

1. Kontrollera att natverksanslutningen till WeldCloud &r stabil och bekrafta detta.

2. Kontakta servicetekniker.

x19 | Minnesfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

e 019 — |&s-/skrivfel i parameterminnet.
e 019 - las-/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.

x21 | Fel vid import/export

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:
* 021 - otillatet WeldMode-paket

1. Kontrollera att administratdren har 6verfort ratt programvara.

x22 | Jobbfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 022 — skadade jobb hittades
* 022 - jobb som inte stdds av systemet

1. Ta bort skadade jobb fran listan. Se till att jobbet har all information om svetsparametrar.

x25 | Inkompatibla enheter

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 025 — varning/fel om att systemkommunikationsversionen inte éverensstammer.
» 025 - ogiltig version av kontrollmodul f6r spanningsomformare.

0463 773 101 -77 - © ESAB AB 2026



9 HANDELSEKODER

* 025 — okand stromkapacitet for kontrollmodul fér spanningsomformare.
* 025 — WeldMode-paketet stods inte
* 025 — WeldMode-paketdata avvisades

1. Kontakta servicetekniker.
2. Kontrollera att programvaruversionen ar densamma for varje ansluten nod.

3.  Anslut korrekt tradmatarenhet och starta om systemet.

x26 | Tidsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av féljande:

* 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 féljande:

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

—_

Kontrollera kylvatskeanslutningarna och bekrafta detta.

2. Vanta tills temperaturen har sjunkit.

x31 | Gastrycksfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:
* 631 — varning/fel angaende gasingangstryck.
1. Om du anvander en flodesregulator kontrollerar du att den ar installd p& 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 klam 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.
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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 brédnnaren 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.

4. Koppla ifran brannaren och tryck pa gasspolningsknappen. Om inte felet stédngs byter du
brénnare.

x33 | USB fel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

* 033 - hég USB-spanning.
¢ 033 - las-/skrivfel i USB-minne.

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

2. Kontakta servicetekniker.

x35 | Programkorningsfel

Handelsekoden visas pa grund av nagot av foljande:

+ 035 —fel vid tilldelning av meddelande.

» 035 —fel vid tilldelning av drivrutinsmeddelande.
* 035 - dverflode i handelsekd.

* 035 —det gick inte att starta mikrotjanster.

» 035 — tidsgrans for korniva

1. Starta om systemet.

2. Kontakta servicetekniker.
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10 FELSOKNING

Utfor kontrollatgarderna nedan innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Symptom pa fel Felbeskrivning och atgarder

Tradmatningen ar Atgarder:
langsam/styv genom

. . Rengor ledaren och andra mekaniska delar i tradmatarmekanismen
tradmatarmekanismen.

med tryckluft.

Rengor och justera rulltrycket enligt tabellen pa dekalen pa den
vanstra sidoluckan.
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11 RESERVDELSBESTALLNING

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

RobustFeed Edge ar konstruerad och testad enligt de internationella och europeiska standarderna
IEC/EN 60974-5 och IEC/EN 60974-10, klass A, den kanadensiska standarden
CAN/CSA-E60974-5 och den amerikanska standarden ANSI/IEC 60974-5. Serviceteamet som utfor
service eller reparationsarbete ansvarar for att se till att produkten fortfarande uppfyller kraven i
standarderna ovan.

Reservdelar och slitdelar kan bestéllas fran ndrmaste ESAB-aterforséljare. Se esab.com. Vid
bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens artikelnummer enligt
reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestalining och minskar risken for felleverans.
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12 KALIBRERING OCH VALIDERING

A VARNING!
Kalibrering och validering ska utféras av en utbildad servicetekniker som har tillracklig
utbildning i svetsning och matteknik. Teknikern boér ha kunskap om risker vid svetsning och
matning och boér vidta ndédvandiga skyddsatgarder!

12.1 Matmetoder och toleranser

Vid kalibrering och validering maste referensmatinstrumentet anvadnda 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 anvander det likriktade aritmetiska medelvardet och bor
darfor kalibreras mot ett referensinstrument med det likriktade aritmetiska medelvardet.

| falttilampning intraffar det att en matenhet och en Warrior Edge 500 kan visa olika varden &ven 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 uppvisar det uppmatta vardet i likriktat aritmetiskt medelvarde
och bor darfor inte visa nagra betydande skillnader jamfért med annan svetsutrustning fran ESAB pa
grund av matmetoden.

12.2 Krav, specifikationer och standarder

Warrior Edge 500 ar konstruerad for att uppfylla noggrannheten for indikering och matare som kravs
enligt SS-EN IEC 60974-14, per definition Standardklass.

Kalibreringsnoggrannheter for visat varde — standardklass

Bagspanning *#1,5 V (Umin-U2) under belastning, upplésning 0,1 V (teoretiskt matomrade i ett
Warrior Edge 500-system &r 0,1-199 V).

Svetsstrom *2,5 % av 12 max enligt markplaten pa den enhet som testas, upplésning 1 A.
Matomradet anges pa markplaten pa den anvanda svetsstromkallan Warrior Edge
500.

Kalibreringsnoggrannheter for visat varde — precisionsklass

Bagspanning #0,6 V (Umin-U2) under belastning, upplésning 0,1 V (teoretiskt matomrade i ett
Warrior Edge 500-system ar 0,1-199 V).

Svetsstrom *#1,0 % av 12 max enligt markplaten pa den enhet som testas, upplésning 1 A.
Matomradet anges pa markplaten pa den anvanda svetsstromkallan Warrior Edge
500.

Rekommenderad metod och tillamplig standard

ESAB rekommenderar att kalibrering utférs enligt tillverkarens specifikationer for precisionsklass med
ESAT-EDGE. For standardklassen kan detta utféras enligt IEC/EN 60974-14(:2018) i manuellt
CV-Mig/Mag-lage eller i CC-MMA-lage.
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Bestéllningsnr Bendamning Anmarkningar

0446 600 880 RobustFeed Edge BX Med eurokontakt, brannarkylningssystem
och NFC.

0446 600 881 RobustFeed Edge CX Med eurokontakt, brannarkylningssystem,
NFC, varmare och digital gasstyrning med
TrueFlow

0446 600 882 RobustFeed Edge DX Med EURO-kontakt, PP-kontakt,

MMA-utgang, brannarkylningssystem,
NFC, varmare och digital gasstyrning med
TrueFlow, push-pull och fijarrkontroll

0446 600 885 RobustFeed Edge DX Tweco Med Tweco-kontakt, PP-kontakt,
MMA-utgang, brannarkylningssystem,
NFC, varmare och digital gasstyrning med
TrueFlow, push-pull och fijarrkontroll

0463 773 * bruksanvisning RobustFeed Edge
0463 787 001 Reservdelslista RobustFeed Edge
0463 845 001 Servicehandbok RobustFeed Edge

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

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com

0463 773 101 -83- © ESAB AB 2026


https://www.esab.com

BILAGA

KRETSSCHEMA

sadwinfe ag
1M ZTEND Ei TEND - (088)X8 J04 210N

-

28vDC_RTN

papaau Ji ssauey e se pappe aq (M.
13paa} 3 ul
Pa]quIasse 10U §1 SS3UIeY PUE 1013UUO)

*oeqpaz) ageyon
29310 Jom oy
J0198UU03 1558

'
PG 195 0132 1oy N 3Pl 1 VAUILNITING HSNd ONV VL oot |

(s88)xa 8 (188) XD 404
NOLLAO HOLIMS LI LY3H

'90000000ANNN0aaANa0aaaannn -

R

ssauley 3|qed uoqqny

L

saver

IH feuspa

LA | ALLLd

WU RHTTEIERY Uy 7 :
....... LU

H 3DV4Y3LNI 3LOW3Y J613UUDY

pUIBR3

TdVeT

. . SR
podr—
FH—— o

(uno Burpiom)
ateyonany

||||_
ugeoqzim
e |

ity
vadd 0 Buge)

—omssoig 2!

o i} o [ Fiow—s

sinpow seo

ThAET

— i [ 3U0_Swachy

@ st

(ON dNd)
pums-an

anjen [2UORIO0I/aNER PIOURIOS

;ww“a : T aen ses Tuonenioy v .H.:w&ﬁ. — e o
i1 m ; 111 T I e
mw s BH H mmm wmmmmm. : m A
SEIS H ki S =t a_f
Hototatal : HIRC Yoo t Aok Ahdddd | m...,_n.
i L
i H L

v seon oy

Hal ]

| e |

L— 1

I|I

e oy |

L—
HOLDINNOD
04N3¥0 00IML

[V R——

B Bupm s |

© ESAB AB 2026

-84 -

0463 773 101



BILAGA

SLITDELAR
Fe, Ss and cored wire
Wire diameter mm)| 0.6 | 0.8 |{09/10 1.2 | 14 | 16 | 1.8 | 2.0 O
(n) | .02 | .03 | .040 | .04 | .05 |11 |.07 | 5/6 Feed roller
3 0 5 2 6 0 4
V-groove X X 0445 850 001
. X | X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007

Inlet wire guide

=

Middle wire guide

Outlet wire guide

0445 830 881 (Euro)
04?5 Iraslzrf)O01 0446 080 862 0445 830 883 (Tweco)
Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter
Wire diameter (mm) | 0.9/1.0 | 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 2.4 O

(in.) | .040 .045 .052 1/16 .070 5/64 3/32 Feed roller
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036

Inlet wire guide
-

Middle wire guide

—fHo

Outlet wire guide
= =—

Wire diameter 0.9-1.6 mm
0.040-1/16 in.

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 882

0445 830 881 (Euro)

0445 830 883 (Tweco)

Wire diameter 1.8-2.4 mm

0445 822 002

0446 080 883

0445 830 882 (Euro)

0.070-3/32 in. (3 mm) 0445 830 884 (Tweco)
Al wire
Wire diameter (mm)| 0.6 | 0.8 | 09/1.0 1.2 | 14 | 1.6 | 1.8 @
(in) [.02 |.03 | .040 |.04 |.05 |1/1 |.07 Feed roller
3 0 5 2 6 0
U-groove X X 0445 850 050
n-n
X X 0445 850 051
X X 0445 850 052

0463 773 101
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Inlet wire guide

=

Middle wire guide
E—

Outlet wire guide
<=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 881

0445 830 885 (Euro)

0445 830 886 (Tweco)
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TILLBEHOR

0447 776 880

NFC Admin card kit

¢ 5 Admin cards

0447 776 881

NFC User card kit

e 5 User cards

5 =14
b - 4
12:34:56:78:90:12:34

0446 081 880

Wheel kit

0349 313 450 Trolley, compatible with RobustFeed Edge and
Warrior Edge 500
0465 508 880 Guide pin extension kit

For the feeder assembled with the wheel kit

0446 120 882

Tweco 4 connector
including front plate

F102 440 880

Quick connector Marathon Pac™

0446 082 880

Torch strain relief

0463 773 101
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0446 956 880 Boom adaptor kit including a stopper for
RobustFeed door
For assembly instructions, refer to the Boom
adaptor assembly instruction manual

0446 958 880 Torch holder

For assembly on the RobustFeed

For assembly instructions, refer to the Torch
holder assembly instruction manual

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

0446 310880 2.3 m (7 ft)
0446 310881 | 5m (16 ft)
0446 310882 |10 m (33 ft)
0446 310 883 |15 m (49 ft)
0446 310 884 |20 m (66 ft)
0446 310 885 |25 m (82 ft)
0446 310886 | 35m (115 ft)
0446 310 887 |50 m (164 ft)

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

0446 310 890 2.3 m (7 ft)
0446 310 891 5m (16 ft)
0446 310 892 10 m (33 ft)
0446 310 893 15 m (49 ft)
0446 310 894 20 m (66 ft)
0446 310 895 25 m (82 ft)
0446 310 896 35 m (115 ft)
Interconnection cable with pre-assembled strain relief, Air cooled, 95 mm?
0446 310 980 2.3 m (7 ft)
0446 310 981 5m (16 ft)
0446 310 982 10 m (33 ft)
0446 310 983 15 m (49 ft)
0446 310 984 20 m (66 ft)
0446 310 985 25 m (82 ft)
0446 310 986 35 m (115 ft)
0446 310 987 50 m (164 ft)

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

0463 773 101
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0446 310990 | 2.3 m (7 ft)
0446 310991 |5 m (16 ft)
0446 310992 |10 m (33 ft)
0446 310993 |15 m (49 ft)
0446 310994 |20 m (66 ft)
0446 310995 |25 m (82 ft)
0446 310996 | 35m (115 ft)
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