Fabricator ES 410iC

Zrédfo pradu spawania MMA 410 A

Instrukcja obstugi

Valid for: Serial number: ZG146YY-XX
0447 208 001 PL 20250911 XXXX



Y
ESAB

EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Fabricator ES 410iC, from serial number ZG 146 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

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

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

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
y
b
Goteborg edro Niuniz
2022-05-16 Standard Equipment Director

ce
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

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

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

OSTRZEZENIE!

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

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

A
A PRZESTROGA!
A

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

charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

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

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

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

0447 208 001 -4 - © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

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

A OSTRZEZENIE!
Podajniki drutu sg przeznaczone do uzywania ze zrédtami prgdu wytacznie w trybie MIG/MAG.

W przypadku uzycia ich w innym trybie, np. MMA, kabel spawalniczy miedzy podajnikiem
drutu a zrédtem prgdu musi zosta¢ odtgczony. W przeciwnym razie podajnik drutu znajdzie sie
pod napieciem.

W przypadku wyposazenia w chiodnice ESAB

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

Numer zamoéwieniowy zalecanego chfodziwa ESAB: 0465 720 002.

Aby uzyskac informacje na temat sktadania zaméwien, patrz rozdziat ,AKCESORIA” w instrukcji
obstugi.

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

i‘i‘ 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

» Odizolowac sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.

* Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

9
ﬁ » Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
:3:.-I \ spawania zasiegna¢ opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakiécac prace
- niektdrych rozrusznikow.
» Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktdre sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac sie do nastepujacych procedur, aby ograniczyé¢ skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Jesli to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma klejgcg. Nie stawac¢ miedzy uchwytem a
przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego
ani roboczego wokot ciata. Ustawi¢ zrodto 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

* Trzymac gtowe z dala od oparow

» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

0447 208 001 -5- © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowaé¢ obrazenia oczu i poparzenia
skoéry

o
W
D

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

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowaé stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w
przypadku konieczno$ci wykonania konserwaciji i usunigcia usterek. Po zakonczeniu
serwisowania i przed uruchomieniem silnika nalezy zamontowac panele lub pokrywy
i zamkng¢ drzwi.

» Zatrzymac¢ silnik przed montazem lub podtgczeniem urzadzenia.

* Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.

'\'@
, 4 B

ZAGROZENIE POZAREM

« Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Dopilnowac, aby w poblizu nie byto
zadnych materiatow tatwopalnych
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

D)
N

&

GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowaé poparzenia

* Nie dotykaé czesci gotymi rekami.

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

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

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidtowego dziatania poprosi¢ o pomoc fachowca.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

PRZESTROGA!

Urzgdzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach,
gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego
niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewodzone
i emitowane zakidcenia, w takich lokalizacjach mogg wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnoSci
elektromagnetycznej urzadzen klasy A.

0447 208 001 -6 - © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!
Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé do zaktadu
utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejska 2012/19/WE w sprawie zuzytego
sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz jej
zastosowaniem w Swietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywa¢ do

zaktadu utylizacji odpaddw. _

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

A PRZESTROGA!
To urzgdzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12:2011. Przed podtgczeniem do
publicznej sieci niskiego napiecia monter lub uzytkownik urzadzenia powinien sprawdzié, czy
mozna je podigczy¢, kontaktujac sie z operatorem sieci rozdzielczej.

Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriéw spawalniczych i Srodkéw ochrony indywidualne;j.
Aby uzyska¢ informacje na temat sktadania zaméwien, nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym
dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone internetowa.

0447 208 001 -7 - © ESAB AB 2025



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Fabricator ES 410iC to zrédio pradu spawania, przeznaczone do spawania elektrodami otulonymi
MMA i spawania TIG.

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

21 Wyposazenie

Wraz ze zrédiem prgdu sg dostarczane:

* 4 5-metrowy (14,8 stopy) przewdd sieciowy z wtyczkg CEE
* Instrukcjg obstugi

0447 208 001 -8- © ESAB AB 2025



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Fabricator ES 410iC

Napigcie sieciowe 400 V £15%,
3~ 50/60 Hz

Prad pierwotny I

MMA 31A

TIG 25 A

Zasilanie w stanie bezczynnosci (wentylator
zatrzymany)

U,, 400 V

40 W (VRD WYL..)
15 W (VRD WL.)

Zakres ustawien

MMA 30A/21,2V -410A/36,4 V
TIG 10 A/10,4 V —410A/26,4 V
Dopuszczalne obcigzenie w trybie MMA

60% cyklu pracy 410 A/36,4 V

100% cyklu pracy 310A/32,4V
Dopuszczalne obcigzenie w trybie TIG

60% cyklu pracy 410 A/26,4 V

100% cyklu pracy 310A/224V

Moc pozorna l, przy prgdzie maksymalnym 21 kVA

Moc czynna |, przy prgdzie maksymalnym 17 KW

Wspébtczynnik mocy przy pradzie maksymalnym

MMA 0,82

TIG 0,79

Sprawnos¢ przy prgdzie maksymalnym

MMA 88%

TIG 86 %

Napigcie obwodu otwartego U, maks.

VRD nieaktywne 76V

VRD aktywne 13,5V

Temperatura pracy

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

Temperatura transportu

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

State ci$nienie akustyczne przy bezczynnosci

<70 db (A)

Wymiary d x s x w

525 x 280 x 475 mm

Masa 35,2 kg (77,6 funta)
Klasa izolacji F

Stopien ochrony IP 23S

Klasa zastosowania

0447 208 001

© ESAB AB 2025



3 DANE TECHNICZNE

Zasilanie sieciowe S

sc min

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

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktorego mozna spawac lub cig¢
przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujac przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla temperatury

40 °C /104 °F lub nizszej.

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

Sprzet oznaczony symbolem IP23S jest przeznaczony do stosowania wewnatrz pomieszczen i moze
by¢ uzywany na zewnatrz wytgcznie, jesli zostanie zabezpieczony na czas opadéw atmosferycznych.

Klasa zastosowania

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

0447 208 001 -10 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

A PRZESTROGA!

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

4.1 Lokalizacja

Zrédto pradu nalezy umiescié w taki sposéb, aby wioty i wyloty chtodzgcego powietrza nie byly

zablokowane.

A. Minimum 200 mm (8 cali)
B. Minimum 200 mm (8 cali)
A OSTRZEZENIE!
Urzadzenie nalezy zamocowac —

szczegolnie, jesli poditoze jest nierowne
lub pochyte.

0447 208 001
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4 INSTALACJA

4.2 Instrukcja podnoszenia

Podnoszenie mechaniczne nalezy wykonywaé z wykorzystaniem obu uchwytéw zewnetrznych.

3

Max 30°
Max 38 kg/84 Ibs

4.3 Zasilanie sieciowe

UWAGA!
Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzgdzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest wieksza lub
rowna S__... W punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci publicznej. Instalator lub

uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowaé, aby urzadzenie zostato podtgczone tylko do
zasilania o mocy zwarciowej wigkszej lub réwnej S_, kontaktujgc sie w razie potrzeby z
operatorem sieci rozdzielczej. Parametry techniczne zostaty podane w rozdziale DANE
TECHNICZNE.

Ukfad musi by¢ zabezpieczony bezpiecznikiem o prawidtowej wartosci znamionowej. Nalezy
podtgczy¢ przewdd uziemienia ochronnego zgodnie z przepisami.

1. Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi
podtgczania zasilania

0447 208 001 -12 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4.4  Zalecane bezpieczniki i minimalny przekroj

przewodow

Fabricator ES 410iC

Napiecie sieciowe

400 V £15%, 3~ 50/60 Hz

Przekroéj przewodu sieciowego

4x4 mm?

Maksymalny prad znamionowy |

max

MMA 31A
I1eff

MMA 25A
Bezpiecznik

Przeciwudarowy

Miniaturowy bezpiecznik automatyczny (MCB) 32A
typu C 32A

Maksymalna zalecana dtugos¢ przediuzenia
przewodu

100 m / 330 stop

Minimalna zalecana wielko$¢ przedtuzenia
przewodu

4x6 mm?

Zasilanie z agregatow pradotworczych

Zrédto pradu moze byé zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga nie
zapewnia¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrédta pradu spawania. Zalecane sg
agregaty o mocy znamionowej 30 kW z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) albo regulacjg

réwnorzednego lub lepszego typu.

0447 208 001
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5 OBSLUGA

5 OBStUGA

Ogolne wskazowki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

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

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

5.1 Zlgcza i elementy sterujgce

x
S~/ J ——

2
2 3
1. Panel ustawien 4. Przylgcze przystawki zdalnego sterowania
2. Ujemny zacisk spawalniczy 5. Przetacznik zasilania sieciowego, WL./WYL.
3. Dodatni zacisk spawalniczy 6. Przewdd sieciowy

5.2 Przytacze przewodéw spawalniczego i
masowego

Zrédto pradu jest wyposazone w dwa gniazda (dodatni zacisk spawalniczy (+) i ujemny zacisk
spawalniczy (-)) do podtgczenia przewodu spawalniczego i masowego. Gniazdo, do ktérego podigcza
sie przewod spawalniczy, zalezy od metody spawania lub typu uzywanej elektrody.

Przewéd masowy nalezy podtgczy¢ do drugiego gniazda zrédta pradu. Przymocowacé klamre
przewodu masowego do przedmiotu obrabianego i zapewni¢ dobry kontakt miedzy przedmiotem
obrabianym i gniazdem przewodu masowego w zrédle pradu.

* W przypadku spawania TIG uchwyt spawalniczy podtgcza sie do ujemnego zacisku spawalniczego
(-), a przewdd masowy do dodatniego zacisku spawalniczego (+).
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* W przypadku spawania MMA przewdd spawalniczy mozna podtgczy¢ do dodatniego zacisku
spawalniczego (+) lub ujemnego zacisku spawalniczego (-) w zaleznosci od typu uzywane;j
elektrody. Biegunowos$¢ potaczenia jest podana na opakowaniu elektrod.

5.3  Wiaczanie/wytaczanie zasilania sieciowego

Wigczy¢ zasilanie sieciowe ustawiajgc przetgcznik w potozeniu ,\Wt.”.
Wytgczy¢ urzadzenie ustawiajgc przetgcznik w potozeniu ,WYL.”.

Dane spawania zostang zapisane i bedg dostepne przy kolejnym wigczeniu zrodta pradu, zaréwno w
przypadku nieplanowanej przerwy w dostawie zasilania, jak i w przypadku normalnego wytgczenia.

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytgczac zrédta zasilania w trakcie spawania (pod obcigzeniem).

5.4  Sterowanie wentylatorem i Cool 2

Zrédto zasilania jest wyposazone w automatyczne zabezpieczenie termiczne. Po wigczeniu gléwnego
wytgcznika zasilania wentylator bedzie pracowat jeszcze przez 10 sekund, a nastepnie sie zatrzyma.
Po rozpoczeciu spawania wentylator pracuje przez kilka dodatkowych minut po zatrzymaniu
spawania, podczas gdy zrédto zasilania przetacza sie w tryb oszczedzania energii. Wentylator
uruchamia sie przy ponownym rozpoczeciu spawania. Po podigczeniu urzgdzenia Cool 2 do zrodia
zasilania urzgdzenie Cool 2 zostanie zsynchronizowane z wentylatorem.

5.5 Zabezpieczenie termiczne

Zrédto zasilania jest wyposazone w zabezpieczenie termiczne chronigce przed

przegrzaniem. Gdy temperatura jest ograniczona do 80%, wskaznik przegrzania na

A panelu zacznie migac; gdy temperatura przekroczy ograniczenia, spawanie zostanie
zatrzymane i zaswieci sie wskaznik przegrzania, a na wyswietlaczu pojawi sie
komunikat o btedzie. Zabezpieczenie jest automatycznie kasowane po znacznym
spadku temperatury.

5.6 Funkcje i symbole

Spawanie MMA

MMA  Spawanie MMA okreslane jest réwniez spawaniem z wykorzystaniem elektrod
otulonych. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej otulina wytwarza zuzel
ochronny. W przypadku spawania MMA Zrédto pragdu bedzie wyposazone w:

* przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
*  przewdd masowy z klamrg

Funkcja zapobiegajaca przywieraniu

Ta funkcja dziata w trybie MMA i Gouging (Ztobienie). Funkcja zapobiegajgca
przywieraniu wykrywa, kiedy elektroda blokuje sie, i automatycznie zmniejsza prad,
aby zapobiec przywieraniu elektrody do obrabianego przedmiotu. Jest to funkcja
ukryta i nie mozna jej regulowac.
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Arc Force

Moc tuku

Funkcja mocy tuku okresla zmiany pradu towarzyszgce zmianom dtugosci tuku
podczas spawania. Stosowac niskg warto$¢ mocy tuku w celu uzyskania fagodnego
tuku z mniejszg ilocig rozpryskow oraz uzywaé wysokiej wartosci, aby wytworzyé
goracy i opadajgcy tuk.

Moc tuku dotyczy tylko trybow MMA i Gouging

Tryb Dziatanie Ustawienie
MMA Moc tuku 0-100% pradu ustawionego
CEL-XX10 Moc tuku 0-100% 200 A
Goracy start
Hot Start Funkcja gorgcego startu tymczasowo zwieksza napigcie przy rozpoczeciu spawania.
Uzy¢ tej funkcji, aby zmniejszy¢ ryzyko powstania niewystarczajgcego przetopu oraz
przywierania i obtarcia elektrody.
Goracy start dotyczy tylko trybéw MMA i Gouging, zakres regulacji wynosi 0—120 A.
Cel XX10
CEL-XX10 Zoptymalizowane wiasciwosci tuku dla elektrod celulozowych, takich jak 6010 i innych
podobnych.
Live TIG
LIVETIG Spawanie metodg TIG topi metal przedmiotu obrabianego, wykorzystujgc tuk zajarzony

od elektrody wolframowej, ktéra sie nie topi. Jeziorko spawalnicze i elektroda sg
zabezpieczone gazem ostonowym.

W przypadku spawania Live TIG zrddto zasilania bedzie wyposazone w:

* uchwyt TIG z zaworem gazowym
* butle z argonem

» regulator butli z argonem

+ elektrode wolframowg

Zrédto zasilania wykorzystuje funkcje Live TIG start.

Elektrode wolframowg przyktada sie do przedmiotu obrabianego. Po odsunieciu od
przedmiotu obrabianego i zainicjowaniu fuku w celu zminimalizowania ryzyka skazenia
wolframem prad rozruchowy bedzie ograniczony do 25 A i bedzie opada¢ do pradu
ustawionego

0447 208 001
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Zlobienie elektropowietrzne

GOUGING Do Zlobienia elektropowietrznego uzywa sie specjalnych elektrod wykonanych z
weglowego preta w miedzianej otulinie. Luk powstaje miedzy weglowym pretem i
przedmiotem obrabianym, topigc materiat. Sprezone powietrze doprowadza sie w celu
zdmuchniecia stopionego materiatu. W celu Ztobienia tukowego powietrznego, zrédto
zasilania powinno byé wyposazone w:

* uchwyty ARCAIR
+ przewdd masowy z klamrg
+ ci$nienie powietrza

Urzadzenie redukujgce napiecie (VRD)

VRD Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie jatowe nie przekracza 15 V podczas przerwy w
spawaniu. Informuje o tym swiecaca dioda VRD na panelu. Gdy funkcja VRD jest
wigczona, $wieci zielona dioda LED; gdy funkcja VRD jest wytgczona, swieci czerwona
dioda LED.

Funkcja VRD w Zrédtach pradu o numerach seryjnych od ZG14625350001 do
Z2G14625350024 oraz wszystkich kolejnych jest domysinie wytgczona.
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5.7 Panel ustawien
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VRD

Voltage Reduotion Device
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@ Gouging
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Remote @ _ Arc Force
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1. Wskaznik WYL. VRD 11. Wskaznik mocy tuku. Gdy $wieci, wyswietlacz
pokazuje wartos¢ mocy tuku i mozna jg
regulowac za pomocg pokretta sterujgcego.

2. Wskaznik WL. VRD 12. Wskaznik goracego startu. Gdy $wieci,

wyswietlacz pokazuje warto$¢ gorgcego startu
i mozna go regulowac za pomocg pokretta
sterujgcego.

3. Wyswietlacz 13. Przycisk wyboru procesu. Stuzy do wyboru

procesu spawania.

4. Wskaznik WL. zasilania 14. Wskaznik ztobienia. Swieci po wybraniu funkgji

Zfobienia.

5. Wskaznik usterki. Wskazuje zbyt wysokg 15. Wskaznik Live TIG. Swieci po wybraniu funkgji
temperature. TIG.

6. Wskaznik lokalnego sterowania. Gdy $wieci, to 16. Wskaznik CELL-XX10. Swieci po wybraniu
prad jest sterowany za pomocg pokretta funkciji celulozowej elektrody MMA.
sterujgcego.

7. Wskaznik zdalnego sterowania. Gdy $wieci, to 17. Wskaznik MMA. Swieci po wybraniu funkgcji
prad jest sterowany za pomocg urzgdzenia normalnej elektrody MMA.
zdalnego.

8. Przycisk Lokalne/Zdalne. Stuzy do wybierania 18. Wskaznik %
sterowania lokalnego lub zdalnego.

9. Pokretto sterujgce. Stuzy do ustawiania 19. Wskaznik natezenia pradu elektrycznego
danych.

10. Przycisk Gorgcy start / Moc tuku. Stuzy do

5.

wybierania gorgcego startu lub mocy tuku.

8  Wybér parametrow.

Nacisniecie przycisku (10) pozwala wyswietla¢ i zmienia¢ rozne wartosci. Do zmiany wartosci nalezy
uzyc¢ pokretta (9). Kolejnos¢:

1) Za pomocg pokretta sterujgcego (9) ustawi¢ wartos¢ pradu spawania.

2) Nacisngc¢ przycisk (10). Gdy wskaznik gorgcego rozruchu $wieci, zmieni¢ wartos¢
goracego rozruchu za pomocg pokretta sterujgcego (9).

3) Nacisng¢ przycisk (10). Gdy wskaznik gorgcego rozruchu $wieci, zmieni¢ warto$¢ mocy

tuku za pomoca pokretta sterujgcego (9).

4) Gorgcy start, zakres ustawien: 0-120 A, domysinie: 40 A. (Tryb MMA i tryb Gouging).

5) Moc tuku, 0-100%, domyslnie: 30%. (Tryb MMA i tryb Gouging)

5.

0447 208 001

9

Przystawka zdalnego sterowania

Podtgczy¢ przystawke zdalnego sterowania do panelu przedniego zrodfa zasilania i

aktywowac przystawke zdalnego sterowania naciskajgc przycisk przystawki na panelu

(po aktywacji zaswieci sie wskaznik przystawki zdalnego sterowania).

Ustawienie zdalnego pradu spawania jest ograniczone przez lokalne ustawienie pradu
spawania. Na przyktad, jesli ustawienie lokalne wynosi 300 A, to maksymalne zdalne

ustawienie prgdu wynosi 300 A.
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6 KONSERWACJA

A OSTRZEZENIE!

Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

A PRZESTROGA!

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

A PRZESTROGA!

Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych podejmowane
przez nieautoryzowane serwisy lub personel powodujg utrate wazno$ci gwaranc;ji.

UWAGA!

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

UWAGA!

W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzaé czynnosci konserwacyjne.

Przed kazdym uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze:

* Produkt i przewody nie sg uszkodzone,
» Palnik jest czysty i nieuszkodzony.

6.1

Rutynowa konserwacja

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

Czestotliwose

Zakres konserwacji

Co 3 miesigce

Wyczysci¢ i wymienié
nieczytelne etykiety.

Wyczysci¢ zaciski
spawalnicze.

]

N\
¥

:

7

7

Sprawdzi¢ lub wymienié
przewody spawalnicze.

Co 6 miesiecy

Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia. Uzy¢
suchego sprezonego
powietrza pod nizszym
ci$nieniem.

6.2

Instrukcje dotyczace czyszczenia

Aby zachowaé jak najlepszg wydajno$¢ i zwiekszy¢ trwatos¢ zrodta pradu, nalezy regularnie czyscié

produkt. Czestotliwos¢ czyszczenia jest zalezna od:

* procesu spawania

0447 208 001

-20 -

© ESAB AB 2025



6 KONSERWACJA

e czasu trwania fuku
* $rodowiska pracy

A PRZESTROGA!
Nalezy upewnic sie, ze procedura czyszczenia jest przeprowadzona w odpowiednio
przygotowanym miejscu.

A PRZESTROGA!
Podczas czyszczenia zawsze uzywacé zalecanego osprzetu ochronnego, takiego jak zatyczki
do uszu, okulary ochronne, maski, rekawice i buty ochronne.

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

1. Odtgczy¢ zrodto pradu od zasilania sieciowego.

OSTRZEZENIE!
Przed przejsciem do nastepnej czynnosci odczekaé co najmniej 4 minuty na roztadowanie
kondensatoréw.

2. Wykreci¢ $ruby mocujgce prawy panel boczny (R) i zdja¢ go.

......

......

Y

3. Oczyscic¢ prawa strone zrddta zasilania za pomocg suchego sprezonego powietrza pod nizszym
cisnieniem.

4. Wykreci¢ sruby mocujace lewy panel boczny (L) i zdjg¢ go.

—
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5. Oczysci¢ lewa strone zrodta zasilania za pomocg suchego sprezonego powietrza pod nizszym
ci$nieniem.
6. Upewnic sig, ze na zadnej czesci zrodta zasilania nie pozostat pyt.

7. Po zakohczeniu czyszczenia zrédta zasilania, zatozy¢ ponownie panele zrédta zasilania w
odwrotnej kolejnosci.

8. Dokreci¢ sruby na panelach bocznych momentem 5 Nm + 0,3 Nm (44,25 cala na funt + 2,6).
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7 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole

i przeglady.

Typ usterki

Dziatanie naprawcze

Problemy ze spawaniem
metodg MMA

Sprawdzi¢, czy przewdd spawalniczy i masowy zostaty prawidtowo
podtgczone do zrodia zasilania.

Upewnic¢ sie, ze zacisk masowy ma prawidtowy styk z obrabianym
elementem.

Sprawdzi¢, czy uzywane sg prawidtowe elektrody oraz biegunowosc.
Sprawdzi¢ biegunowos¢ elektrod.

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

Dostosowaé wartosci mocy tuku oraz goracego startu.

Problemy ze spawaniem
metodg TIG

Sprawdzi¢, czy przewdd spawalniczy i masowy zostaty prawidtowo
podtgczone do zrédta zasilania.

Upewnic sie, ze zacisk masowy ma prawidtowy styk z obrabianym
elementem.

Upewnic¢ sie, ze przewdd uchwytu TIG jest podtgczony do ujemnego
zacisku spawalniczego.

Upewnic sie, ze gaz ostonowy, przeptyw gazu, natezenie pradu
spawania, umiejscowienie pateczki do spawania, srednica elektrody i
tryb spawania zrédta pradu sg prawidtowe.

Sprawdzi¢, czy zawor gazu na uchwycie spawalniczym TIG jest
wigczony.

Brak tuku

Sprawdzi¢, czy wyswietlacz jest wigczony, aby sprawdzi¢, czy zrédto
zasilania jest zasilane.

Sprawdzi¢, czy na panelu ustawien wyswietlane sg prawidtowe
wartosci.

Sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania sieciowego zostat wigczony.

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

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Przerwanie prgdu spawania
podczas spawania

Sprawdzi¢, czy zadziatat termiczny wytgcznik samoczynny
(wskazywany przez diode LED na wskazniku zbyt wysokiej
temperatury na panelu sterowania).

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Zabezpieczenie termiczne
czesto sie zatgcza

Upewnic¢ sie, ze napiecie spawania zalecanego cyklu pracy nie
zostato przekroczone.

Patrz czes¢ ,Cykl pracy” w rozdziale DANE TECHNICZNE.

Upewnic¢ sie, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.

Wyczys$ci¢ wnetrze urzgdzenia zgodnie z zasadami rutynowej
konserwaciji.

0447 208 001
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8 KODY BLEDOW

Kod btedu informuje o wystgpieniu usterki sprzetu. Btedy sg sygnalizowane poprzez komunikat
tekstowy ,E-", po ktérym na wys$wietlaczu pojawia sie numer kodu btedu.

Jesli wystgpito kilka btedéw, zostanie wyswietlony tylko kod ostatniego z nich.

Kody bteddw, z ktérymi uzytkownik moze sobie poradzié¢, wymieniono ponizej. W przypadku
pojawienia sie innego kodu nalezy skontaktowa¢ sie z technikiem autoryzowanego serwisu firmy
ESAB.

E-0 | Zabezpieczenie przed utratg fazy zasilania

Zasilanie zrédta zasilania traci faze. Utrata jednej fazy podczas pracy w trybie trojfazowym.

1.  Sprawdzi¢, czy napiecie zasilania jest stabilne, wszystkie przewody sg podtgczone oraz czy
napiecie sieciowe (wszystkich trzech faz) sie zgadza. Nastepnie ponownie uruchomic system.
Jesli btad nadal wystepuje, nalezy skontaktowac¢ sie z technikiem serwisu.

E-1 | Zabezpieczenie przed zbyt wysokim napieciem

Napiecie zrodta zasilania jest zbyt wysokie (powyzej 480 V).

1.  Sprawdzié, czy zasilanie jest stabilne i czy napiecie wejsciowe miesci sie w zakresie od 320 V do
480 V.

E-2 | Zabezpieczenie przed zbyt niskim napieciem

Napiecie zrodta zasilania jest zbyt niskie (ponizej 320 V).

1.  Sprawdzi¢, czy zasilanie jest stabilne i czy napiecie wejsciowe miesci sie w zakresie od 320 V do
480 V.

E-3 | Usterka temperatury

Temperatura zrédta zasilania jest zbyt wysoka. Kontrolka LED wskazujgca usterke temperatury
réwniez zapalita sie na panelu. Wskaznik przegrzania na panelu sterowania sygnalizuje usterke
temperatury.

1.  Kod btedu automatycznie zniknie, a kontrolka LED sygnalizujgca usterke temperatury zgasnie po
ostygnieciu zrodfa zasilania wtedy, gdy bedzie ono ponownie gotowe do uzycia. Jesli btad nadal
wystepuje, nalezy skontaktowac sie z technikiem serwisu.
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9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

Fabricator ES 410iC zostat zaprojektowany i przetestowany zgodnie z miedzynarodowsg i europejskg
norma IEC 60974-1. 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 zamdwienia nalezy podac typ produktu, numer seryjny,
oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidiowg dostawe.
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NUMERY ZAMOWIENIOWE
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Ordering number Denomination Type Notes
0447 100 881 Welding power source Fabricator ES 410iC CE
0447 208 001 Instruction manual Fabricator ES 410iC
0447 219 001 Spare parts list Fabricator ES 410iC &

ET 410iP
0447 220 001 Service manual Fabricator ES 410iC &

ET 410iP
Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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AKCESORIA

0700 300 910

Return cable with clamp 3 m 50 mm?2.

Welding cable with electrode holder 5 m
50 mm?

0700 025 530

TIG torch, SR 26V-HD-4 m

0700 025 531

TIG torch, SR 26V-HD-8 m

0460 012 841

TXH™ 200V, Tig torch, OKC 4 m

0460 012 881

TXH™ 200V, Tig torch, OKC 8 m

0700 500 084

MMA 4 Analogue Remote Control incl. 10 m
cable and 8-pin connector

2
-

‘e

4

0447 208 001
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A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

Informacje kontaktowe mozna znalez¢ na stronie esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

manuals.esab.com
(=]t [m]
[=1:e
o
[=]



https://esab.com
https://manuals.esab.com

	Spis treści
	1  BEZPIECZEŃSTWO
	1.1  Znaczenie symboli
	1.2  Zalecenia dotyczące bezpieczeństwa

	2  WPROWADZENIE
	2.1  Wyposażenie

	3  DANE TECHNICZNE
	4  INSTALACJA
	4.1  Lokalizacja
	4.2  Instrukcja podnoszenia
	4.3  Zasilanie sieciowe
	4.4  Zalecane bezpieczniki i minimalny przekrój przewodów

	5  OBSŁUGA
	5.1  Złącza i elementy sterujące
	5.2  Przyłącze przewodów spawalniczego i masowego
	5.3  Włączanie/wyłączanie zasilania sieciowego
	5.4  Sterowanie wentylatorem i Cool 2
	5.5  Zabezpieczenie termiczne
	5.6  Funkcje i symbole
	5.7  Panel ustawień
	5.8  Wybór parametrów.
	5.9  Przystawka zdalnego sterowania

	6  KONSERWACJA
	6.1  Rutynowa konserwacja
	6.2  Instrukcje dotyczące czyszczenia

	7  USUWANIE USTEREK
	8  KODY BŁĘDÓW
	8.1  Zabezpieczenie przed utratą fazy zasilania
	8.2  Zabezpieczenie przed zbyt wysokim napięciem
	8.3  Zabezpieczenie przed zbyt niskim napięciem
	8.4  Usterka temperatury

	9  ZAMAWIANIE CZĘŚCI ZAMIENNYCH
	SCHEMAT POŁĄCZEŃ ELEKTRYCZNYCH
	NUMERY ZAMÓWIENIOWE
	AKCESORIA

